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この 報 告 書 は,日 本 自転車 振 興 会 か ら競 輸 収 益の 一 部 であ る機 械

工 業振 興 資 金 の 補助 を受 け,昭 和51年 度 に実 施 した 「アパ レル産

業 設備 状 況 調査 事業 」 の 一環 と して,そ の結 果 を とり ま とめ た もの

で あります 。
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わ が 国に おけ る繊維 産業 の構 造 改善 を 目的 に,政 府 では 知識 集 約化 の方 向 で

各 種施 策 が展 開 され て お ります 。

当 財 団 では,同 産業 にっい て シ ステ ム化,情 報化 の側 面 か ら,こ の問題 に関

して通 商 産業 省 を 初 め 各界 の ご指導 ご支 援 を得 て調 査 研 究 を進 め て お り ます。

と くva,昭 和51年 度 は,(社)日 本衣 料縫 製 品協 会 に委 託 して,縫 製 品 を 中

心 と した 繊維 産 業 の シス テム化,情 報 化 問題 に関連 して,今 後 アパ レル 産 業 の

知識 集約 化 に とって は,人 材 育 成 が重 要 な 課題 で あ る と して,そ のた め の教材

と して アパ レル 産 業 シス テム化 普及 促進 のた め の ガ イ ドブ ック と して検 討 を行

い ま した 。 本 報告 書 は,そ の成 果 を と り まとめ た もので す。

こ こに,本 調査 実施 にあた り,有 益 な ご意 見 を賜 わ りま した 繊維 産業 シ ス テ

ム化調 査 委 員 会及 び同 専 門委員 会 の メ ンバ ー,ま た,モ デル 企業 と して貴重 な

デ ータ を ご提供 い た だ きました企業,な らび に(社)日 本 衣 料 縫製 品 協会 に厚 く

感謝 申 し上 げ る次 第 で あ ります。

昭和52年3月

駅 躰 鰍 処醐 発騒

会 長 植 村 甲 午 郎
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は じ め に

最 近,業 種 を問 わず,各 企業 の活 動 方針や 目標 な どで,「 製品 に ファ ッシ ョ

ン性 を もたせ て … …。 」 「フ ァ ッ シ ョン商品 の 開発 を 図 っ て… …。 」 とい った

よ うに'ぐ ファ ッシ ョン"と い う言 葉 が 多 く用 い られ るよ うに な って ぎた。

フ ァ.ッシ ョンとい えば 流 行 とい う日本語 が あ て は まる程,耳 慣 れ た言 葉 とな

って い るが,最 近 では,こ れ よ り広 い 意 味で用 い ら れ る よ うに な っ て きて い る。

す な わち,最 近 の ファ ッシ ョ ン化 路 線 の背 景 には,戦 後 な が い間 つ づ い て き

た 「作 った ものを 売 る」 とい う姿勢 か ら,「 売 れ る ものを作 る」 とい う姿勢 へ

の転 換 が あ るか ら で あ る。 つ ま りこの ことは,こ れ まで の作 る こ とを 中心 と し

た生 産 志 向か ら 消費 者 の欲 求(ニ ー ズ)へ の 適合 を 中心 と した消 費者 志 向 へ と

企 業活 動が 大 き く変 換 して きてい る こ とを意 味 して い る。

この よ うな動 向 の代 表 的 な もの と して繊維 産 業 が あ る。

そ の 大 きな理 由 の ひ とつ に他 の商 品 とは 異 な り衣 料品 の特 微 と して"着 る"

とい う機 能 のほ か に"装 う"と い う非 常 に情 緒 的 な 側面 が大 きいた め 消 費者 ニ

ー ズが 非 常 に多様 化 ,個 性 化 す る傾 向 が 高 い ことが あ る。

そ して,国 民生 活 水準 の向 上,余 暇 時 間 の 増大 な どに ょって この よ うな 傾 向

が 顕 著 とな って きた昭 和40年 代 に 入 って か ら繊 維 産業 は フ ァ ッ シ ョン ビジ ネ

ス と呼 ばれ 出 して きた。 一 方,海 外 市場 で の発 展 途 上 国 との競 合,先 進 国 にお

け る輸 入 規 制,わ が国 へ の輸 入 製 品 の急 激 な流 入増 加 な どの影 響 が顕 著 とな っ

て きて い る。

こ の よ うな こ とか ら,今 後 の繊 維 産業 が 文 字通 りフ ァッ シ ョン ビ ジネ ス と し

て,消 費者 ニーズ の 多様 化,個 性 化 に対応 して衣料 品 の生 産流 通 体 制 を い か に

確 立 して,生 産,販 売 の不 確 実性(リ ス ク)を 軽 減 し,付 加価 値 を高 め て ゆ く

か とい うこ とが 緊要 な課 題 とな っ て い る。

こ の ため,特 に,最 終 製 品 を 供給 す るアパ レル産 業 の 生産 か ら消 費 に至 る過
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程 の合 理 化,省 力化 を 図 るシ ステ ム化 を 推進 す る こ とが 急 務 で あ る と して 関連

企業 ・業 界,関 係機 関 で鋭 意検 討が す す め られて い る ところ で あ る。 これ らの

シ ステ ム化 対 策 は,一 応 の成 果 を得 てい るが,一 層 の導 入促 進,活 用 化を 図 る

た め には,ア パ レル産 業 におけ る システ ム化 の現 状 お よび動 向 を体系 的 に把 握

し,そ の 重 要 性 の 認 識 とシ ステ ム化 に つ いて の知 識 を 啓蒙,普 及 させ る こ と

が必 要 で あ る。

以 上 の よ うな こ とか ら,ア パ レル産 業 にお け るシ ス テム化 の普 及 ,促 進 のた

め の ガ イ ドブ ックを作 成 した次 第で あ る。
今

●

へ

、
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1.ア パ レ ル 産 業 シ ス テ ム1ヒ ガ イ ドブ ヅ ク の 目 的 と 構 成

1.1ガ イ ドブ ッ ク の 目的 と位 置 づ け

●

わが 国 の繊 維 産 業が 国 内 外 の急 激 な環 境変 化 に対 応 して ゆ くた め には,多

様 化,個 性 化 す る消費 者 ニー ズの 動 向 を正 確 に把 握 し,キ メ細 か な 衣 料 品 の

生 産 流 通 体制 の確立 が 緊急 な 課題 とな っ てい る。

す なわ ち,こ の よ うな 消 費 者 ニー ズの 変 化 に対応 し,衣 料 品 需 要 の 多様 化

個 性 化 に 適合 した商 品 の 開 発,生 産,販 売 とい った一 連 の プ ・セ スが 迅 速,

的 確 に行 な え る衣 料 品 の生産 流 通 の シ ス テム化 が 緊要 な こ ととな っ て い る。

こ のた め,特 に,最 終 製 品 を供 給 す る アパ レル産 業 にお け る システ ム化 の普

及,促 進 は 重 要 な課 題 と なっ て きて い る。

こ こで,ア パ レル産 業 にお け る シ ス テム化 の普及,促 進 の 手 段 と して 考 え

ら れ る もの と して,シ ス テ ム開 発,導 入 指導機 関や人 材 育 成 の 研 修機 関 の 設

置,直 接 シ ステ ム開発,導 入資 金 の 援助 を行 うや り方,そ して,シ ス テ ム化

の 普 及,啓 蒙 を狙 った シ ステ ム化 ガ イ ドブ ックの作成 が あ る。

これ らの 中で,最 も容 易 に しか も効果 の あ る手 段 と して シス テ ム化 の ガ イ

ドブ ックの作 成 を意 図 した もの で あ る。

この ガ イ ドブ ックは,現 在 の アパ レル産 業 関 連の企 業 にお け る従業 員 を対

象 と して システ ム化 の あ ら ま しが 理 解 で きる よ うに作成 した もの で あ り,そ

の 利用 法は,自 習書 と して また,関 連研 修機 関 で のテ キ ス トと して も活用 で

き る よ うに した もの で あ る。

さら に,現 在,シ ステ ム開発,導 入 の検 討 を実 施 して い る企業 の 担 当 者 に

対 して もそ の システ ムの位 置 づ け,今 後 の方 向 とい った こ とへ の指 針 とな る

よ うに工 夫 してあ る。
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1.2ガ イ ドブ ッ ク の 狙 い と構 成

本 ガ イ ドブ ックは,4つ の パ ー トか ら 構成 され てい る。 第1の パ ー トは,

ア パ レル産 業 そ の も の と,そ こ におけ る シス テ ム化 の意 義 につ いて の理 解 を

促 す こ とを狙 い と して 「アパ レル産業 と シ ステ ム化 」 とい うテー マで ア パ レ

ル産 業 の 範 囲,規 模,位 置 づ け な どを 明 らか に した 押ア パ レル産 業 の概 要"

次 に,シ ステ ムとい う概 念 につ いて,形 態 的,機 能 的側 面 か ら明 らか に した

``シ ス テ ム とは何 か"
,そ して,ア パ レル 産業 の現状 に おけ る シス テ ム化 に

つ い て,企 業 内,企 業 間 両 方 での 必 要 性 を説 明 した"シ ステ ム化 の必要性,"

最 後 に,繊 維産 業 全 体 か らみた アパ レル 産 業 につい て,そ の 産 業 シス テ ム と

しての 考 え方 の重 要 性 を説 明 したttシ ス テ ム と しての ア パ レル産業"の4っ

の サ ブテー マか ら構 成 され て い る。

第2の パ ー トは,ア パ レル産 業 には どの よ うな システ ムが あ り,そ の現状

と動 向 の把 握 を 図 る こ とを狙 い と して 「ア パ レル産 業 にお け る シ ステ ム化 の

現状 と動 向」 と い うテ ー マで,衣 料縫 製業,ニ ッ ト製 造 業 の双 方 につ いて シ

ス テ ム化 の現 状 につ いて調査 デ ータ を基 に説 明 した"全 体 的 にみ た シ ステ ム

化 の 現状",次 に,現 在,実 用 され て い る ジス テ ム,試 作 中の シス テ ム,構

想 段 階 の システ ム に っい て各 々の 関連 を 明 らか にす るシ ステ ムの体 系 化 を試

み てお り,個 々 の システ ムの 解 説 も行 って い る"各 種 シス テ ムに み る シス テ

ム化 の現 状",最 後 に,前 述 した これ ら の シ ステ ムの統 合 化 へ の方 向 につ い

て解 説 した"こ れ か ら のア パ レル 産業 にお け る シス テ ム化"の3つ のサ ブテ

ー マ か ら構 成 され て い る。

第3の パ ー トは,シ ス テ ムの導 入 に際 して の知 識 を 理 解 して も ら うこ とを

狙 い と して 「コン ピュータ シス テ ム にみ る導 入手 順 とそ の評 価」 と い うテ ー

マで,コ ン ピ ュー タ シス テ ムの導 入 手順 の概 要 とそ の際 留 意 してお か な けれ

ばな らな い チ ェ ック ポイ ン トを明 ら か に した"シ ステ ムの導 入手 順 と チ ェ ッ

ク ポ イ ン ト",経 営的側面,コ ン ピュー タ的 側 面 の双 方 か ら コ ン ピュー タ導 入
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▼

に ょ る効 果 を評 価 す るた め の体 系 を 提案 し,実 際 の導入 に供 した"シ ス テ ム

の導入 効果 と評 価"の2つ のサ ブテ ー マか ら構 成 され て い る。

第4の パ ー トと して,今 後,シ ステ ム化 の普 及 促 進を図 るた め にそ の 利用

が 期 待 され る関 連 研 修機 関の紹 介 を狙 った 「関 連 研修機 関の 利 用」 とい うテ

ー マで
,関 連 研 修機 関 の利 用 にっ いて考 察 した"関 連研 修 機 関 の現状 と問 題

点",さ らに 関 連研修 機 関 の設定 の経 緯や カ リキ ュラムな どを紹 介 した"関

連研 修機 関 の概 要"の2つ のサ ブテー マか ら構 成 され て い る。

以 上 の よ うな狙 い と構成 にな って い る と ころか ら,ア パ レル産 業 に関 連 の

な い入 に対 して も,ア パ レル産業 にお け る シ ステ ム化 に関 す る概括 的 な把 握

は 可 能 で あ る と考 え られ る。

■
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2.ア パ レ ル 産 業 と シ ス テ ム 化

2.1ア パ レル 産 業 の 概 要

(1)ア パ畠レル産 業 の 範 囲

ア パ レル(apparel)と い う言葉 は最 近 にな って一 般 に使 用 され る よ う

にな ったが,語 源 をた ど る と9世 紀 か ら11世 紀 に かけ て の古 フ ラ ンス語

appareil(準 備 ・支度 の意)に 由来 す る言葉 で非常 に古 い もので あ る。

現在 で は,衣 服 とか,服 装,装 い とい った意 味 で用 い られ て い る。通 産

省 の アパ レル ワーキ ング ・グル ー プ報告書 に ょる と次 の よ ラに とらえ て い

る。

ア パ レル産 業 を 「アパ レル とい う商 品 に関 す る産 業」 と定 義 す る と理 解

す る こと に した。 したが って,こ の考 え方 に立 つ とアパ レル …… 衣 服 とい

う商 品 を意 味 す る言 葉 と定 義 して.よいで あ ろ う。 「日本標 準 商品 分 類」 で

も,衣 服(apparel)と 表 現 して い る こ とか らみ て,衣 服 とか二 次 製 品 と

い う表 現 で な く,ア パ レル とい う言 葉 に衣 服 と い う文 字 を あ ては め るべ き

で あ ろ う。

この よ うな こ とか ら アパ レル産 業 を 翻 訳 す れば衣 服 産 業 とい うこ とが で

きるで あろ う。 このた め 産業 を構 成 す る もの として は,衣 服 の 生産,販 売,

消 費 とい った一連 の プ ロセ ス に関す るすべ て の業 種 を指 す こ とに な る。 す

なわ ち,ア パ レル産 業 とは,衣 服 とい う商品 が生 産 され て,流 通 し,消 費

され る に至 る社 会的 な仕 組 み を指 す こ と にな る。 そ して,ア パ レル 産 業は

次 の よ うに体 係 化 され よ う。

アパー{鷺

また 商品 の範 囲 と して み るな らは,衣 服 と して 「日本標 準 商品 分 類 」 で
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は① 下 着 ②寝 着 ③ 外 衣 ④ 和 服 ⑤ 靴 下 ⑥ た び ⑦ 帽 子 ⑧ 手 袋 ⑨ そ の 他

の衣 服 となっ てい る。

(2)ア パ レル産業 の 市場 規模

アパ レル産業 の国 内 市場 規 模 を 把 握 す る資 料 がな いた め,経 済 企画 庁 の

資 料 「国 民総 支 出」 の 家 計消 費支 出 欄 に 掲上 されて い る被服 費 を衣 服,身

の 廻 り品 の 市場 規模 と考 え ,こ れ を 家 計調査 の商 品別 購 入 比 か ら推 定 す る

と表2-1の よ うに な る。 昭和49年 で7兆64億 円 の 市場規 模 に達 して

い る。

商 品 別 にみ て ゆ くと構 成 比 で は洋 服,身 の廻 り品,シ ャン,下 着 の順 に

な ってお り,な か で も婦 人服,紳 士 服 の比 率が 高 くそれ ぞれ1割 強 とな っ

て い る。

伸 び率 につ い ては,寝 具 の26.1%,身 の 廻 り品 の24.7%,洋 服 の

22.6%,シ ャ ツ下着 の19.5%の 順 とな って お り全 般 的 に20%程 度 の

伸 び とな って い る。 この よ うにみ てみ る と,ア パ レル産 業 にお け る主 要 製

品 は洋 服 とい うこ とに な り,一 般 的 に み て も衣 食 住 の衣 服 イ メー ジに最 も

あ っ てお り,フ ァ ッシ ョン商 品 の代 表 と もい え るであ ろ う。
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表2-1ア パ レル 市場 規 模

48年 49年

構成比% 金額(億 円) 伸び率% 構成比% 金額(億 円) 伸び率%

洋 服 計 30.7 19β44 271 13.3 23,714 22.6

紳 士 服 10.1 6,364 20.2 10.1 7,652 20.2

婦 人 服 13.0 8」91 30.8 13.3 10,077 23.0

子 供 服 5.7 3,592 35.7 5.6 4,234 18.1

乳 児 服 0.6 .378 23.9 0.6 455 20.4

学生服・他の洋服 1.3 819 14.9 1.7 1,287 571

シ ャ ツ ・ 下 着 計 16.9 10,649 275 16.8 12,729 19.5

セ ー タ ー 5.9 3,718 21.7 5.9 4,470 20.2

紳 士 シ ヤ ヅ下 着 5.4 3,403 28・6 5.3 4,016 18.0

婦 人 シ ャ ツ下 着 2.7 1,70ゴ 33.6 2.7 2,046 20.3

子 供 シ ャ ツ下 着 .2.2 1,386 36.1 2.3 1,743 25.8

他 の 下 着 0.7 441 23.5 0.6 454 2.9

和 服 計 9.7 6,112 26.4 8.8 6,667 9.1

靴 下 ・ 手 袋 3.4 2,142 16.9 3.1 2,349 9.7

生 地 糸 類 9.4 5,923 21.2 8.8 6,667 12.6

寝 具 6.0 3,781 18.0 6.4 4,849 26.1

.

身 の 廻 り 品 23.9 15,060 20.3 24.8 玉8,790 24.7

合 計 100.0 63,011 23.8 100.0 75,765 20.2

経済企画庁 「経済要覧」総理府 「家計調査 」よ り推定

一8一

タ

●
■

寸



(3)ア パ レ産 業 の位 置 づけ

これ か らの アパ レル産業 を 中心 と した シス テ ム化 の方 向 を検 討 してゆ く

場合 繊 維 製 品 の原 材 料 供給 か ら消 費 まで の一 連 の産 業 活 動 シス テ ム と して

とらえ,ア パ レル産 業 もひ とっ の部 分 的 な シ ステ ム(サ ブ シス テ ム)と し

て位 置 づ け,そ の 特質 を十 分 考 慮 して全 体 ジ ステ ム との イ ンター フ ェイス

(有 機 的接 合)を 図 ってゆ くこ とが重 要 であ る。

す な わ ち,ア パ レル産業 もひ とつ の部 分 的 な シス テ ム(サ ブシス テ ム)

と して 位置 づけ て繊 維 産 業 全 体 で あ る トータル シス テ ムへ の最 適性 を検 討

しな け れば な らな い。

一 般 に
,ア パ レル産 業 は,図2-1に 示 して あ る よ うにほ ぼ次 の よ うな

活 動 を行 う産 業 で あ る とい え よ う。

つ ま り,ア パ レル産業 は,天 然繊 維,合 成 繊維 等 か ら な る原 糸 で製 織 ま

たは 編 立 され た織 生 地 や,編 生 地等 を 手 当 し,製 品仕 様,加 工仕 様 に従 っ

て裁 断,縫 製 し,最 終 的 に仕 上 して製 品化 し,消 費者 へ 供給 してゆ く活 動

を行 うこ とが 基 本 で あ る。

・
●

●

一トップ 染 (糸 染)

(生地染)

生地→裁断→縫製 土止→製品 消費

アパレル産業の基本 機能

図2-1ア パ レル産業 の位 置づ け

す なわ ち,ア パ レル産 業 に おけ る基 本 的活動 は,製 品 イメ ー ジに適 合 す

る よ うに具 体 的 な製 品要 素(色,柄,素 材,ス タ イル 等)を 結 合 して,製
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品 化す る こ とで あ る とい え よ う。

この よ うな こ とを踏 えてみ る と,ア パ レル産 業 の基 本 的 活 動 で,そ の第

一 ス テ ップで あ り
,そ の後 の プ ロセ スへ の イ ン プ ッ トと して,商 品 企 画 で

の イ メー ジを 具体 的 な 製品 へ と展 開 す る転換 点 と して,直 接 に リス クが発

生 す る生 地 の 選定,生 地 の 手当 の段階 が最 も重 要 で あ る とい え る。

この ことは,基 本 的 な 製品 要 素 であ る色,柄,素 材,ス タ イ ルの 中 で,

ス タ イルを 除 いた色,柄,素 材 は この生 地 の選 定,手 当 の段 階 で決 定 され

る(製 品染 を 除 く)と い う意 味 で あ り,そ の 後 の プ ロセ ス では ス タ イル を

中心 と した 変 更 戸1能な製品 仕 様 につ い て加工 処 理 され てゆ く ことに な る。

この よ うに,製 品 を 構成 す る諸要 素へ の 処理 が,製 品 イメ ー ジか ら具 体

的 な製品 製 造 へ と展 開 して ゆ くプ ロセスで の特 性 や,様 々な外 部環 境か ら

の影響 を 受 け て現 実 のア パ レル産 業 で は,業 種 に ょる相 違 あ るい は品 種 に

ょる相 違 等 か らそれ ぞれ特 徴 のあ る業 態 とな って い る。

したが って,こ れ まで 述べ て きた よ うな基 本 的 な特 質 に加 えて,製 品 化

プ ・セ ス にお け る特 性 な どを 明 らか にす る こと に よって 現実 の アパ レル産

業 の もつ特 質 も把 握で き よ う。

こ こで,ア パ レル産 業 にお け る代 表 的 な業 種 と して 紳 士 服,婦 人 服 の2

つ を と りあ げ,こ れ らの業 種 の特 性 をみ るた め に,次 の4つ の特 性 に区 分

して把 握 す る こ と とし,こ れ ら の4つ の特 性 を そ れぞ れ 細 分化 し次 の よ う

に8の 要 因 とした。

o

O

O

O

蹴 性「=㌶ ニィル

生地特性一[㌫

生産特性一[籔 竃
.

賦 性一=:論
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▼

これ らの4つ の特 性 と8の 要 因 に よ って,紳 士服,婦 人 服 の それ ぞ れ に

つい て分析 した ものが 表2-2で あ る。

現 実 の生 産 流通 にお い て,紳 士 服,婦 人服,そ れ ぞ れ につい て 特 質 が で

て きて い る と考 え られ るが,こ こで は これ らの特性別 にそ れ ら の特 質 を把

握 して み る と次 の よ うに な ろ う。

まず,紳 士服 につ い て は,商 品特 性 では 「品 質 が重 視 され る」,生 地 特 性

で は 「短期 的 な原 反 の手 当は 不 可 能 で長 期 に亘 り,原 反 コス トも高 い」,生

産 特性 で ほ 「生産 サ イク ルが 長 い」,消費 特性 では 「商 品 イメ ー ジへ の関 心

が 薄 い」 こ とで あ る。

また,婦 人 服 につ い ては,商 品 特 性 で は 「多様 性が 重 視 され る」,生 地

特 性 で は 「短期 的 な原 反 手 当が 可 能 で,原 反 コス トが 安 い 」,生 産特 性 で

は 「生 産サ イクル が短 い」,消 費特 性 では 「商 品 イメー ジ に敏 感 で あ る」 こ

とで あ る。

以 上 の よ うな 諸特 性 におけ る品 種 に ょる相 達 は,実 際 の製 品 の生 産流 通

にお け る相 違 へ と密 接 な 関係 を 持 ち,各 機 能 に おけ る活 動 の レベ ル,大 き

さの 相 違へ とつ なが って い る もの と考 え られ る。

こ のた め,現 実 の製 品 の生 産 流 通 につ いて も,こ の よ うな基 本 的機 能,

活 動 にお け る特性 の側 面 か ら分析 す る こ とに ょって シ ステ ムの構 造 が 明 ら

か とな ってゆ くもの と考 え られ る。
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表2-2紳 士服,婦 人 服別 特 性 一覧 表

項 商 品 特 性 生 地 特 性 生 産 特 性 消 費 特 性

基本スタ イル 基 本 用 途 加 工 原 材 料 生 産 工 程 生 産 形.態 購 買 欲 求 購 売 活 動

oス タ イル が o装 飾 品 ・付 o生 染が 多い Oウ ー ル 生 地 o工 程数が多 O採 算性の面 O実 用性重視 o購 買 に関心

紳 固定的であ 属品等の付 o織 柄が多様 が主体。 いo から集中生 O保 有衣料少 うす い 。

る 。 加要素が小 o加 工度が高 oコ ス トが 高 o作 業水準が 産 と な る 。 な い 。 o購 買 までに

士 Oス タ イル の さ い 。 いo いo
　

高 い 。
O長 期 生産 と 時間がかか

変遷が小さ o機 能性が高 o選 定範囲が な る。 ら な い 。

服 いo いo 小 さい 。

(品質極 め 期噸 反手当不可り @産 サイク・レが長○ (商品イメージに開講 ・)

讐 ス,が高い

Oス タ イル 多 o装 飾品 ・付 o従 染が多い O化 合織生地 o工 程数が少 O分 散生産が o装 飾性重視 o購 買 を楽 し

様である。 属品等の付 o染 柄が多い が主体 いo 可能 o保 有衣料多 む 。

婦 Oス タ イル の 加要素が大 o加 工度が低 麻,綿 生地 o作 業水準が o短 期生産が いo o購 買 までに

変還が大き き い 。 いo も 多 い。 低 い 。 可能 時間がかか
人 いo O機 能性が低 Oコ ス トが 安 る 。

いo いo

服 o選 定範囲が

大 き い 。

顕 性極 め 璽 サイク・レ力綱 う @品 イメージに繊)

橿麟三三⑳
1
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2.2シ ス テ ム とは 何 か

▼

(1)形 態 として み た シス テム

① シス テ ムの 基本 形

シス テ ム とい う概 念は.全 く新 しい もの では な く,い ろい ろな 分 野 で

用 い られて い る。 そ のため,シ ス テ ムにつ い て,い ろい ろ な説 明 が な さ

れて い るが,簡 単な もの としては,「 一定 の 目的 の もと に複数 の要 素 が

組 合 されて あ る機 能 を有す る もの」 とい うの があ る。 い ず れ に して も,

シス テ ムの 形 の 基本 は,図2]3で 示 され る とお りであ る。
▼

作 用

入'力 処 理 出 力

図2-3シ ステ ムの 基本 形

◆

こ の図 で 示 す よ うに,シ ス テ ムの 基 本形 は4つ の 機 能か ら成 っ て い る。

す なわ ち,何 らか の もの が シス テ ム に 「入 力」 され 「作 用」 に ょ っ て 「

処理 」 に対 して,条 件 づけ で あ る とか の 制 御 を行 い.結 果 として 「出 力

」 す る4つ の 機 能であ る。

この よ うな 機 能で構 成 され て い る シ ス テム は.現 実 には,重 複 した形

で発 揮 され てい るが,分 類 す る と図2-4に 示 す よ うに次の3つ に区 分

され る。

Oシ ス テム ●モ ジ ュー ル

前述 の4機 能 を もつ 最 少の グ ル ー プで シス テムの 最 小単 位
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oサ ブ シ ス テ ム

シ ス テ ム ・・モ ジ ュ ール の 上 位 概 念 で 一 般 に は シス テ ム ・モ ジ ュ ー

ル が 集 ま った シス テ ム の 単 位

oシ ス テ ム

こ れ が 一 般 に い わ れ る シ ス テ ム で,明 確 な 目的 の も とに.複 数 の

サ ブ シ ス テ ム が 集 ま っ て,ひ とつ の 大 き な シス テ ム を 形 成 して い る。

,

シ ス テ ム

シ ス テ ム ・

モ シ ュ ー ル

サ フ

シ ス ァ ム

図2-4シ ス テ ム の 構 成

▼

② シス テムの型

各 シス テム(モ ジ ュ ール,サ ブシス テ ム も含 む)の 結 合 の しか た にい

くつ かの 種類 が あ る。 これ ら の シス テ ム の結合 形態 を図 示 した もの が 図

2-5で ある。

一般 的 な形 と して
,企 業 な どに み うけ られ る集 中 管理 の形 態(各 工程

の 集 中管 理 な ど)で あ る 「集 中 型 シス テ ム」 があ り.こ れ らの結 合 数 が

増 加 し,管 理 の 分割 が行 わ れ ると 「階層 型 シス テム 」 とな って 中 間段 階

が設定 され る。 前 者 は複 数 の シス テ ム が 中央の シ ステ ム に よって一 様 に

コ ン トロール さ れ る形 態 であ り,後 者は,中 間 に中継 す る シ ステ ム によ

って コ ン トロ ール され るた め,そ れ ぞ れの 段 階で コ ン トロー ルの レベ ル

が異 って くる。

次 に,結 合 す る シス テ ム.さ れる シス テ ム同 士 が結 合 して ひ とつ の環
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の形 に結 合 した もの が 「環 状型 シス テム」 で あ り,対 等 な シ ス テ ム同 士

の結 合 と して 非常 に シ ン プルな 形態 で あ る。

同 じよ うな対等 の システ ム同 士の 結 合 で も他の シス テ ムへ 分 岐 した 結

合形態 とな る と網 状 の 「分 散型 シス テム」 とな る。 この場 合 は 各 シス テ

ム におい てそ れぞ れ コ ン トロール が行 わ れ るため ,特 定 の シ ス テム に 障

害 が生 じて もシス テ ム全 体 に影 響 す る ところは な い 。

以 上の よ うに,シ ス テム の結 合 形態 をみ て きたの であ るが,一 般 に企

業 内 シス テ ムを考 え る場 合 は,組 織 その もの が ピラ ミ ッ ト形 態 の 「階 層

型 シス テム」 とな って いる。
▼

集 中型 シス テム

環 状型 シス テ ム

階層 型 シス テ ム

分散 型 シス テ ム

図2-5シ ス テ ムの結 合形 態
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この た め,以 下 に階 層 システ ム として 各 シ ス テ ム を位置 づ け展 開 して

ゆ く。具 体 的 には,繊 維製 品 の生 産 流通 にお け る各 活動 の レベル を,最

も現 場 に近 い具 体的 な作業 業 務 を行 うレベ ル の 「実 施 シス テム」 これ ら

の実 施 シス テ ム を コン トロールす る 「管 理 シス テ ム」 さ らに,ひ とつ の

シ ステ ムの系 列,例 え ば,生 産 に おけ る各 実 施 システ ムお よび管 理 シス

テムで の 系 列 の シス テ ムばか りで な く他 の系 列 の シス テ ム との有 機 的 な

関連 を図 り,効 率的 に 円滑 に その能 力を 発 揮 させ る ため の プ ラ ンニ ン グ

を行 う 「計 画 シス テ ム」 に区分 し,各 システ ムを位 置づ け,展 開 してゆ

く こ とで あ る。

(2}機 能 と して み た シス テ ム

繊維 産 業 は,原 糸供 給段 階で の化 合 繊 メ ーカ ー,紡 織 業 か ら最 終 消費 段

階 に至 る まで に ね ん糸加 工糸,織 布,編 立,縫 製 加 工 等 の各 工程 が複雑 に

入 り くんで お り,分 業 化 が進 んでい る た め,こ れ らの大 多数 は 中 小零 細 メ

ー カ ーで あ る。

そ の ため,そ れ ぞれ の工程 段階 ご とに商社,卸 商 が介 在す る とい う複雑

な生 産流 通 経 路 が形 成 さ れ てい る。

この よ うな,企 業 間 の関 係 ば か りでな く,企 業 内 にお いて も,下 請 外 注

の比 率 が極 め て高 く,各 工 程 ご とに外 注 比率 が異 なっ てお り,非 常 に流 動

的 とな っ てい る。

この よ うに,繊 維 産業 の成 り立 ちが古 く非 常 に 様 々 な業種,業 態 が複 雑

に組 み あっ た 状態 で活 動 してい る。 ～二の た め個 々 の業種,企 業 を と らえ て

シス テ ム化 につ い て検 討 して ゆ くと,全 体的 な把 握 が 困難 となっ て くる。

一 般性 を もたせ るた め ,産 業 活 動,企 業 活動 を 機能 面 か ら とらえ た視 点

で シ ス テム化 を位 置 づ け るこ とが必 要 で あ る。

具 体 的 には,図2-6に 示 して あ る よ うに 繊維 製 品 の生 産流 通 に お け る

諸 活動 を,商 品 企 画(考 え る)生 産(つ くる)販 売(売 る)に 分類 し,各

シス テ ムを位 置 づ け,展 開 してゆ くこ とで あ る。
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2.3シ ス テ ム 化 の 必 要 性

(1)ア パ レル 関連 企 業 に おけ る システ ム化

現 在,わ が 国 の アパ レル産 業 を とりま く環 境 の変化 が顕 著 とな って きて

お り,ア パ レル 関 連 業 界 に様 々な 影響 を 与 え て い る。

た とえば、 発展 途 上 国 の アパ レル産業 を 中 心 と した 繊維 産業 の飛 躍的 な

発展 に よる海 外 市場 で の競 合,先 進 国 にお け る国内 産業 の保 護 主義 な どに

ょる輸 出 の伸 び悩 み や,輸 入 製 品 の急激 な 流 入増加 等 にみ られ る国 際 的 影

響,国 民生 活 水 準 の 向 上,余 暇 時間 の増 大 等 に ともな うニ ッ ト製 品需 要 の

多様 化 ・個 性 化 な どに よる消 費 市場 の急 激 な変 化(量 の減 少,質 の向 上 な

ど)か ら くる生 産 の 多品種少 ロット化,短 期化,商 品 の ラ イフサ イ クルの 短

縮化 等 にみ られ る国 内的影 響 な どで あ る。

この よ うな状況 に あ って,こ れ か らの ア パ レル 産業 の進 む べ き方 向 と し

て消 費者 ニ ーズ に 適 合 した衣 料品 を迅速 に供 給(生 産)し てゆ くか とい う

こ とであ ろ う。 この こ とを実 現 して ゆ くた め には アパ レル産 業 特 有の 能 力

を保持 発展 させ,衣 料品 の生 産 流 通 の 中で優 位 な立 場 を とる こ とで あ ろ う。

② アパ レル 関 連企 業 間 にお け る シス テ ム化

わ が国 の繊維 製 品 の生 産 流 通 は,原 料 か ら製 品 に 至 る ま での すべ ての 流

通段階 に多 数 の流 通業 が関与 し,非 常 に複 雑 な流通 形態 を有 し てお り,流

通 過程 も分業 化 し細 分化 さ れ 多 くの業 種 が絡 んで い るた め,そ の経路 は 非

常 に長 い もの とな っ てい る。 さ らに近 年,繊 維 製 品需 要の 多様 化,個 性 化

な ど消 費者 ニ ーズ が急 激 に変 化 して きて お り,生 産 の 少 ロッ ト化,商 品 の

ラ イフ サ イ クル の短縮 化 の傾 向 が著 し くな っ て きて い る。

この よ うな こ とか ら,慢 性 的 な供給 過 剰、 低収 益 性 な どの状 況下 に あ る

繊 維産 業 の今 後 の ひ とつ の方 向 と して,消 費 者 ニ ーズ に適合 し た商 品 開発

を中心 とす る知 識 集約 化 グル ー プの育成 や 物的 生 産性 を 向上 させ るた め ,

自動 化,省 力化 の た めの 機 器 開発 が 緊 要な 課題 とな って い る。 この ほか に,
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プ ロダ ク トサ イ クル を短縮 させ る多 品種 少量 生 産方 式 の導 入 な どが考 え ら
、

れ る。

以 上の よ うな こ とか ら,今 後の 繊維 製品 の生産 流通 にお い て 消費 者 ニ ー

ズに 対応 した きめ細 かな体 制 の確 立(シ ス テ ム化)が 最 も重 要 な 課題 とな

って きて い る。 この ため,こ れか らの シス テ ム化は,企 業 内 シス テ ムは 勿

論 の こ と,異 業種 の企 業 同志 の 有機 的な 結 合(シ ステ ム化)の 必 要 性 は ま

す ます 増大 して きて い る こ とか ら,企 業 間 シス テムは 次第 に発 展 してゆ く

こと と考 え られ る。 逆 に企 業 間 シス テ ムの促 進 を図 らなけ れ ば これか ら の

高付 加 価 値 の繊 維製 品 の生 産 流通 の実 現 に支 障 を きた す こと とな る こ とも

予 想 さ れ る。 この場 合重 要 とな るの は,全 体 的 イメ ージか ら,個 別 の シ ス

テ ムを位 置 づ け,全 体 シス テ ムの一 部 として 企 業間 システ ム の開 発 を進 め

てい か な け れば な らない こ とで あ る。

この よ うに,企 業 間 シ入テ ムの 開発 は,産 業 構成 お よび企 業 内 シス テ ム

の開発 の動 向 を 踏 えて行 な わ な け れば な ら な い。

◆

.
∀
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2.4シ ス テ ム と して の ア パ レル 産 業

(1)産 業 システ ム としての 視 点

前 述 した よ うに,わ が国 の衣 料品 の生 産 流 通 は,原 綿,原 毛 な どの原材

料 に 「紡 ぐ」 「織 る」 「編 む 」 「染め る」 「縫 う」 な どの様 々な加 工 処理

を行 い,最 終 的 に 消 費 者 へ 衣 料 と しての 製 品 を供給 す る一 連 の プ ロセ ス

で あ る とい え る。

また,わ が 国で の産 業 形成 の歴 史 の古 さや 業 界 へ の新規参 入 の容 易 さな

ど に よ って これ らの一 連 の プ ロセ ス にお け る分 業 化,細 分 化が 進 み 中 小零

細 な企 業 群 に よって構 成 され てい る。 この た め,生 産 流 通 の経路 は非 常 に

長 く,過 小資本,信 用 力不 足 に ょって各 流通 段 階 に商 社,卸 商 が介 在 する

とい う非 常 に複 雑 な形 態 とな ってい る。

この ため,こ の衣 料 品 の生 産 流通 の プ ロセス に お ける 有機 的 な結 合(シ

ステ ム化)を 図 り,経 済 的 ロス,空 間 的,時 間的 ロスを軽 減 させ,市 場 予

測 の 不確 実 性(リ ス ク)を 減 少さ せ て ゆ くと同時 に物 的 生産 性 の 向 上 を 図

る一連 の シス テム化 が推進 さ れね ば な らない。

しか しな が ら,こ れか らの シス テ ム化 にお い て,無 駄 の な い,効 果 的 な

シス テ ム開発 を図 るた め システ ム開 発 の重複,低 効 率化 な どを 防 ぎ全体 シ

ス テ ムの イ メ ージ を構 築す る必 要 があ る。

この こ とか ら,今 後 の アパ レル産 業 の シス テ ム化 を推進 し てゆ く上 で,

企 業 間 シス テ ムの形 成 が重 要 とな って きてい るこ とか ら も,こ の複 雑 な衣

料品 の生 産流 通 を機 能 的 に 分解 し,そ れ ぞ れの シス テムを 位置 づ け,無 駄

のない,効 率 的 な シス テ ム開発 に よる トータル シス テム の形 成 を図 る こ と

が重 要 で あ る。 す な わち,様 々な業 種,業 態 の企 業群 に ょっ て構 成 され,

活 動 して い る衣 料 品 の生 産 流 通 につ い て,そ の機 能面 だけ を抽 出 し,機 能

間 の 関連 を図 り,開 発 しょ うとす る システ ム の 機能 との 関連 に よ って その

シス テム を 位置 づ けて ゆ く こ とが重 要 とな って くる。 この よ うな視 点 か ら
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各 シ ステ ムを位 置 づ ける こ とに ょって,ト'一 夕 ル システ ム イメ ージ の構 築,

全体 の 最適 化 の確 保 が可 能 とな って くる。

こ こで,ア パ レル産 業 を 中心 とした,衣 料 品 の生 産 流通 につい て ・ 機能

面 で 把握 す る とす れ ば,次 の よ うにな る。

第1に,製 品 を 作 る機能 一生 産 機 能 一,第2に,そ の製 品 を集 配 す る機

能 一卸 機能 一,第3に,製 品 の使 用 者 に製 品 を 販売 す る機 能 一小 売 機能 一,

第4に,製 品 の 使用 者が製 品 を購 入 す る機能 一購 買機能 一の4機 能 が,生

産流 通 で 基本 とな る機能で あ る。 これ らの ほ か に,こ の よ うな基 本 機 能 が

円滑 に働 くよ うに補 う機 能 と して次 の もあ があ る。}

まず,製 品 を移 動 させ る機能 一物流 機能 一,製 品 の受 払 い 等 に要 す る資

金融 資 の機能 一金 融 機能 一,製 品 の受 払 い等 に要す る資金 調 達 の保証 機 能

一信 用 補 完機 能 一 の3っ があ り全 体 で7つ の 機 能 が考 え られ る。 これ らの

こ とを 図示 した の が,図2-7で あ る。

また,こ れ らの 機 能は,製 品 の流 れ を 中'心に とらえた もので あ るが,製

品 の プ ロダ ク トサ イ クルか らみ た 機能 が考 え られ る。

すな わ ち,製 品 を イメ ー ジ し具 体化 させ る いわば 考 える機 能 で あ る 「商

品企 画 機 能」,次 に商 品 企画 機 能 に ょ って創 出 され た新 しい 製品 に つい て

原材 料 の手配 や サ イズ 展 開な どに ょって 具 体的 に縫製 し,仕 上 げ る 工程 を

通 じて実 際 の 製品 とす るい わ ば作 る機 能 で あ る 「生 産機 能 」,さ ら に,生

産 機能 で作 られた 製 品 を売 る機 能 で あ る 「販 売 機能」 があ る。

そ して,こ れ らの 機 能 を一連 の生 産 流 通 の流 れの 中 で適 合す る よ うに全

体を 統 括 す る機能 で ある オル ガナ ィズ 機能 の4機 能 があ る。 こ れ らの こ と

を図示 した の が図2-8で ある 。

以 上の よ うに,ア パ レル産業 を 中心 とした 産業 体 制 を シ ステ ム(産 業 シ

ス テム)と して と らえ た(機 能 の有機 的結 合)機 能 に2つ の考 え方 があ る

が,こ れか ら の シス テ ム化 の推 進 を図 って ゆ く うえで重 要 とな るの が・ 全

体 の 機能 を シス テ ム と して結 合 してゆ くオル ガナ ィズ 機能 であ る。
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図2-7衣 料 品 の 生 産 流 通 に お け る 機 能 相 関 図

オル ガ ナ イズ

砂 機 能 ～
生 産 機 能 販 売 機 能

図2-8製 品 の プ ロダ ク トサ イク ルvafoけ る機 能 相 関 図
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この オル ガナ ィズ 機 能 が,ど の よ うな も のか ら構成 され て い るの か,ど

の よ うな 能 力 に よ っ て機能 して い るの かな ど を明 らか に してゆ く必 要 があ

る。 また,今 後 の シス テ ム化 の方 向 と しては,繊 維製 品 の生産 流通 を 産業

シス テ ム と して効 率 的,効 果 的 に働 かせ るた め には この オル ガ ナ イズ 機 能

を 中心 に し て進 め て ゆか ね ば な らない こと となろ う。

すな わ ち,衣 料 品 の生 産 流 通 の プ ロセ スの 中で 全 体 を コ ン ト ロール す る

オル ガ ナ イス機 能 を有効 に発 揮 させ るた め の方 法 と して需 給 バ ラ ンス を図

り生 産流 通 の効 率 化 を 可能 とす る情報 の流 通 円滑 化,効 率 化 を 目的 と した

情報 シ ステ ムの形 成 が重 要 とな って くる。

② アパ レル 産業 と情報 シス テム

前 述 した よ うに,ア パ レル産 業 を 中心 と した産 業 シス テ ム にお け る各 機

能 を 有機 的 に結 合 させ るた め に必 要 とな るの が情報 シス テ ムで あ る。 す な

わち,多 様 化,個 性化 す る 消費 者 ニ ーズ を迅 速 ・的 確 に把 握 し,そ の 製 品

イメ ー ジ を具体 的 な 製 品へ と展 開 し生 産 してゆ くため に,繊 維製 品 の 生 産

流通 に お け る各 機 能 に これ らの 一連 の諸 活 動 を反映 させ るため の情 報 シ ス

テム が必 要 とな る。

この よ うな こ とか ら情 報 シス テ ムの 中 で,各 機 能に流 れ る 共通 情 報 は 何

か とい うこ とが重 要 とな る。 この こ とは,フ ァッ・シ ョンの方 向 を と らえ る

情報(ニ ーズ 情 報)と そ の イメ ー ジを製 品 化 す るた め の 情報(生 産 情 報)

に何 らか の共 通性 がな けれ ば な らな い。

この 共通 情 報 を フ ァ ソシ ョン情 報 と呼 ぶ こ ととす る。

フ ァ ッ シ ョン とい う言 葉 か ら,衣 料 品 が あ まり普 及 しな い 段階 の い わ ゆ

る トッ プ ファ ッ シ ョンを想 定 しがち で あ る が,衣 料品 の 生 産 流通 の中 で,

現実 に フ ァ ッシ ョンを とら え る とい え ば,ど の よ うな製 品 が市場 に お い て

どの よ うな情 況 に ある のか と い う,非 常 に複 合 した もの を 意味 してい る。

こ のため,共 通 情報 としての フ ァ ッ シ ョ ン情 報は ,単 な る製 品 の 説 明 か

ら消 費者 の特性,さ らには,社 会経 済 の動 きまで とい っ た 幅広 い 内容 を も
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つ こ とにな る。 実 際 に フ アツ シ ヨン性 の高 い衣 料品 を創 る場 合,統 一 した

フ ア ツシ ョソ ・イメ ー ジがあ って,そ の イメ ー ジ に対 して,消 費 者 ニ ーズ

情 報 を は じめ とした フ ァ ッシ ョ ン情報 が収 集 され加 工 さ れ て何 らか の 方法

で統 一 イメ ー ジ と関係 づけ られ て衣 料品 が企 画,開 発 され て い る と考 え ら

れ る。

この よ うな こ とか ら,フ ァ ッシ ・ン情 報 を構 成 す る もの は,基 本 的 な も

の と して繊維 製品 が どの よ うな 要素 か ら構 成 され て お り,ど の よ うな 用 途

の もの で,ど の よ うに して製造 され るの か等 の主 に製 品生 産 のため め情報

で生 産 情報 が 中心 とな って い る部 分,こ れ を 「製 品 関連情 報」 と呼 ぶ 。 ま

た,何 らか の ル ー トで 市場 へ 出た 繊維 製品 の売 れ ゆ きや 売れ 筋な どに っ い

て の情 報 で,性 別,年 令,職 業,所 得,地 域,な ど一 般 に消 費 性向 が 中心

とな っ てい る部 分,こ れを 「消費 関連 情報 」 と呼ぶ 。 この ほか考 え られ る

の が会 社経 済 の動 向 を説 明す る 「外部 環境 情 報」 が ある。

この よ うに,フ ァ ッシ ョ ン情報 は,い くつ か の 要素 か ら構 成 されてい る。

この ため,共 通 情報 としての フ ァ ッシ ョン情報 であ るが,利 用 され る とこ

ろ に よ って,そ の 機能 す るウエ イ トが異 な っ てい る。 た と えば,商 品 企 画

の場 合 は,消 費 関 連 情報 が重 要 とな る が,製 品 生産 の場 合 は製 品 関連 情報

が重 要 とな る こ どな どで ある。

以 上 の よ うに,消 費 者 ニ ーズ を製品 イメ ー ジへ と展 開 させ具 体 的な生 産

を行 うため に必要 な 共通情 報 で あ る ファ ッシ ョン情報 につ い て述 べ た ので

あ るが,こ の 消 費者 ニ ーズ と製 品 イ メー ジが結 合 して とらえ られ る フ ァ ッ

シ ョン情 報 の 機能 を有効 に利 用 す る方 向で の シス テ ム化 の 推進 が 非 常 に重

'要 な もの とな る。 このた め に は,フ ァ ッシ ョン情 報 の流 通 円滑 化 と効 用化

を 図 るた め の基 本 的 シス テ ムの形 成 が 必要 で あ るo

この シ ステ ム をベ ース として,各 機 能 に おけ る システ ム,た とえば,消

費 者 ニ ーズ に適 合 した 商品 企 画 の 能 力 を高 め る シス テム,多 品 種 少量 生 産

システ ムを 形 成 し プ ロダ ク ト ・サ イ クル の短 縮 化 を 実現 す る シス テムの 開
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発 が 可能 とな り,生 産 の 不 確実 性(リ ス ク)を 軽 減 させ 付加 価 値 の高 い 体

質 を 有す る 産業 シス テ ムへ と移 行 させ る こ とがで きる。

●

●
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3.ア パ レル産 業 にお け る シス テ ム化 の現状 と動 向

3.1全 体 的 にみ た シ ス テ ム化 の現 状

アパ レル産 業 に おけ る シス テ ム化 と して,衣 料 縫 製業,ニ ッ ト製 造業 の2

つ を と りあ げ る。

まず衣 料縫 製 業vaつ いては,昭 和49年 度 アパ レル産 業 シス テ ム化 委 員 会

報告 書 か らのデ ータ に ょ って,紳 士服,婦 人子 供服 のメ ー:ヵ一 に おけ る管 理

を中 心 として シス テ ム化 の現 状 につ いてみ る こ ととす る。

サ ン プル数 は,次 の とお りで あ る。

{
糸車士 力艮161f牛

婦 人子 供服111件

合 計272件

次に,ニ ッ ト製 造 業 にっ いて は,昭 和49年 度 メ リヤス工業 シス テム 化調

査委員 会 報告 書 か らの デ ータ に よ って,丸 綿,構 編,経 編 およ び靴 下 の メ ー

カ ーに お け る管 理 を中心 と した シス テ ム化 の現 状 に つい て み る こ とにす る。

サ ンプ ル数 は490件 で あ る。

① 生産 計 画に つ い て

まず,衣 料 縫 製業 につ・い て み一ると,生 産 計 画,立 案 の基 礎は,そ れ ぞれ

次の よ うな ウ ェ イ トとな っ てい る。

?

●
7

じ

表3-1

内訳

業 種

受注伝票

又は

得意先内示

受注伝票
(内 示を含

む)と

トップ決定

受注伝票
(内 示を含
む)と
生産会i議

受注状況

市場調査と

トップ決定

受注状況

市場調査 と

生産会議

市場調査

トツブ決定

紳 士 服 13.5 9.0 24.5 20.0 277 5.1

婦人子供服 18.6 13.7 19.6 12.7 274 78
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この 表 か ら明 らか な よ うに,生 産 計 画,立 案 の基礎 は受 注伝 票 あ るい は

得意先 内 示 とい う確 実 なデ ータ に基づ いて い る ケ ース が多 く,紳 士服 で は

47%,婦 人子 供服 では51.9%と な ってい る。 決 定 の方 法 で は,生 産 会 議

によ る もの が多 く,紳 士服 でe;tc52.2%,婦 人子 供服で は47%と な っfい る。

この よ うに 両業 種 と も,確 実 なデ ータ に基 づ い て,各 担 当 者 か ら構 成 され

る生 産 会議 で 計 画 を立 案 してい るが,ト ッ プ決 定 も紳 士 服34;1%,婦 人子

供服34.2%と それぞれ3分 の1以 上 を 占め てい る よ う'に科 学的 な 計 画 立 案

と まで はい って い な い よ うで あ る。

次 に ニ ッ ト製 造 業で は,生 産計画 ・立 案 の 基礎 は,そ れ ぞ れ 次 の よ うな

ウェ イ トにな っ てい る。 、,

o受 注 伝票 あ るいは 得 意先 内 示 の み23 .3%

o受 注 伝 票(内 示 も含 む)と トッ プ決 定 に よ る……18.7%

○受 注伝 票(内 示 も含 む)と 生 産 会 議 に よる… ……23.4%

o受 注 状況 ・市 場調 査 と トップ決定 に ょ る

o受 注状 況 ・市 場 調査 と生 産 会議 に ょ る

o市 場 調査 と トップ決 定

,11:6・%

16.6%

1.8%

こ の よ うに,生 産 計画,立 案 の 基礎 は,受 注 伝票 あ るいは 得意 先 内 示 と

い う確 実 なデ ータ に基 づいて い る と考 え られ る。 何 らか の形 で伝 票 が 基礎

にな って い る比 率は,65.4%と 非 常 に 高 い。 決 定の 方法 で は,生 産 会議 と

な って い る場 合 が多 く,40.O%と い う比率 を 示 して い る。

この よ うに,確 実 な デ ータ に基 づ い て,各 担 当者か ら構 成 され る生 産 計

画 を立 案 してい るが,ト ッ プ決 定 とい う方法 も32.1%と3分 の1近 くを 占

め て い る よ うに,実 際で は そ う綿密 な プ ラ ン ニング が な され てい ない と考

え られ る。

② 生 産 管 理 につ い て

まず,衣 料 縫製 業 につ いて み る と,第1に,進 捗管 理 の実 施率 は,紳 士

服 で67.7%,婦 人子 供服 で57.6%で 管理表 で効 率的 に行 って い る とこ ろは,

一27一



紳 士服 で50.9%,婦 人子 供 服 で57.6%と なってお り,ほ とん ど が,伝 票 あ

るいは プ ラス管 理表 で 管理 して い る。

第2に 品質 管 理 に つい て は,実 施 率 は,紳 士服 で91.3%,婦 人子 供服 で

81.1%と 殆 ん どが実 施 し てい る。 しか し,対 象は 製 品別 が圧 倒 的 で あ り,

"紳 士服 で77 .0%,婦 人子 供 服 で95.3%と,工 種 別 で あ る とか作業 員 別 で

あ る とか の キ メ細 かな 管理 は 行 な わ れて い ない。

第3に,在 庫 管理 に つい ては,在 庫 管 理専 用 で行 って い る ところ の比 率

は,紳 士 服 で24.2%,婦 人 子供 服 で14.4%と 専 用 管理 率 が低 くな っ て い

る。管 理 対 象 と して は原 反 が高 く紳 士服 で61.4%,婦 人子 供 服 で61・8%と

な って お り,半 製 品 につい ては,紳 士 服 で3.3%,・ 婦 人子 供服 で2・0%と

極 め て低 い状況 で あ る。

第4に,外 注 管理 につ い ては,実 施 率は 極 め て高 く,紳 士服 で90.6%,

婦人 子 供服 で81.9%と な ってい る。

また,外 注 管理 専用 で行 って い る比 率 は,紳 士服 で60.9%,婦 人 子 供

服 で66.2%と 比較 的 専 用 管理 率 が高 い。

次 に,ニ ッ ト製造業 では,ま ず,工 程 の 把 握,進 捗 の管 理 に つ い ては,

実施 率 が75.5%と か な りの程 度 実 施 さ れ て い るが,方 法 と して は,伝 票 に

よる もの が33.4%,管 理 表 に ょ る もの が39.2%と 全体の7割 強 が伝票 あ る

いは プラ ス管理 表 で 管理 してい る。

第2に,品 質 管 理 につい て,実 施 率は,87.8%と 非 常 に高 くな って い る

が,対 象 と しては,

○製 品別45.7%

o工 程 別27.5%

o機 械Blj12.0%

○作 業員 別5.0%

とな って お り,機 械 別,作 業員 別 など の キメ細 か な管 理 は行 われていない・

第3に,在 庫管 理 につ い ては,在 庫 管理 専 用 で行 って い る比率 は25.2'
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%と あ ま り高 くな い 。 ま た,管 理 の 対 象 と し て は,

糸

地

原

生

O

O

品

品

製半

製

O

O

'30 .5%

17.1%

19.7%

28.9%

とな って お り,半 製 品 の在 庫管 理 な ど 低率 とな ってい る。 また,方 法 も伝

票 が75.1%と 圧 倒 的 に高 くな ってい る。
'

第4に,外 注 管理 に っ いては,実 施 率 が48.2%と 半 分以 下 とな っ てい

る。 外 注管 理 専 用 で行 な って い る のは40.4%と 近 い 比 率 とな っ てい る。

③ 商 品企 画 にっ い て

まず,衣 料縫 製業 に つ いて み る と,商 品 企画 の程度 は 次 の よ うに な って

い る。

表3-2

(%)

内

業 訳

種

提 携 先 の

見本の修正

加工

他 社 類似

製品の修正

加工

自 走 販売

製品の修正

加工

自 社 見 本

製品の修正

加工

共 同 企 画

製品の開発

オ リジナル

製品の開発

紳 士 服 31.6 10.8 333 13.3 33 75

婦人子供服 26.8 2.4 23.1 26.8 3.6 170

この 表 か ら明 らか な よ うにオ リジ ナ ル製 品の 開発は,紳 士服 で7.5%,

婦 人服 で17.0%と 低 い 比率 とな っ てい る反 面,提 携先 の 見 本 の修 正 が紳

士 服 で26.8%と 高 い。

また,商 品企 画 情 報収 集 担 当 者 を 設 置 して い る と ころは,紳 士 服 で54.0

%,婦 人 子供 服 で47.7%と 約半数 とな って い る。

次 に,ニ ッ ト製 造 業 では商 品企 画 の程 度 は 次 の とお りで あ る。

○提携 先 の見本 の修 正 加 工.24.0%

o他 社 類似 製 品 の修 正 加 工'6.4%
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o自 社 販 売 製 品 の修 正 加 工12 .6%

o自 社 見本 製 品 の修 正 加 工20 .O%

o共 同 企 画製 品 の開 発12 .3%

oオ リジナル 製 品 の 開発15 .S%

この よ うに,オ リジナ ル製 品 の比 率 が高 い方 とは い えな い。 また,商 品

企画 情 報収 集 の担 当 者 を設 置 して い るの は45.4%と か な り高 い比 率 とな

ってい る。

④ 生 産 に つ いて

まず,衣 料 縫 製 業 につ い てみ る と,自 社 生 産 比率 につ い ては,紳 士服,

46.9%,婦 人子 供服2&6%と いず れ も半数 を割 って い る。

また,見 込 生 産 比率 は,紳 士服 で36.4%,婦 人 子 供服 で44.4%と な っ

て お り,い ず れ も半 数 を 割 ってい る。

次 に,ニ ッ ト製 造業 につ いて み る と,自 社 生 産 比率 につ いて は,60.9%

と半 数 を 超 え てい る。 また,外 注生 産 の 内容 と しては,編 立3&6%,縫 製

35.1%仕 上26.3%と な って お り,編 立,縫 製 は 外 で 仕 一1げ 内 で 行 う とい

った現 状 とな って い る。

この よ うな調 査 結 果 か ら,衣 料 縫 製業 の企 業 全体 にっ いて,紳 士 服,婦

人子 供服 ともに い え る こ とは,受 身的生 産活 動 で,管 理 も専 用的 に 管理 さ

れ て お らず,各 管 理間 を統 合 した形 で の総 合 的 管理 もな さ れてい な い状 況

に あ り,企 業 内 の各 業務 が効 率的 に有 機 的 に連係 され てい な い現状 で ある

とい え る。

また,ニ ッ ト製造 業 におい ては,各 生 産関 連 の管理 が徹底 して行 わ れ て

い る とい いがた い。 全体 的 な統合 も図 られ て いな い し,受 身的 な生 産 活 動

では あ る が,糸 か ら製品 まで の一 貫 した 工程 を担 当 す る ところか ら商 品企

画,開 発 に お いて は,あ る程 度 評価 で きる。

このため,現 在,各 業 務 の全体 的 な統 括 がな され てい な い と ころ か ら,

積 極 的 な 消費 者 ニ ーズ の把 握,そ れの製 品 へ の展 開 が行 わ れ る よ うに 企業
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内 の各業 務 が効 率的 に有 機 的 に連係 され る方 策 を施す こ とが必須 の こ とで

あ ろ う。

以 上 の よ うに,ア パ レル産 業 に お け る企 業 内 の生 産 活 動 につい ては,衣

料縫 製業 につ い て も,ニ ッ ト製造 業 につ い て も,あ ま り高い レベル に ある

とは い い がた い。

この こ とは,受 身 的 な生 産 活動,企 業規 模 が あ ま り大 き くな い とい った

諸条 件 か ら無理 もない 面 があ るか も知 れな い が,『消費 者 ニ ーズ の迅 速 ・的

確 な把握 とそ れ の具 体 的 な製 品 の生 産 へ の 展 開 のた め には,各 業 務 の効 率

的 な,有 機的 な結 合(シ ステ ム化)が 必 須 の こ とで あ る とい え よ う。

このた め に,ま ず 必要 とな る ことは,各 業 務 活 動 の正 確 な把握 の ため の

管理 シス テ ム を 徹 底さ せ る こ とで あ る。

●

`
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3.2各 種 シ ス テ ム に み る シ ス テ ム 化 の 現 状

(1)シ ステ ムの体 系 的 視点、

ここで,ア パ レル産 業 にお け る様 々 な システ ムを ひ とつ の ま と ま りと し

て整 理 す る ため には,こ れ まで述 べ て きた よ うに,2つ の方 向 が あ る。 す

な わち,シ ス テム の もつ 特性 で あ る階 層性(実 施 シス テ ム,管 理 システ ム,

計 画 システ ム)に ょ って 位 置 づ け る方 向 と,産 業 の もつ特 性 に よ るシス テ

ム の機 能性(商 品企 画,生 産,販 売)に よ って位 置 づけ る方 向 に よ る分 類

であ る。

この よ うな2つ の視 点 か らの 分類 を前 提 に,各 種 シス テ ムの実 施状 況,

開発状 況等 を み るた めの 位 置 づ け につい て 次 の よ うに 区 分 した。 す な わ ち

実 用化 さ れて お り,現 実 の業 務 に活 用 さ れて い る 「実 用 レベ ル」,一 応,

具体 的 に シス テ ム開発 が 進 み,試 験 的 に稼 動 させ てい る 「試 作 レベ ル」,

一応 の概念 的 な シス テ ム設 計 は な されて い るが,具 体 的な シス テ ム開発 ま

で至 って いな い 「構 想 レベ ル」 の3つ に区 分 した。

これ らの観 点 か ら これ まで に紹 介 され てい る各 シス テ ムを とり まとめ た

ものが表3-3で あ る。

この表 か ら明 らか な よ うに,シ ス テ ム化 の分野 と しては,圧 倒 的 に生産

分 野が 多 くな つてい る。 また,次 第 に実施 レベ ル か ら管 理 レベル へ と シス

テ ム化が 展 開 され て きっ つ あ る。

一 般 に シス テ ム化 の展 開 に は ,2つ の ア プ ローチ が ある。

ひ とつは,実 施 シ ス テ ムの レベ ルか ら,管 理 システ ム,計 画 シス テ ムへ

と展 開 され る ケ ース と,他 のひ とっは 逆 に,全 体 イ メ ー ジか ら計 画 シス テ

ム,管 理 シス テ ム,実 施 シス テ ムへ と展 開 され るケ ースで あ る。

い ずれ に して も重要 とな る ことは,部 分 的 な シ ステ ムで の最適 性 が,そ

れ らが結 合 され た全 体 システ ム での 最適 性 と必ず し も一 致 しな い とい うこ

とで あ る。

一・32一
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また 鋼 様 な こ とは鱗 内 シス テ ム∴企 業 間 システ ムに つい て もい うこ

とが で き る。

それ は,企 業 内 ,システ ムか ら企 業 間 シ ステ ムへ展 開 され てゆ くケ ース と,

逆 に企 業 間 シス テム か ら企 業 内 シス テ ムへ と展 開 されて い くケ ー ス,さ ら

に,全 体 イ メ ージか ら全体 システ ム と して企 業 内,企 業 間 の双 方 が同 時 に

シス テ ム化 が され て い く とい った ケ ース とが あ る。 最 適 性 の問 題 も この シ

ス テ ム間 の イ ンタ ーフ ェイ ス(有 機 的 結合)と 同様 で あ る。

さら に具 体 的 にい うな らぽ,シ ス テ ム間 の イ ンタ ーフ ェイス の と り方 で

最 も可 能 で あ る もの として これ らの各 分野,各 レベ ル での それ ぞ れ の シス

テ ムが デ ータ ・ベ ース(情 報 が一 元 化 され た フ ァイル)に よ って 連絡 され

て ゆ く とい うこ とで あ る。 つ ま り全体 の情報 の流 れが,各 シス ア ムで のみ

使 用 され る固有 情 報 と各 システ ムで 共 通 に使 用 され る共 通 情報 を核 と して

各 シス テ ムを 連絡 して ゆ く ことで あ る。

この よ うな こ とか ら,こ れか らの システ ム化 の 推進 にあた っては,可 能

な 限 り全 体 システ ム の イメ ージを 明確 に した後,個 別 の システ ムへ と展開

で き る よ うな体 制 の確 立 が 重要 な こ とで あ る とい え る。

弦 わち ・ こ こで 分 麺 作成 した よ うな システ ム の体系 化 を 図 り・各 シ

ス テ ムにお け る入 出力 情報,処 理 内容 等 を分 析 検討 し,シ ステ ム 内 での み

使 用 され る情 報 ガ シス テムの外 か ら入 出力 され る情 報 を抽 出 し情 報 の体 系

化 を図 り,全 体 シ ステ ムの イ メ ー ジ,各 システ ム の連絡(イ ンタ ーフ ェイ

ス)を 明確 に し,重 複 した 開発,偏 った最適 性 を 避 け る体制 の 確 立 が重 要

で あ る とい うこ とで あ る。'

② 主 要 システ ム の概 要

前 述 した よ うな シ ステ ムの体 系 的 視 点 か らの 開発へ の考 え方 を明 確 にす

るため には,各 シス テム の内容 を把 握 す る必 要 が あ る。 この よ うな こ とか

ら,今 後 の シス テ ム開 発 の際 の参 考 とす るため,前 掲表 中の各 システ ムの

概 要 に つい て 以 下 に述 べ る。
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e

4

「生 産 に係 わ る システ ム」

① 縫 製 準備 シ ス テム

〔概 略 〕本 シス テ ムは 通 商 産業 省 重要 技 術 開発 補 助 事業 の対 象 とな っ

た シ ステ ムで あ る。

縫製 準 備工 程 の 生 産性 向 上 と技術 レベ ルの 向 上 を図 るた め,工 業 用 の

マ スタ ーパ タ ーン を 自動 的 に グ レーデ ィ ング し,グ レー デ ィ ング され た

パ タ ーン ピ ースを生 地 ロ スが 最 小 にな る よ うに,・自動 的 に レイ ア ウ トし,

マ ーカ ーを 作成,あ るい は 生 地 自動 裁 断機 と連動 させ る こ とに よ って,

型 紙 もマ ーカ ー レイ ア ウ トも作 成 しないで 直 接生 地 裁 断 を行 うシス テム。

〔内 容 〕

(D衣 料 縫製 工 程 の 当面 してい る問題 点

口)既 製 服化 に と もな う 「多 サ イズ化」

た とえ ば,従 来2～3サ イズ 展開 だ った ものが,近 年3～5サ イ

ズ 必 要 にな り,グ レーデ ィン グ作業 量 が従 来 の約2倍 にな った。

同 フ ァ ・シ 。ン化 に よ る 「多 品種 少量 短 期 生産 化 」

た とえ ば,従 来,・ ・ ト1,000着 程 度 だ った も のが,100～

300着 にな り,縫 製 準備 工程 の 作業 量 が従 来 の約5倍 にな った。

臼 消費 者 の品 質 要 求 の 高度 化 に ともな う 「工業 設計 の 重視 」

最 近 品質 要 求 が 特 に厳 し く,生 産 性 を低 下 さ せ ざ るを得 ない 傾向

に あ る。

(iD縫 製 準備 工程 の シス テ ム化

上 記 の問 題 点 を 解 決 す るた め の効率 的 生産 を図 る シ ス テ ム化 を 目的

としてい る。す なわち,図3-1に 示 してある縫 製準 備 工 程 の生産 性 向 上

と技 術 レベ ルの 向 上 を図 る工業 用 パ タ ー ン ・メ ーキ ン グ,グ レーデ ィ

ング,マ ーキ ン グ を 自動 処 理 す る シス テ ムで あ る。
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9")縫 製 準 備 シ ス テ ム に よ る 処 理

シ ス テ ム の 処 理 手 順 は 図3-2に 示 す とお りで あ るが,以 下 に 説 明 す る 。

ω マ ス タ ーパ タ ー ソ ン を,座 標 読 取 装 置 で 数 値 化 し た デ ータ と,グ

レー デ ィ ン グ条 件(サ イ ズ の指 定),マ ー キ ン グ条 件(生 地 巾 ・方

向 ・サ イ ズ の 組 合 せ 指 定)の デ ー タ を 作 成 し,コ ン ピ ュ ータ ー に イ

ン プ ッ トす る 。

同 コ ン ピ ュ ー タ は,デ ィ ス ク に 内 蔵 して い る グ レ ー デ ィ ン グ ・ル ー

ル を 参 照 しな が ら,指 定 さ れ た サ イ ズ に従 って 自 動 的 に グ レ ー デ ィ

ン グ し,結 果 を グ レ ー デ ィ ・ ドパ タ ー ンの 重 ね 書 き の 状 態 で,デ ィ

ス プ レイ に 表 示 す る。

内 つ ぎ に,グ レ ー デ ィ ・ ドパ タ ー ンを,指 定 した 生 地 巾 に,デ ィス

プ レイ 上 で 自動 的 に レ イ ア ウ トす る 。 も し も,マ ー カ ー レイ ア ウ ト

を 修 正 す る必 要 が あ れ ば,デ ィ ス プ レイ との 対 話 型 式 で,容 易 に 修

正 す る こ と も 出 来 る。

←)グ レ ー デ ィ ン グ ・マ ー キ ン グ 結 果 は,磁 気 テ ー プを と お して,型

紙 製 図機 ・裁 断 機 に よ り,グ レ ー デ ィ ・ ド ・パ タ ー ン ・マ ー カ レイ

ア ウ トを 作 成 す る。 或 い は,生 地 自 動 裁 断 機 と連 動 さ せ る こ と に よ

って,型 紙 も マ ー カ ー レ イ ア ウ トも 作成 せ ず に,直 接 生 地 裁 断 を 行

うこ と も 出 来 る 。

一37一



ー

⑭

o◎

一

二 次 製 品 メー カ ー ボ ン ・オ ン ワ ー ド社 カ ッ テ ィ ン グ セ ン タ ー
122人

スタート時4社

51年12月9社

一 一 『 「

「
縫 製 工 場

エ メ

業
.用1

パ キ

タ

1ソ
ン グ

「一－
lG甘adingMarkingCuttingSystem商

品

企

画

一

デ

ザ

イ

ン

パ メ

タ|
キ

|ソ

ン グ

サ メ

ン1

キ
プ ン

ル グ

仕

分

け

－

l
l

芯

接

着

一

出

荷
ミ

l
l
AGMS 一

移 動 式

延反設備

一
GERBER

CUTTER

一

l
l
}

＼ 鯉 工場
6人

L_________

一
?19人

間接切り14人

18入
20入11入|

__________一

:生

地

手

配

生

地

発

注

生

地

入

庫

検

反
一

縫 製 工 場

:
,

5人

FDボ ン 社 プ レ ス 配 送 セ ン タ ー

縫 製 工 場 一

出

荷

一

包

装'

一

検

査

=

仕

上

}

入

庫

コ ン ピ ュ ー タ ・ソー イング シス テ ム

開 発 技 術 管 理 指 導

r≒

図3-2 ボ ン ・ オ ン ワ ー ド社 の シ ス テ ム ・ フ ロ ー

〆右 ◆ ザ 5



ダ

●

蜘 システ ムの効 果

ω 僅 かな人 員 で 短時 間 に グ レー デ ィング ・マ ーキ ングが 一 貫 して で

き る。 品種 の 変 化 お よび最 近製 品 の 品質 が高度 化 してい る等 のた め

に,シ ス テム の効 果 を定 量、的 に把 握 す る事は難 しいが,一 例 では 工

数 に して1/3又 は 処 理 時間 に して1/5～1/10と 考 え られ る。

　瓢:;1∵;顯 ㌶:≡ 隠 、.
ない。

←)生 地 の節 約 を 可 能 にす る。 過去 の生地 の ロス率 に関 す る デ ー タが

ない の で,正 確 な効 果 は 拒 め な いが,2～3%の 収 率 ア ップは 最低

限 で も得 られ て い る と考 え られ る。

困 グ レーデ ィ ング,マ ーキ ン グの 作業 スペ ースが 節 約 で き る。

内 パ タ ーンの蓄 積 が で き,容 易 に再生 で きる。

〔ト1パ タ ー ンア ナ リシス情 報 と して各 パ タ ー ン ピース の面積 ・周 長,

マ ーカ ー レイ ア ウ トの要 尺 ・効 率等 の情報 が 得 られ,生 地 管理 ・縫

製 時 間 の予測 ・製造 コス トの 管 理 等 に役 立つ。

倒 コ ン ピ ュータ と生 地 自動 裁 断機 とを連 動 させ る こ とに よ り,

④ 裁 断 部門 の人 員合 理 化 が で き る。 … …効 果 に つい て後 に 述 べ る。

㊥ 正 確 な裁 断 に ょ り,縫 製 能 率 が 向 上す る。 … …品 質 の要 求 度 が

高 度 化 して い るので 正確 な効 果 は 分 らな い が,10

～20%生 産 性 ア ップ してい る と推定 され る。

◎ 裁 断 部門 を集 中化 す る こ とに ょ り

デ リバ リーの 簡素 化

縫 製 工 場 の スペ ース節約

生産 管 理 の 簡 素化

② 縫 製工 程 管理 シ ステ ム

〔概 略 〕本 シス テムは,中 小 企業 振 興 団 に よって 開発 され た シ ステ ム

一39一



で あ る。

縫 製 工 程 の 合 理 化 を図 るため,工 程 ごと に設 置 されて い る ミシ ンか ら

で き る高 情報 を 自動 的に収 集 し,あ らか じめ 登録 され てい る標 準 出来 高

・時 間 を比 較 し ,余 力 ・遅延 の 計算 を行 い正 確 で迅 速な 進 度管 理 を行 う

シス テ ム。

〔内容 〕

(i)縫 製 工 程 に お け る問題 点

ω 多品 種 少量 生 産 によ り

切 替 え が 多 く習熟 効果 が 期待 で きな い,

段 取 りに時 間が か か りす ぎ稼 動 率 が あが らない,

工 数 算出 に時 間を要 す る,

工 程 が 安 定 しな い,

とい う問 題 が生 じ,工 程 の 合理 化が よ り必 要 とな って きて い る。

同 納 期 の短縮 化 の要 求 に ょ リ

工場 の稼 動率 を 向上 させ,

仕 掛 りの 把 握 を効 率 よ く行 う,

とい う必 要 が あ る。

内 縫 製業 の体質 と して 労働 集 約 的 で あ るた め

作業 者 の技 能依 存 度 が高 い。

人 件 費 の高 騰 にょ り生産 原 価 が あが る。

(ii)シ ステ ムの処 理 内容

1)仕 掛 量 の把 握

仕 掛 量 を把 握 す る ことに よ り,生 産 の ボ トル ネ ック解 消 の た め の

的確 な 指 示 が下 せ るので,納 期 の短 縮 化,余 力 の投 入 が で き生 産 性

向上 が 図れ る。

2)工 数 の算 出

標 準 工数 の算 定 は,正 確 な 実績 デ ータ を も とに行 な わ な くては な
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らない 。 実績 デ ータの収 集 が で きれば,見 積 りに対 す る誤 差 の 算 出

正 確 な原価 計 算 の算定 のた め に役 立 つ。

3)管 理 資 料 の 作成

生 産 拡大 に伴 い,従 来 の よ うな人 手 に よるデ ータ の収 集,分 析 で

は 時間 が かか る。 正確 な管 理 資料 が短 時 間 で手 に入 る ことに よ り,

状 況 変化 に対 す る対 応性 が 保 た れ る。

4)作 業 モ ニ タ リング

工 場 内 の作業 の進 捗 状 況 を集 中的 に管 理 す る こ とに よ り工数 の適

正 配 分 が可 能 とな り生 産性 向 上 に役立 つ 。

GA)シ ス テム の処 理機 構

上記 の よ うな処 理 を行 うため の機構 と して次 の ものが あ る。

o中 央 処 理装 置

本 シ ス テ ムでは,各 種 工 程 に使 用 され てい る全て の ミシ ンか ら 自

動的 に作 業進 度 情 報 を この 中央 処 理 装 置 に送 る。

o中 央 処 理 装 置 では,あ らか じめ セ ッ トされ た標 準生 産 量等 と送 ら

れ て きた 作 業情 報(出 来 高)や 作業 時 間 な どを比 較 し,専 用 プ ロセ

ッサ ーに よ って 「余 力」 「遅延 」 の計算 を行 い,入 力 され た デ ータ

は装 置 内 の記 憶装 置 に蓄積 す る。

Oモ ニ タ リング'パ ネル

最大192台 分 の ミ シンの 「余 力」 と 「遅 延 」 の1対 の ラン プが

配 列 され て,中 央処 理 装 置 で計 算 され た結 果 を 表示 す る。 作 業 管理

者は,こ の モ ニタ リン グ ・パ ネ ルを見 る ことに よ り,全 て の ミシ ン

の 作業 進 度 状況 が 居 な が らに して一 目でわ か る。

o出 力 プ リンタ

日報(ミ シ ン別),現 在 まで の 出来 高(ミ シン別),ノ ミイオ リズ

ムな どが 必 要 に応 じて プ リン トア ウ トで き る。

o操 作 パ ネ ル

一41一



簡 単 な操 作 で シス テ ムを 作動 させ られ るよ う'に機能 別 にス イ ・チ が

設 けて あ る。 この パ ネル では,ミ シン毎 の作業 標 準時 間 の 設 定,作 業

進 度 の 許容 値 の設 定,各 種 プ リン トア ウ ト時 の起動,始 動 時 の設 定等

が 可能 。

o時 計

24時 間計 で,シ ス テム とオ ン ライ ンで 結 ばれ て お り,デ ータ収 集

時,プ リン ト出力時 等 を シス テ ムへ 知 らせ る。

oソ フ トウエ ア

本 シス テ ムに必 要 な プ ログ ラムは 全 て 中央処 理 装 置 内 の"ROM"

(リ ー ドオ ン リーメ モ リー)と 呼 ば れ る記 憶装 置 に格 納 され てい る。

工 程 管理 オペ レーテ ィ ング シス テ ム

。 入 出力制 御oデ ィス プ レイ制 御

o演 算 制 御oプ リン ト制 御

oタ ー ミナ ル 制 御oバ イ オ リズ ム'ル ー チ ン

o各 種 診 断 ル ーチ ンoそ の 他

oデ ータ 入 力

本 シ ス テ ムは ミ シ ンか ら の 自動 入 力 の ほ か,マ イ ク ロス イ ッチ に よ

る 自 動 入 力,押 ボ タ ン に ょ る 手 動 入 力,さ ら に 入 力 タ ー ミナ ル(オ プ

シ ・ン)を 使 用 し た 個 人 コ ー ド,作 業 量,品 名,工 程 コ ー ド,ロ ッ ト

ナ ンバ ー な ど の 入 力 が 可 能 。
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図3-3 シス テ ムの構成 図

● {V}シ ス テ ムの 特徴

o最 大192台 の ミシ ンの作業 進 度 の管 理 が可能

o標 準作業 時 間,作 業 習熟 度等 の 算 出

o拡 張 性 が高 い

O作 業 者 に全 く負担 が かか らな い

o操 作 が極 めて 簡 単

o低 価 格

o保 守管 理が 容 易(ユ ーザ 自身 の 目で シス テ ムの各 機能 の 作動 が簡

単 に チ ェックで き る)
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③ パ ーツ 縫製 マテ ハ ン システ ム

〔概 略 〕

本 シス テ ムは,昭 和50年 度 か ら昭 和53年 度 にか けて 中小企 業 振 興

事業 団 で 開 発 さ れて い る システ ム で あ る。 縫 製工 程 のな か で特 に共 通性

が あ る と考 え られ る身 頃,衿,袖 等 の パ ーツの縫 製 にお け るマ テ リアル

ハ ン ドリング(略 称 マ テハ ン)の 合 理 化 を 図 るた め,各 品種,各 工 程 に

共 通 す るマ テハ ンの構成 モ ジ ュール(作 業 単 位)に よる パ ーツ縫 製 ライ

ン の適 正 化 のた め の前 動 作 モ ジ ュール,主 動 作 モ ジ ュール,後 動 作 モ ジ

ュ ール,移 送 用 モ ジ ュ ール を組合 せ た モ ジ ュール ライ ン シス テ ム。

〔内 容 〕

(i)シ ス テ ム開発 の 目標 と内 容

紳 士服,婦 人服,ド レス シ ャツな ど多 くの縫 製 工程 のな か で特 に共

通 性 が あ る と考 え られ る身 頃,衿,袖 な どの パ ーソ縫 製 にお け るマ テ

ハ ンの 合理 化 を 図 るため に,各 品種,各 工程 に 共通 す るマ テハ ンの構

成 要 素 と しての モ ジ ュール を決 定 し,そ の 組合 せ に よ り,各 品種 少 量

生 産,高 級 化 の方 向 に対 応 し うる シス テ ム を構 成 す る こ とを 目標 とす

る。 こ の よ うな 目標 を達成 す るた め 次 の よ うな項 目 につ い て研 究 した 。

(イ)パ ーツ縫 製 工程 の マテハ ン構成 要 素 の抽 出

各 品 種 のパ ー ソ縫製 工程 マ テハ ンの特 性 調査 を 組織 的,総 合 的 に

行 な い,モ ジ ュ ール 化 の観 点 か らマ テ ハ ンの構 成 要素 を抽 出す る。

回 パ ー ソ縫製 の マ テハ ンモ ジ ュール の 選定

前 項 の調査 結 果 に基 づ い て 共通 す るマ テ ハ ン構 成 要素 としての モ

ジ ュ ール を選定 す る。

内 モ ジ ュ ール ライ ンの条 件 設 定

前項 の モ ジ ュ ール よ り構 成 され るパ ーツ縫 製 ライ ンな らびに そ の

管 理,維 持 のた め の諸 条件 を設 定 す る。

(ii)シ ス テ ム開発 の 内 容
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`

㈲ モ ジ ュール ライ ンの 設計

選 定 され たパ ーツ縫 製 ラ イ ン に つ い て,モ ジ ュ ール ライ ンを 設

計す るとともに,そ の適正さ を トータル ラ イン と して評価 す るた め,

製 品切替,作 業 コ ン トロ ール等 に関 して シ ミュ レー シ ・ン実験 及 び

T・Aを 行 い 適 正 モ ジ ュ ール ラ イ ンを決 定す る。

(ロ)前 動 作 モ ジ ュール及 び 補助 治具 の 開発

布 の分 離 ・把 持 ・移 動 の機 能 を有 す る ピック ア ップ並 び に補 助 治

具 を開 発す る。

←→ 主 動 作 モ ジ ュ ール及 び補 助 治具 の 開発

自動 縫製 装置 との イ ンタ ーフ ェース としての ・ 一ダ並 び に補助 治

具 を開 発 す る。

←)後 動 作 モ ジ ュ ール及 び補 助 治具 の 開発

後 動 作 の共 通 機 能 で あ るエ ンジ ェクタ ーとス タ ッカ ー並 び に補 助

治具 を開 発 す る。

困 移 送 用 モ ジ ュ ール及 び 補助 治具 の 開発

布 の搬送 と次 工程 で のバ ッフ ァ機 能 を有す る トラ ス ンポ 一夕 並 び

に 補助 治具 を 開発 す る。

(川)シ ス テ ム開発 の ス ケ ジ ュ ール

ω マテハ ン合 理化 モ ジ ュ ール の調 査研 究(50～51年 度)

・ マ テハ ン構 成要 素 の調 査 研究

'マ テハ ンモ ジ ュール の選 定

'モ ジ ュ ール ライ ンの 条件 設 定

(・)マ テ ハ ン合 理 化 モ ジ ュール の研 究 開発(51～52年 度)

・ モ ジ ュ ール ライ ンの 設計

・ 前 動 作 モ ジ ュール 及 び補 助 治具 の 開 発

・ 主 動 作 モ ジ ュール及 び 補助 治具 の開発

・ 後 動 作 モ ジ ュール 及 び補 助 治 具 の 開発
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・ 移 送 用 モ ジ ュ ール及 び 補 助 治具 の 開発

内 総 合 評 価

モ ジ ュ ール ライ ンの 運転 実 験 と製 品 評価 を通 じて の総合 評価

(52～53年 度)

㈲ システ ム開 発 の成 果

ω マ テハ ン合 理 化 ス ケジ ュール

前 動 作 モ ジ ュール(ピ ック ア ップ')… …1枚 づ っ 分離 し,移 動 し

放 す 機能 を有 す る こ と

主 動 作 モ ジ ュ ール(針 蕗へ の ロ ーダ)… … 自動裁 ち 目揃 い 縫 い機

(ECな ど)の 針 蕗へ の ローデ ィン グ を行 うもの

主 動 モ ジ ュ ール(ク ラ ンプへ の ロ ーダ)… … 自動 パタ ー ン縫 い機

(NCミ シ ンな ど)の ク ラ ン プへ の ロ ーデ ィング を行 うもの

後 動 作モ ジ ュール(エ ジ ェクタ ー)…'一 作業 位 置 よ りの取 出 し

後 動 作 モ ジ ュール(ス タ ッカ ー)… 一 取 出 した もの を積 上 げ る

移 動 用 モ ジ ュ ール(バ ッフ ァ付 移 送装 置)… …次 工程 に移 送 し,

そ こに積 上 げ る装 置

移 送 用 モ ジ ュ ール(バ イパ ス工 程移 送装 置)… …指 定 工程 に容 易

に変 更 で きる移 送装 置

回 レベル スタ ン ド… …材 料位 置,高 工 の一 定 化 に よ り動作 の 安定 化

リズ ム化 を図 る置 台

ク ラ ン プ台車 … 一長 尺 物 を 予 め ク ラ ン プ に一 端 をは さん で束 ね,

そ の 状態 で数 工 程 の加 工 を行 う

移 動 積 上台 … 一 ス タ ッカ ー積 上げ られ た品 物 を積 上部 を外 す とそ

の ま ま次工 程 に移送 で きる もの

3品 種 供 給 台 … …3重 式 オ ーバ ーラ ップ作業 で3品 種が 交 互 に供

給 で きる もの

重 ね 合 せ 台… … マ テハ ン量 を 削減 す るた め予 め複 数枚 の 重ね 合 せ
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を行 うもの

←→ レベル ス タ ン ド… …

ク ラ ン プ台 車 … … … 対 象 とす るパ ー ソの大 きさ(大 中小),

移 動積 上台 … … … 生 地 の種 類(織 物,ニ ッ ト),性 格

3品 種 供 給 台 … ……(厚 薄,硬 軟)等 に よ りバ リエーシ ョン

重 ね 合 せ 台 … … … の必要 性 が生 じ る。

④ 布 地 一 時 硬 化 シ ステ ム

〔概 略 〕

マ テハ ン技 術 の効 率 化 に 関す る研 究 と して繊 維 高 分 子材 料 研究 所 で開

発 さ れ てい る シス テ ムで あ る。縫 製 工程 にお け るマ テハ ン自動 化 の向 上

を 図 るため,マ テハ ン動 作 中にお け る取 扱 い布 地 を一時 的 に硬 化状 態 に

お き,動 作終 了 後原 状 に復 帰 させ る シス テ ム。

〔内容 〕

(i)シ ス テ ム開 発 の必 要 性 と目的

縫 製 工程 に お け るマ テハ ン自動 化が 困難 で あ る理 由 の一 つ は,取 扱

う材 料 が ハ ン ドリング動 作 に よって 簡単 に変 形(伸 縮,折 曲 りな ど)

す る こと,組 合 せ 加工 す る部 品 の 形状,寸 法 等 の種 類 が 非常 に多 く,

か つ小 ・ ・ トの た め変 更 が頻 繁 に行 われ る こ とに あ る。 そ のた め,自

動 化 開発 を容 易 化 す るた め には,マ テハ ン動 作期 間 にお い て材料 を一

時 的 に硬 化 状 態 に お く ことが 可能 な マ テハ ン技 術 の効率 化,容 易化 を

実 現す る技 法 を主 体 と した システ ム の開 発 を 目的 とす る。

(ii)シ ス テ ム開発 の 内容

試 作試験 用 一 時硬 化 装 置の 運転 実験 を行 ない,硬 化 剤付 着 条 件,硬

化 効 果等 を検 討 し,図3-4に あるような硬 化除 去装 置 を試 作 し,運 転 実

験 に よ り硬 化 剤 の除 去 条 件,除 去 率 を検 討 した のち,こ れ らの検 討 結

果 を総 合 して 布地 一 時 硬 化 シス テ ムを 開発 す る。

(川)シ ステ ム開 発 の成 果
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これ ま で の 研 究 に お け る成 果 は表3-一 ・4の とteり で あ る。

表3-4一 時 硬化 剤候 補 物質 とそ の性 質

分類 物 質 名 融 点 沸 点 備考

リ

グ
ニ

ン

系

安 息 香 酸 1220C
2500C

(昇 華性)

ベ ラ トル ム アル デ ヒ ド 42 285 着色性あり

P－ メ ト キ シ ア セ ト フ ェ ノ ン 38
138

(昇 華性)

脂

肪

族

系

ト リ オ キ サ ン 64 114.5

ピ ノミ リ ン 酸 35.3 163.7

シ ュ ウ 酸 ジ メ チ ル 54 163.5

対
照

P－ ジ ク ロ ー ル ベ ン ゼ ン 35
174

(昇 華性)
異臭あり

働 システ ム開発 の波 及 効果

柔軟材 料 の一 時 硬 化 シ ス テム の開発 に よ り,従 来 よ り非常 に 困難 と

され てい た マ テハ ン自動 化 が大 幅 に進め られ る こ とに な ると同時 に製

品 品質 の均 一 化 に寄 与 す る。 この技術 は,シ ー ト状材 料 の 接着技 法 へ

も展 開 す るこ とが で き る ため,無 縫 製 衣料,グ ィ レク トク ロージ ング

技術 開発 の基 盤 とな る。
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⑤ 布 欠 点検 出 シ ステ ム

〔概 略 〕

本 シス テ ムは,繊 維 高 分子 材 料研 究 所 に よ って開発 され た シ ス テムで

あ る。 布 欠 点 検 出 作業(検 反)の 自動 化,精 度向 上化 を 図 るため,レ ー

ザ 光 線 によ る布欠 点 を 自動 的 に検 出す る シス テム。

〔内容 〕

(i)シ ス テ ム開 発 の必 要性 と 目的

わ が国 の繊 維産 業 にお け る準備 ・編 機 ・整布 な どの工程 を 含む 製布

工程 は,中 小企 業性 が高 く,個 々的 な革 新 技 術 の導 入 はみ られる もの

の総体 的 な合 理 化 は 著 し く遅 れ てい る。 特 に,製 品,半 製品 の検 査 は

製 品 品質 の 向 上,均 質 化 の た め に,あ るい は 工 程管 理 の充 実化 の面 で

重要 で あ る に もか か わ らず,そ の作 業 は人 間 の高度 の識 別 能力 に依存

せ ざ るを得 ない た め,そ の合 理 化,高 速 化 が 遅 れ てお り,多 数 の人 員

が 配 属 され て い る。 一 方で,近 年 の よ うに多 品 種 製品 が大 量 に出 回 っ

て お り,こ れ を 消化 す るため の 検査 速度 は 人 間 の 能力 の限界 に近 くな

り,こ の ま ふ放 置 され れば,生 産 ライ ンで の大 きな ネ ック に な る こ と

が懸 念 され る。

これ は 単 に製織 工 程 のみ に おけ る問題 で な く,以 後 に続 く染 色加 工

工 程;'縫 製 工程 にお け る操 業 性 の問題 と密 接 に 関連 してい る こ とは い

うまで もな い。

ここで,検 反 作業 の類型 と して,例 え ば,製 鉄 工程,製 紙工 程 等 に

おけ る表 面 欠点 の検 出 が あ るが,こ れ らの分 野 での 自動化 は す で に い

くつか 実用 され,成 果 を挙 げ てい る。 しか しな が ら,こ れ ら鋼 板,紙

等 と布 を 比較 した 場合,材 料 自体 の性質,し た が って,欠 点 の性質 の

相 違 や,加 工 工程 の相 違(主 に設 備 コス トの 差)な ど に よ り,そ れ ら

の技 術 を そ の まま検反 工程 に導 入 す る こ とは 困 難 で あ る。 また,検 反

作業 で 対 象 とす る欠 点 の種類 は 非 常 に多種 多 様 で あ り検 反 の 目的,要
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求 事項 も広範 にわ た って い る。

この よ うな こ とか ら,在 来 の人 間 の 感覚 に よ る検 査 に代替 し うる検

査 シス テ ム を開 発 す るこ と と した。

(iDシ ステ ム 開発 の 内容

自動検 反 シス テ ム機 の開発 の 可否 は,ど の よ うな検 出端 を,ど の よ

うに使 え ば どの程 度 の布欠 点 が 検 出で きるか とい うこ と と,検 出 した

信 号 を どの よ うに処 理す れぽ 欠 点 を認 知 で き るか の2点 にか か って い

るが,特 に前 者 の検 出端 の選 定 とそ の限 界 を 明 らか に す る こ とが鍵 と

な る。 こ れ らの 検 出端 につい て視 覚 的,感 覚的 な面 か ら分類 す る とっ

ぎの よ うにな る。

(1)密 度 差 の あ る もの… 一(例)厚 段,落 段,お さ間段,機 械 段,お さ

筋,目 寄 れ

② 光 沢 差 の あ る もの… …(例)経 糸 吊 り,緯 引 け 一 一(実 質 的),

経 糸 抜 け,す くい 一 一(見 掛 け上)

(3)繊 度 差 の あ る もの… ・・ぺ 例)緯 糸 む ら,異 原 糸混 入 一(実 質的)

管 崩 れ,ス ナ ール,緯 糸弛 み 一(見 掛 け上)

(4)透 明度 差 のあ る もの… …(例)穴 きず,胴 切 れ,厚 段,薄 段,

おさ間段,つ な ぎ節,汚 れ,引 き込 み違 い,固 形 物織 り込 み

(5)紫 外 線 で呈 色 す る もの… 一(例)異 原 糸 混入,糊 か す

(6)感 触 の あ る もの… …(例)つ な ぎ節,毛 羽節,す くい,管 崩 れ,

固 形 物織 り込 み

次 に布 欠 点 の 検 出方 法 と しては 次 の よ うな ものが あ る。

紙,プ ラスチ ック,鋼 板 の よ うな シ ー ト状 の材 料 の欠 点 を 自動 的 に

検 出 す るには,シ ー ト表 面 を機 械 的 あ るい は 電子 的 な方 法 に よ り光 で

走 査 し,得 られ た光 学 的変 化量 を光 電 変換 素 子 に よ って電 気 的変 化 量

に変 え て検 出す る方 法 が一 般 的 に用 い られ て い る。

織 物 の欠 点 は,さ らに複 雑 な 要因 を含 ん でい るた め,こ れ らの 材 料
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にお け る検 出方 法 とは 異 な り,い くっか の異 な る検 出方 法 を組み 合 わ

せ て使 用 す る必 要 が あ る もの と思 われ る。 しか し,光 学 的 方法 で の処

理 が主体 とな る こ とは 間 違い のな い ところで あ る。

光 学 的な 欠 点 検 出に 用 い られ る光 入 力装 置 と しては ①光 起電 力 効果

を利 用 した もの②光 電導 効 力 を利 用 した もの ③光 電 子 放射 を利 用 した

ものが あげ られ る。 また,走 査方 法 としては,機 械的 走査 と電子 的走

査が あ る。 前 者 は主 として 回転 ミラ ーを用 い る方式 で,フ ライ ンク ス

ポ ・ ト方 式,フ ラ イ ン グメ ージ方 式 に分 け られ る。 また,後 者 には各

種 の撮像 管(テ レ ビカメ ラ),半 導 体 ア レイ な どが 用 い られ る。

(iii)シ ス テ ム の処 理機 構

レーザ光 線 に よ る布 欠 点検 出 シス テ ムは,次 図 に示 され て い る よ う

に 「横布 搬 送 装 置 」 「検 出装 置」 「イメ ージ プ ・セ ・サ」 「デ ータ 処

理装 置」 か ら構成 され る。

ω 検査 搬 送装 置

これ は横 布 送 出部,検 出板,横 布 捲 上部 よ り構成 され てい る。 検

出板は,入 射 角 及 び 反射 角 を変 化 させ るた め に,レ ーザ光 線 に対 し

任意 の角度 に 設 定 す る こ とが で き る。

同 検 出装 置

レーザ 光 源 よ り発 した レーザ ビ ームは,ビ ー ム径 を 任 意 に調 節 で

きる レンズ 系 を通 って 回転 ミラ ーに当 た り,そ の反 射光 で 両端 に シ

ンクヘ ッ ドを有 す る検 反 板 上の横 布 を幅方 向 に走 査 す る。一 方,受

光 部 は反 射 光 用 と透 過光 用 の受光 部 が あ り,光 電 子増 倍 管 に よ り走

査 中の光 量 の 変化 を電 気 信 号 に変 換 す る。 この 電気信 号 を ヘ ッ ドア

ンプで増 幅 した の ち,信 号制 御回 路 で制 御 し,反 射 あ るいは 透 過 の

生 信号 及 びそ の微 分信 号 を取 り出す。 シン クヘ ッ ドか らの信 号 は,

走査 の タ イ ミン グ信 号 と して イメ ージ プPセ ッサ へ 送 られ る。'

←→ イメ ージ プ ロセ ッサ
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6

この装 置は,バ ッフ ァ ア ン プ,AD変 換器,バ ッフ ァメ モ リ,ク

ロ ックパ ル ス発 生器,制 御部 よ り構 成 され る。検 出部 よ り送 られ た

電気 信号 は,バ ッフ ァア ン プに よ り高域雑 音成 分 を除 去 し,そ の 信

号 を 良好 な信 号 にす るため に,積 分器 に ょ り積 分 し,AD変 換 に必

要 な レベ ル ま で増 幅 す る。 っ ぎに この ア ナ ・グ信号 を デ ータ 処理 装

置(ミ ニ コ ン)に 入 力 す るた め にAD変 換器 に よ りデ ジ タル信 号 に

変換 し,1ラ イ ン分の デ ータ処 理装 置か らの読 み 出 し命 令 に従 い,

順 次処 理 装 置 に デ ータ が 送 り込 まれ る。 ク ロ ックパ ル ス とスタ ー ト

パ ル ス の組 み 合 わ せに よ り,任 意 の走 査 幅の デ ータを読 み込 め る。

lV)シ ス テ ム開 発 の成果

試 作 した レー ザ に よ る布 検 出 シス テ ムは,実 用 化 の面 か らは,は な

は だ 不十 分 な もので あ る。 こ こで 述べ た反 過光,透 過 光 に よ る検 出 の

み で な く,そ れ らの微 分値,フ ー リエ変 換 に よる情報 処 理,及 び い く

っ か の異 な る特 性 を も った検 出端 の組 み合 わせ(マ ル チ デ ィテ ク タ方

式)に よる シス テ ム構成 が 必 要 と考 え られ る。

現 在,低 残 像 撮像 管 に よ る検 出 シ ステ ム の検 討 を実施 中 で あ るが・

これ らを組 み合 わ せ て実 用性 の あ る 自動検 反 シス テ ム を開発 す るこ と

と してい る。

∋
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6

⑥ 無 人工 場 シ ステ ム

〔概 略 〕

本 システ ムは 通 産 省 が 中心 とな って構 想 してい る縫 製 工場 の無人 化 シ

ステ ムで あ る。

原 反 投 入 か ら,加 工,検 査,包 装等 の各 工 程 を有 機 的 に結 合 させ て縫

製 工 場の 合 理化,省 力 化 を図 るため,入 庫 中の ・一ル状 の原 反 を,コ ン

ピ ェータ ・コ ン ト・ 一ル を核 とす る中央管 理 システ ム か らの指 示 に よ つ

て,延 反,裁 断,加 工 ・縫 製,セ ッ ト,検 査,包 装 の各 ス テ ー シ ョ ンの

処 理 を経 て完成 品 と して製 品 倉 庫 に入庫 させ るまで の一 連 の シス テム。

〔内容 〕

(i)シ ス テ ム開発 の必 要性 と目的

生 産 に お け る各 種 の システ ムは,'い ず れ統 合 され る こ とに な り,最

終 的 には 無 人 化工 場 へ と集約 す る こ とに な ろ う。

これ か らの 衣料 産 業は,フ ァ ッシ ・ン化,多 様 化 が ます ます 進 展 し

そ れ に伴 う製 品 の ライ フサ イ クル の短 縮 化 か ら,多 様 な注 文 に柔 軟 に

応 え て い くため にはN/Cと 結 び つ いた コ ン ピュ ータ利 用 の 高 度 化が

考 え られ てい かね ば な らな い。

その ため には,自 動化 機械 の 開発 は もと よ り,そ れ を駆使 す るため

の ソ フ トウエ アの 開発 が積 極 的 にお し進 め られな け れ ば な らない。 し

か しなが ら完 全 自動化 とい うこ とは,お そ ら くは 不 可 能 な こ とで あ り,

自動 化 の範 囲 と オ ー トメ ー シ ・ン化度 を設 定 して考 えて ゆ かね ば な ら

な い。

(iDシ ステ ム 開発 の 内容

無人 縫 製 システ ムの範 囲は,図3-6に 示 され る よ うに入 庫 中 の ロ

ール状 原 反 が コ ン ピ ュータ を核 とす る中央 管理 室 か らの指 令 に も とづ

き延反,裁 断 され,加 工,組 立,検 査,包 装 の各 ス テ ー シ ・ンの処 理

を受 け完 成 品 と して 製品倉 庫 に入 庫 され る まで の範 囲 であ る。 延反,
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裁 断 ・ 分配 ステ ー シ ・ンに おい ては,自 動延 反機,自 動 裁 断機 ,移 送

機 が 用い られ る。

現在 の 技術 レベ ルか らす る とコ ン ピ ュータ に よ る布 地 の 自動裁 断 は

各 国で 開発 され,わ が 国 で も既 に実 用 の域 に達 して い る。

自動型 入 れ がし・ま だ'試験 的段 階 に あ る こ とを 除 けば この部 分は ほ ぼ

技 術的 には 満 足 で きる水 準 にあ る とい え る。・

裁 断 の前 後 動 作 の 自動 化 が今 後 に残 さ れた 課題 とい え よ う。

加 工 ス テ ー シ .・ンに お け る部 品 加工 システ ムは,も ち ろん モ ジ ュ ー

ル 構成 を取 りコ・ン ピ ュ一夕 の下 で 群管 理 され る形 を取 る。

この段 階 で は プ レイバ ック方 式 に ょる自動 縫 製 装 置な ど の採 用が 有

効 で あ る。

この装 置は,は じめ に作 業 者 が 記録 ミシ ンで 作業 を行 な うと,自 動

縫 い に必要 な 制 御情 報(た とえ ば何秒 で何 ス テ ッチ,ど の方 向 に縫 う

か)を 記録 し,再 生 用 ミシ ン を通 して記録 した 作業 を 自動 的 に再 現 す

る。

この よ うにN/Cや プ レイバ ック方 式 を応 用す るこ とに よ り,サ イ

ズ の変 更は テ ー プの取 り替 え で 済 ませ るこ とが で きる。

部品加 工 の段 階 では,ポ ケ ッ トの 自動縫 合,ボ タン自動供給方式,前

立 連続 ボ タ ン穴 か が りが 自動 化 してい るが,広 巾 の布 の専 門'マニ ピ ュ

レータ の 開発 が 現 在 の技 術 レベ ル では未 解 決 で あ り,今 後 の課 題 とな

ってい る。

組立,仕 上 ステ ー シ ・ンは,も っと も自動 化 の 困難 な工 程 で あ る。

この工 程 は部 品 加 工 され た もの を相互 に縫 合 す るこ と と,身 頃,脇

衿 な どの仕 上,整 形 が 主要 作業 で あ るが,プ レス,ア ン ロ ー ドは 自動

化 され て い るが,そ の他 は 全 く未 解 決 の ま ま とな って い る。 した が っ

て まず専 用 マ ニ ピ ュ レータ の開 発 が先 決問題 といえ よ う。
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図3-6無 人 縫 製 工 場 シス テ ム

C")シ ス テ ム開発 の課 題

この よ うに今後 解 決 を 図 らな けれ ばな らない問 題 も多 く残 され ては

い るが,縫 製 工程 の 無人 化 は,技 術 的 に 不可能 とい うわ け では な い 。

但 し,コ ス ト ・パ ー フ ォ ーマ ンス の面 で実 現可 能 性 に制 約 が あ り,一

部 人 手 を介 入 させ る こ とに よるマン ・マ"・ソ・シス テム として解決を図 って
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い くこ とが 賢明 な道 とい え よ う。

⑦ 縫 製 業 生産 管 理 システ ム

〔概 略 〕

縫 製 準備 シス テ ムの拡 張 シス テ ム と して開 発 され てい る システ ムで あ

る。

パ タ ー ング レーデ ィング ・ マ ーキ ン グに よ って発 生 した 情報(縫 製 投

入)を 中心 に して,工 程 の 進捗 管 理,在 庫 管 理,原 価 管 理 を行 う。

〔内容 〕

(略)

⑧ 生産 工程 モ デ ル システ ム

〔概 略 〕

縫製 工程 を 中心 と した多 品種 少 量 の製 品 生 産工 程 につ い て情 報 の 直 接

入力(モ ニタ ーに よ.る),間 接 入 力.(キ ーボ ー ドに よ る)の 組 合 せ に ょ

る工 程 管理 の モ デ ル シス テ ム。

〔内容,〕

(略)

⑨ ニ ッ ト工 業生 産 管 理 システ ム

〔概 略 〕

本 システ ムは,情 報 処 理 振興 協 会 の委 託 を受 けて 日本 ニ ッ ト工 業 組 合

連 合 会 を 中心 に開発 し てい るシス テ ムで あ る。

ニ ッ ト工 業 にお け る合 理化 ,高 付加 価値 化 を図 るた め,多 品 種 少 量生

産 を可能 とす るマ イ ク ・コ ン ピ ュータ を利 用 した専 用 システ ムで,工 程

管 理,在 庫 管 理,原 価 管 理,品 質 管理,技 術 情報 管 理 の各 サ ブ シス テ ム

に よ つて構成 さ れて い る シス テム。

〔内容 〕
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(Dシ ステ ム開 発 の必 要 性 と目的

二 ・ ト工 業 にお い ては ,こ れ までの量 産 を志 向 した 機 械化,自 動 化

が な され て きた が,い まだ 消 費 ニ ーズ に適合 す る多 種多 様 な ニ ッ ト製

品 を 主 力 と した生 産 シス テムが確 立 され ていな い 。 この ため,多 品 種

少 量 生 産 シス テ ム を 中核 と した ニ ッ ト工 業 の シス テ ム化 は 緊 要 な課題

とな ってい る。

この よ うな亡 とか ら,多 様化,個 性 化 す る消 費 者 ニ ーズ に迅 速 ・的

確 に対 応 す るニ ヅ ト製 品 を生産 す る シス テム,す な わ ち生 産 管理 シス

テ ム の 開発 は,こ れ か らの 二 ・ ト工 業 にお け る合 理化,省 力化 お よび

高 付 加価 値 化 を 推進 す る うえで必 須 の こ とであ る。

(iDシ ス テ ム開 発 の内容

(イ)計 画 管 理 サ ブシス テ ム

デザ イ ン仕様 書,受 注書 等 に よ り生 産 指 図書 が 作成 され ,そ れ に

基 づいた プ ・ダク トス ケジ ュール に よ って ,具 体 的 な生 産 計 画 を管

理 す る シス テ ムで あ り,生 産 管 理 シス テ ムの フ ァィ ルヘ ス ケ ジ ュ_

リング用Pジ カ ル フ ァィ ル を通 して ,初 期 デ ータ を入 力 す る シス テ

ムで あ る。

回 工程 管 理 シス テ ム

生 産 工 程 全体 お よび各工 程 ご との進 捗 管 理 を行 な うシス テム で,

生 産 流 通 シス テ ム にお け る基本 システ ム であ る。

←・)在 庫管 理サ ブ システ ム

生 産 工程 にお け る原 材料,仕 掛 品,製 品 の在庫 管 理 を行 な う シス

テ ムで,企 業 全体 の在 庫管 理 シス テム に対 して基 礎 デ ータ を提 供す

る。 ,・

←)品 質 管 理 サ ブ シス テ ム

生 産 工程 に お け る不 良製 品 の検 出 とそ の統計 処 理 に よ つて 品質 管

理 を行 な うサ ブ シス テ ム で,品 質 の向 上,付 加 価 値 の向 上 に結 び つ
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くばか りで な く,作 業 管理 に と って も有効 な デ ータ とな る。

困 原価 管理 サ ブ システ ム

生産 工程 にお け る各 工程 ご との 原価計 算,工 程 を 通 じ ての 製品 の

原価 計 算 を 行 な うサ ブ システ ムで,付 加価 値 の 向 上や,作 業 管理 に

有効 な デ ータ とな る。

内 技術 情 報 管理 サ ブ シス テ ム

実 際 に生 産 され る製品 につい て,商 品 企 画 の段階 で 有 効 とな る よ

うに編 集 して,素 材,加 工 な どの種 々の技 術 情報 を提 供 す るサ ブシ

ス テ ムで,他 のサ ブ シ ステ ム と異 な り,不 定 期 処 理,情 報検 索 処 理

の性格 が 強い 。

QiDシ ステム の構 成

生産 管 理 シス テ ムにお け るマ イク ・コ ンピ ュ ータ 処 理は,目 的 とす

る処 理 システ ム 以外 の余 分 な 機 能 を落 した 専 用 シス テ ム として 日常業

務 の処 理 を行 な う。 この ため には,専 用 端末 機 お よび磁 気 デ ィス ク と

ROM(リ ー ド ・オ ン リー ・メ モ リー),RAM(ラ ン ダム ・アクセ

ス ・メ モ リー)等 よ りな るマ イ ク ・ コン ピ ュータ 本体 に よ って 構成 さ

れ る小規 模 コ ン ピュ ータ シス テム とな る。 この よ うな マイ ク ロ『 ンピ

ュ一夕 に ょ る処 理 に つ い て具 体的 に工程 管 理 に っ い てい えば 次 の よ う

にな る。

端 末 機は 生 産 プ ・セ ス の各 工程 ごと に設 置 して お き,適 時,情 報 の

入 力,情 報 の参 照,情 報 の 出力(伝 票 発行 な ど)を 行 な うため の専 用

機 器 で あ る。 情 報 の参 照,確 認(現 工 程 に どの よ うな 製 品が 何 時期 ま

で納 入 かな ど)の た め に,端 末機 の表 示管 を点 灯 させ れは よい 。 また

必 要 な情 報 は端 末 機 の ハ ー ドコ ピー装 置 に ょ って プ リン トア ウ トす れ

ば よい。 情報 の入 出力,問 合 せ のた め に プ ログ ラム を アクセ スす る プ

pグ ラ ムキ ー と,日 常 使 用 す る頻度 の 高い デ ータ名 は,ひ とつ ボ タ ン

を 押 せば済 む よ うに,シ ンボ リック フ ァンク シ ョンキ ー(た とえば,
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'

覗セ ータ ー"と い うボタ ン)を 押せ ば ,コ ンピ ュータ が コ ー ドへ 展 開

翻訳 して くれ る。 その他 のデ ータを 入力 し ょうとす れ ば,デ ータ キ ー

の 操 作 に ょ って 簡 単 に行 な うこ とが で き る。 この よ うな 簡便 な 端末 機

を生 産 プ ・セ ス の 各工 程 に設 置す る こ とに よ って,現 場 作 業 者は 現在

の 作業 の 全て の情 報 を即 時 に把 握 す る ことが 可 能 とな り,作 業 能力 は

著 し く向 上 す る と と もに,一 日間の総 合計 をバ ッチ処 理(一 括 処 理)

す るこ とに よ って,諸 管 理 の デ ータ とす る ことが で き る。

これ らの処 理 を システ ムサ イ ドか らみ ると,ま ず,各 工程 か らの入

出 力が行 な われ るが,モ ニタ ーの機 能が働 い て そ の場所 か らの シス テ

ムへ の アク セ ス の妥 当性 を チ ェ・ク し,必 要 とな る プ ログ ラムへ 処 理

方 を依 頼す る。 エ デ ィタ ーで は,情 報 の 入 出力 に つい て の 編集 機 能 を

も ってお り,シ ナ リオ では,本 シス テム の デ ータベ ース を効 率 的 に活

用 す るた め に,プ ・グ ラム の最適 な 組合 せ な どを行 な う機 能 を も って

い る。 最後 にデ ータベ ース,フ ァイル群 の管理 を行 な うフ ァイル マネ

ジ メ ン トが あ る。

図3-7で 示す ように,こ の よ うな工程 管 理サ ブ シス テ ムを 中核 として

他 の サ ブシ ス テ ム も有 効 に機 能す るマ イ ク ・コン ピュ ータ シス テ ムの

構 成 とな る。
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図3-7マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ータ に ょ る生 産 管 理 シス テ ム
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●

脚 シス テム の特 徴

生 産管 理 シス テ ムは ニ ッ ト工 業 界 の 実情 か らみて システ ム化 の 実施

レベ ル を可 能 な限 り下 げ る シ ステ ム設計 思 想 の も とに,最 も効 果 が あ

る よ うに情 報 の効 用 を最 大 限 に活 用 す る シス テ ムで あ る。 さ らに生 産

管 理 シス テ ムは,余 分な 機 能は 一 切省 い た 専 用 シス テム 化 を図 るマ イ

ク ロ コ ン ピ ュータ の適 用 に よ って,コ ス トパ ー フ ォマ ンス(費 用 対効

果)を 向上 させ る ことが で き る。

また,マ イ ク ロ コン ピ ュ ータ の機能 が従 来 の ミニ コ ン ピュ ータ レベ

ル に近 くな ってい る こ とか ら,大 量 処理,高 度 処理 を要 求す るよ うな

処 理 は 上位 の 汎用 コン ビュ ータ へ結 合 す る こ とに よ って容 易 に 行 な え

る こ とや,製 品 関連 情報 を中心 とした デ ータベ ース を用 い るこ とに よ

って,商 品企 画 や 流通 ・販 売 にお け るデ ータ ベ ース と結合 す る こ とが

可能 で あ り トータ ル システ ム との結 合 性 は 高 くなる。

例 えば,こ のデ ータベ ース と消 費 者 ニ ーズ 情報 と結 合 す るこ とに よ

って 商品 企 画 な どのサ ポ ー トシ ステ ムへ と拡 張 す るこ とが 可能 とな る

こ とな どで あ る。 さら に生産 の 流 れ と関連 情 報 の流 れ を一 体 化 す るこ

とに ょ って,生 産 現場 の担 当者 の 迅速 ・的確 な 意思決 定 をサ ポ ー トし

作業 の効 率 化 を 促す シス テム とな る。

この よ うに,本 シス テ ムを部 品(サ ブシ ステ ム)と して どの よ うに

"人"と の 結 合 の方 法 を考 えて ゆ くか とい うこ とで
シス テ ム化 の レベ

ルが 設定 で き る特徴 を有 してい る。

⑩ 繊 維 新 生 産 シ ステ ム

〔概 略 〕

本 シス テ ムは,繊 維 高 分子 材料 研 究 所 にお い て構 想 され てい るシス テ

ム で あ る。

消 費 者指 向 の 多品 種 少 量生産 方 式,工 程 の 垂 直 統合 体 制 を 図 るた め,

消 費特性 と生 産 管 理 情報 を統合 した新 しい生 産 シ ステ ム。
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〔内容 〕

(i)シ ステ ム開発 の 必要 性 の 目的

我 が 国 の 繊維 工業 は,労 働 力 不足 や 発 展 途 上国 の追 い 上 げ な どに ょ

り,早 急 に体 質改 善 を計 らねば な らない 情 勢 にあ る。特 に国 際 分業 的

観 点 か ら,高 付 加価 値 製 品 を 中心 と した 多 品種 中少量 生 産方 式へ の変

換が 必 要 とされ,工 程 の垂 直統 合 と共 に,知 識 集約型 の生 産 体系 の確

立 を計 らね ぽ な らない 。 こ のため,本 研 究 では,消 費特性 と生産 管 理

情報 を結 合 した新 しい生 産 システ ム の開発 を 目的 とす る。

冊 シス テム 開発 の具 体 的 目標

① 消 費特 性 の情 報 管理 シス テ ムの研 究

布 の消 費用 途,消 費特 性,物 理的 因子 相互 の 関連性 を解析 し,集

積 デ ータに グル ープ テ ク ノ ロジ ーや 情報 検索 技 法 な どを適用 して,

消費 情報 を 迅 速 に製 品 に反映 す る情報 管 理 システ ムの確 立 を計 る。

② 生 産管 理 シス テ ム の研 究

消 費特 性 の 情報 管理 シ ステ ム よ りの情 報 を 速 や か に生 産 工程 上 に

展 開す るため に,工 程 情 報 処理 装 置並 び に生 産管 理手 法 を 開発 し,

消 費者 指 向型 の生産 管 理 シス テ ム を設 計 す る。

OVI)シ ステ ム開発 の ス ケ ジ ュ ール
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表3-5 シ ス テ ム 開 発 の ス ケ ジ ュ ール

(騨
。年聡 51年 度 52年 度

53年 度
(最 終 年 度)

目 標

(1}消費特 性 の 情

報 管理 シ ス テ
ムの研 究

、

② 生産 管理 シス
テ ムの研 究

物 理的因子(着 心地)の 標準測定

機 の試作

1
1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1情 報 検 索 型 設 計

シ ス テ ム の研 究

物理的因子(光 沢)の 標準測定法
の検討

l
lデ→ の言棚 と集積

1・

l

l

l
l

1

物理的 因子(風 合い)の 標準測定
機 の試作

'

1

1ll

ピ 一夕の計測 と集積

製織条件 と物理
的 因子 の相 関

l

l
l

1{
情 報 検 索 シス テ1ムの 開発

消 費指向型生産
層 理 シ ステ ムの
'設 定

1

布製造条件 の決定法 の開発 }
1

1
1

ll}
仕上加工条件と晒 的肝 の相関1

1
1

1

新生産管理 シス
テ 今の研究

工場計測装置の設計

1
備 考

一 研 究 活 動 一 ー 一 情 報 の 流 れ



⑪ 紳士 服 生 産 情 報 提 供 シ ステ ム

〔概 略 〕

本 シ ス テ ムは,大 阪紳 士 服 工業 組 合 が 中心 とな って開 発 した システ ム

で あ る。

紳 士 服 製 造業 に おけ る需給 動 向 の把 握 のた め.会 員相 互 の情 報 提供 を

前提 と して情報 連絡協 議会 を 設置 し,生 産 段 階 に投 入 され た原 材 料 の裁

断 量 を 基準 とした生産 数 量 を会 員企 業 か ら提 出 させ,協 議会 で 一元化 し,

集 計 処 理 し,対 前 月,前 年 同 月 と比較 で き る情 報 提 供 シス テ ム。

〔内容 〕

(Dシ ス テ ム開 発 の必 要性 の 目的

フ ァ ッシ ョン化 の進 展 に伴 い,各 企 業 の経 営 活 動 のな か で マ ーチ ャ

ンダ イ ジ ング機 能強 化 が 特 に重 視 され て い るが,自 か ら生 産 機 能 を有

す る組 合 員企 業 の需給 動 向 の把 握 は,個 別企 業 の み では入 手 困 難 な情

報 の一 つ で あ る。 このた め,会 員組 織 に よ る需 給 動 向の把 握 を 目指 し

た 生 産情 報 提供 シ ス テムを開 発 した 。

(ii)シ ス テ ムの 内 容

シ ス テ ムの入 力情報 と しては 組 合 員 企業 の うち,情 報 の相 互 提供 を

前 提 と して,中 位 以 上の 企業53社 が 情 報連 絡 協 議会 を 設置 し,生 産,

販 売 高情 報 の収 集,活 用 を 図 って い る もの であ る。 その方 法は,各 企

業 の 前 月度 にお い て,生 産 段 階 に投 入 さ れ た原 材 料 の裁 断 量 を基 準 と

した 生産 数 量 を 一定様 式 に記 入 し当月10日 迄 に協 議 会 に提 出す る。

これ を(財)大 阪 科 学技術 セ ンタ ー コン ピ ュー タ室 にお いて デ ー ター を

入 力,生 産 量 の 集計 と前 月 及 び前年 同 期 との対 比 な ど若干 の 分析,加

工 処 理 を行 い,こ れ を 「生 産 数 量 集 計 及び 比 較 表 」 と して,当 月20

日迄 に協 議 会 に次 の 区分 に よ り報 告 す る シ ステ ムで あ る。

(iii)シ ス テ ムの提 供 す る情 報

シ ス テ ムに よ って 提供 さ れ る情 報 には 次 の よ うな ものが あ る。
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イ

・ψ

③ 先 づ 売 上高 規模 を4ラ ンク に区 分 し,こ れ に も とづ き

② 品種 別,紳 士 服上 下Cス ー ツ),替 上衣(ブ レザ ー,ジ ャ ケ ッ ト)

ズ ボ ン, .礼服,コ ー ト類,イ ー ジオ ーダ ー スー ツ,そ の他 の7品 目

③ 春 夏 もの,秋 冬 ものの2シ ーズ ン別

④ 国 内生 産.輸 入製 品 別の 区 分 に よ り,作 成 さ れ る。 これ ら集 計

生産 数 量 は,大 阪 地 区組合 員 全 体 の生 産 数量 の 約60%,全 国 の組合 員

生 産 数 量 の約30%が カバ ー され て い る とみ られ て お り,同 協 議会 に

参 加,企 業 全 体 の 供給 動 向が 先行 的 に把握 され る こ と とな り,各 企 業

の生 産,販 売 活 動へ の有 力な 情報 源 と して活 用 され る。1ヤ'

OV)シ ス テ ムの拡 張

今 後 の方 向 と しては,情 報 の 精度 を高 め るため,情 報 提供 会 員の 拡

大 を図 る と ともに,東 京,名 古屋,岐 阜 の各主 要 地 区 に迄範 囲 を拡 大

した い考 え で あ る。更 に現 状 の情 報 内容 につ いて も,販 売高,在 庫 高

の 集 計 の追 加 実 施 を準 備 中で あ り,将 来 には,紳 士 服 の 需 要 予 測 に迄

活 用 が 可能 な詳細 な情 報 の整 備 を図 る こ とを 目指 して い る。

〔販 売 に係 わ る シス テ ム 〕

⑫POSシ ス テ ム

〔概 要 〕

本 シ ス テ ムは現 金 売 員 の店 頭(例 えば 量販 店)で 利 用 して い る シス テ

ムで あ る。

販 売 情 報 の迅 速,的 確 な把 握 を 目的 とす る もの で,売 場 時 点 で の単 品

管 理 を可 能 と した シ ス テ ムで あ る。 入 力 方法 に よっ て い くっ か の種 類 が

あ り,一 般 には バ ー コー ド入 力方 式:磁 気 カ ー ド入 力 方 式,キ ャ ッシ ュ

レジ ス ター入 力方 式 な どが あ る。 このPOSシ ステ ム をベ ー ス と して 売

買管 理,在 庫 管 理,仕 入 管 理.現 金 管 理,顧 客 情 報 管 理 な どのシ ステ ム

へ の 展 開が 可 能 とな る。
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(1)シ ス テ ムの 目的

売 上時 点 で の販 売 情 報 を単 品 管 理 として,迅 速,正 確 に把握 す る こ

と に よ る期 待 利得 の 追 求 を狙 い とす るシ ステ ムで あ り,売 上 状況 が 即

座 にわ か る とか,予 算 管 理が 正 確 にな る,現 金 チ ェ ックが 簡 便 にな る・

在 庫 管 理用 の資料 が 作 成 で き る,販 売促 進 の企 画,戦 術 が効 果 的 に打

て る な ど,省 力化,効 率 化 に資す る ところが大 きい。

単 にPOSタ ー ミナル と しての 使 用だ けで な く・売 上げ ・仕 入れ ・

在 庫 管 理,発 注,経 営 情報 の 作 成 等 の各種 業 務 に対 して柔 軟 かつ拡 張

性 を も った トー タル シ ス テ ム とす る こ とが可 能 で あ る。

ハ ン ドス キ ャナ ー に よ りタ グか ら商 品 コー ドを読 み込 み,ミ ニ コン

ピ ュー タの記 憶 装置 か ら値 段 を検 索 し・POS表 示 窓 に値 段 を表 示 し・

受領 書 とジ ャー ナル を プ リン ト機 構 で出 力す る こ と に よ り,キ ャ ッシ

ュ ・レジ スタ ー の主 要機 能 を代 替 す る こ とも可 能 で あ る。

(ii)シ ステ ム の処 理 内容

POSを 利 用 した トー タル ・シ ス テ ムで処 理 され る業 務 としては次

の よ うな ものが あ る。

① 売 上 管理 業 務

売 場 か ら刻 々入 力 さ れ る売 上 デー タ を,入 力 と同 時 に チ ェ ック し

て.正 しい デー タ につ いて のみ 各 分類 ご との売 上 高 や,売 上 点類,

売 上 予算 に対 す る達 成 率,各 種 予算 に対 す る実 績 と予 算化 な ど,時

間(開 店 中任 意),日,月 単 位 に変 化 す る様子 の正 確 な把 握 や,商

品 の回転 率 の 向 上,タ イ ム リーな広 告 や,値 引 きの 実行,正 確 な予

算 管 理 を容易 に し か も迅速 に行 え る売 上管 理 デ ー タ の作 成 に 利用 す

る。

② 仕 入 管理 業 務

仕 入 デー タは,デ ー タ 発生 と同 時 に発生 した 場 所 で ・ エ ラーチ ェ

、ソクを行 いなが ら入 力 さ れ,正 しいデ ー タに つ い て のみ デー タ の入

一68一



力 や伝 票 の 発行 が行 わ れ る。 予算 管 理 の ス ピー ドア ップに効果 を 発

揮 し,エ ラー に対 す る問合 せ は,ま った く不要 とな る。 さ らに仕 入

管 理 デ:一夕か ら,在 庫 管 理 デー タ,自 動発 注 デ ー タな ど の処 理 を行

わ せ るた め の 入 力用 と して も利用 で きる。

③ 在 庫 管 理業 務

在庫 管 理 デ ータ,仕 入 管 理 データ,初 期 在庫 デ ー タ の入 力か ら,

在 庫 量 や 予算 を即座 に把 握 で き るので,商 品 の 回 転率 の 上昇 や,倉

庫 在 庫 の軽 減,適 正 在 庫 の確 保が 容易 に行 え る。

④ 現 金 管 理業 務

1日 の精算 時 には,各 端末 ご との現 金管 理 デ ー タや,稼 動状 況 デ

ータが 報 告 書 の形 式 で正 確 か つ迅速 に作成 さ れ るので,現 金 の管 理

と後処 理 が 大 幅 に軽減 され る。

⑤ 顧 客 情 報 管 理業 務

特 定 の指 定 分 類 に した が って,入 力 された 売 上高 や 点数 ・ 比 率 な

ど顧客 情 報 に よって,商 品 の企画 や 配置,広 告 の決 定,顧 客 の 指 向

す る商 品 目や金 額 の把 握 に利 用 し,販 売 作作 戦 立案 の資 料 とす る。

(iii)シ ス テ ムの拡 張

これ ら各種 業 務 は商 品企 画 へ と資料 提供 を行 うこ とに よ り トー タル

シ ステ ム としてPOSが 意 義 を有 す るこ ととな る。 図3-8は これ を

示 した もので あ る。

POSシ ステムに用 いるタグには,現 在 バ ー コー ドと磁 気 を 用 いた も

のが あ る。

バ ー コー ドには,コ ス トが 安 く,可 視 性 が あ り,リ ー ス マーキ ング

へ の適 合性 もあ る とい う利 点 を有 して い る。

磁 気 方 式 には.記 録 密度 が 高 い,よ ごれ に強 い,オ ー バ ーパ リソ ト

が で き る,小 形 化 やす い しデ ザ イ ンの 自由度 も高 い とい った 利 点 を有

す る。
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この よ うな特 質 を もつ タ グを リース マ ー キ ング との か ね合 いで,商

品 添付 しやす い もの へ と改 善 して いか な けれ ば な らな い。

さ ら に この種 シ ス テ ムを普 及 させ て ゆ くには,流 通 機 構 の 中で の統

一 コー ドの制 定 や
,リ ー ス ・マー キ ン グを商 品包 装 の 印刷 の段 階 で 一

般 化 さ せ る共 通 シ ンボ ー ル マー クの 制 定 な ど,今 後 解 決 を 図 ってい か

な けれ ば な らな い問題 も多 い。

POSタ ー ミナル

己「、
、 /
単品完工 デー。

1

集 計 ・ 分 析

「一 ー ー ー 一 一 ー 一'

l

l

I
I

ll
特性 ・素材 ・体型
サイズ ・プ ライス 品翻 廃上動句 単 品 別 粗 利

1 1 凸

商品属性の動向 商 期 の 判 定 1特価別・⇒

19
「

原 材 料 の動向 価 格 の 選 定 ジ ・ 。シ ・ン 動 向
1格 納 指 示1

売 れ筋 の把 握

1商 品

↑

図3-8POSシ ス テ ムか ら とらえ た商 品 企画
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⑬ コ ン ピュー タ値 礼発 行 シス テ ム

〔概 略 〕

本 シ ステ ムは 中小 企業 技 術 改 善 補 助 金 を受 け て,大 阪紳 士 服工 業 組 合

が 中 心 とな って開 発 して い るシ ス テ ムで あ る。

消 費 者 ニ ーズ の迅 速,的 確 な 把 握,消 費市 場動 向情 報 の フ ィ ー ドバ ッ

ク媒 体 と して 製 品 に付 され て い る下 げ 札 の有 効利 用 を図 る シ ス テ ムで,

品 番,色,柄,サ イ ズ,製 造 番 号,ス タ イル,販 売 エ リア,ブ ラ ン ドな

どの 情 報 を下 げ 札 に印 刷 す る と同 時 に紙 テー プ,磁 気 テ ー プ等 の情 報 媒

体 に記 録 し,販 売 管 理 をは じめ と した,各 管理 シ ステ ム のた め の入 力シ

ス テ ム とな る。

〔内容 〕

(1)シ ス テ ム開 発 の 必要 性 と 目的

この 開 発計画 着 手 に あた り(社)日 本 衣料 縫製 品協 会 で は,業 界 の

情 報 シ ステ ム化 推進 は,業 界 全 体 の問 題 で あ り,婦 人 服,布 吊 な ど全

業 種 にお いて もメ リ ッ トが あ る との判 断 の下 に この計 画 支 援 を決 め る

と と もに,傘 下 主 要企 業 に対 し計 画 に関連 す るア ンケ ー ト調 査 を実 施

した。

同調査 結 果 に よる と回 答 サ ン プル354社 中,タ グ ラベ ル省 力機 器 開

発 へ の ニーズ は,57%に 達 して い る ことが 明 らか とさ れ た。 このた

め,効 率 の高 い省 力化 値 札 印 字機 器 システ ムを開 発 す る もの で あ る。

(ii)シ ステ ム開 発 の内 容

機 器 の内 容及 び 規 模 に つ い ては テ レキ ー により 入 力 し,ICメ モ リ

ー活 用す る こ とに よ って下 げ 札 を印 刷 し,テ ー プを同 時 に発行 す る機

器(布,紙 テ ー プ調 整,発 行 量5段 階 迄 に調整 可能)で あ る。

発行 機 オプ シ ョン として,紙 テ ー プ作 成機 能 お よび 下 げ札 に磁 気 に

よ る記 録 の入 力 可能 な方 法 を と り入 れ る こ とに よ って生産 管 理 シ ステ

ムの入 力,小 売店 か らの フ ァ ッシ ョン情 報 フ ィー ドバ ック と入 力が可
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能 とな るな ど,情 報,シ ス テ ム化 の推 進 が期 待 され る・

Oii)シ ステ ム開 発 の効 果

操 作性 に富 み 高能 率 に 鮮明 な下 げ札 を印 刷 し,印 字 コス ト低減 ・省

力化 を 図 る と とも に企 業 の 生産,販 売 管理 シ ス テ ム・入 力 デ ー ター の

充 実 を促進 す る。 また,機 器実 用化 と普及 を図 るた め実 用機 器 の市 販

価 格 を現行 価 格(ダ イヤル セ ッ ト方式 機器 で 約100万 円)以 下 を 目標

とす る。

⑭ 無 人 店 舗 シ ステ ム

〔概 要 〕

本 シ ス テ ムは,新 機 械 シ ス テ ムセ ンタ ー に よ って開 発 され た 量 販店等

で 利 用 され て い るシ ス テ ムで あ る。

売 場 の効 率 化,合 理 化 を 図 る た め,大 型 自動 販 売機 に よ る販 売 シ ステ

ムで,磁 気 カー ド記 録 方 式 に よ る,計 算,支 払 いな どの省 力化,販 売管

理,在 庫 管 理,現 金 管 理等 の 販 売 在庫 管 理 を含 め た トー タル シス テ ム。

〔内容 〕

(略)

⑮ 紳 士 服 標準 販売 管理 シ ステ ム

〔概 略 〕

本 シス テ ムは,中 小 企 業 庁 が シ ステ ム設 計 し,大 阪 紳 士服 工 業 組 合が

具体 的 に開 発 した シ ス テ ムで あ る。

これ まで の商 取引 中心 の 販 売管 理 か ら,商 品 情 報 を加 えた 販 売管 理へ

と移 行 させ るた め の標準 シ ス テ ムが 中小 企業 庁 で開 発 さ れ,そ れ を共 同

処 理方 式 へ と展開 させ,実 際 に実 用化 した のが 大阪 紳 士 服工 業 組 合 であ

る。

〔内 容 〕

(略)
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⑯ 販 売 在 庫 品 管理 システ ム

〔概 略 〕

消 費者 ニ ーズ に適 合 した商 品 イ メー ジ を具 体的 な生 産 可 能 な製 品 イメ

ー ジへ の展 開,少 ロ ッ ト,短 期 生産 を可 能 とす るた め に,商 品 マ ス ター

を デー タ ・ベ ース とし て,商 品 仕様,製 品 仕 様,製 造 仕 様 の3つ の レベ

ル に区 分 し,こ れ らを統合 した 単 品 コー ドに よる販売 在庫 管 理 シ ス テ ム

で,他 の マ ス ター フ ァイ ル との 組 合せ に よ って単 品 レベル で の種 々 の管

理 シ ステ ムが 可 能 とな る。 例 え ば,工 程 マ ス ター フ ァイ ル との組 合 せ で

生産 管 理 シ ス テ ムが 可 能 とな る こ とな どであ る。

〔内容 〕

(Dシ ス テ ム開 発 の 目的

多様 化,個 性 化 す る消費 者 ニー ズ を迅 速,的 確 に衣 料品 の生 産 流 通

に反 映 させ るた めの 基本 的 な シ ス テ ム と して,製 品 情 報 を迅 速,的 確

に把 握 す るた め の単 品管 理 シ ステ ムの設 計 思想 を現 実 の 販 売在 庫 管 理

業 務 に導 入 した マイ ク ロコン ピュー タ シ ス テ ムの設 計 開 発 を行 う。

(ii)シ ス テ ム の内容

販 売 在 庫 管 理 シス テ ムの情 報 処 理対 象 業 務 には次 の よ うな ものが あ

る。

(1)受 注 処 理 シ ス テ ム

確 定 受 注 な い しは受注 目標 を入 力 し,受 注残管 理,受 注管 理(予

実 績 対 比),引 当処 理等 をお こな うこ とに よ り,百 貨 店,量 販 店 向

販 売 活 動 をサ ポ ー トす る情 報 提供 を営 業 部門 に対 してお こな う。 受

注処 理 に関 しては,イ ンタ ビ ュー調 査 結 果 をみ て も,受 注 段 階 か ら

情 報 処 理 の 対象 として い る企業 は 殆 ん どな く,そ の有 効 性 につ いて

は 論 議 の対 象 とな る と ころ で あ るが,

① 量 販店,百 貨店 等 に対 す る販 売活 動 支援

② 生産 計画 との整 合 性維 持
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③ 在 庫 数 量 の削 減

等 の観 点 か ら,不 確 定 要素,変 動 要 素が あ るに して も,受 注 レベ ル

か らの情 報処 理 の必 要 性 を強 調 す る意 味 で,本 報 告書 に取 り上 げ て

み た 。

受 注処 理 を コン ピ ュー ター化 す る こ とに よ る狙 いは,

① 納期,在 庫 有無 在 庫 数 量 等 に対 す る問 合せ,引 合 に 対処 し,

販 売 活動 の支 援 と カス トマー ・サ ー ビス の向 上 をは か る。

② 仕 入,生 産 計画 レベ ル にあ る仕 掛 残 を入 庫 予定 レベ ル で把 握 し,

受 注 に よる引 当を行 な う・こ と に よ り,手 持 在庫 数 量 を最 小限 にお

さ え,不 良在庫 の 発生 防 止 を は か る。

③ 受注 把握 を行 うこ とに よ り,受 注/売 上 管理 予測 を お こな うと

共 に,仕 入,生 産 計画 の調 整 を お こな う。

④ 受注 予 測 の精 度 向 上 をは か る こ と によ り,販 売活 動 の よ り正確

性 を求 め る内部 牽 制 効果 をは か る。

等 にあ り,一 つ には 販 売活 動 の あ り方 に対 す る見 通 しをは か ると共

に,受 注管 理 の強 化 に よ る売 上把 握 の精 度 向 上 をは か り,そ れ に よ

る仕 入,生 産 計画 に対 す る調 整 機 能 を 目ざす こ とにあ る。

② 売 上処 理 シ ステ ム

売 上 管 理,得 意 先 管 理,利 益 管 理,そ の 他 の 処 理 は 原 則 的

に カ バ ー す る。 但 し,マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュ ー タ の 持 つ フ ァ イ

ル の 容 量 上 で の 制 約 か ら取 扱 商 品 点 数,得 意 先,部 門 等 に 或

る程 度 の 制 限 を 与 え る と共 に,セ ー ル ス マ ン ・レベル での デ ー

タ 把握 は 日次 処 理 に よる 出 力情 報 提供 に留 め,実 務 運 営 上で の 日報

活 用 を加味 した シ ス テ ム とす る。 売 上処 理 に お いて は,イ ンタ ビ ュ

ー調査 の結 果 をみ て もほ ぼ各 企 業 で取 り上 げ られて いる処 理 で あ り,

内 容 に差 異 が あ る に して も必須 の処 理 であ るこ とに変 りが な い と考

え,極 力共 通 的 に使 用 で き る範 囲 にそ の仕 様 を決 定 した。
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尚,専 門 店 向 販 売 比率 の 多 い企業 にお いて,セ ー ル スマ ン ・レベ

ル で の 売 上,利 益 把握 要 請 が強 いが,前 述 の如 く,コ ン ピュー タの

フ ァイ ル 容量 上の 制 約 か ら,セ ール スマ ン レベル で の売 上状 況 把握

は 日報 レベ ル に留 め,こ れ を事 務 処 理 シ ステ ムで 活 用 し,コ ン ピュ

ー タで 作成 さ れ る部 門 別売 上 リス トと併 用 して利 用す る こ とを 提案

す る。

また 利益 管 理 につ いては,そ の重 要性 に着 目 し,本 シ ス テ ムで取

り上げ る こ と とした6

(3)商 品 管 理 シ ステ ム

前 項 で 述 べ た 処 理 は す べ て カバ ーす るが,セ ー ル ス マ ン'レ ベ

ルで の在庫 状況 把握 は お こなわ な い。 受 注処 理 シ ステ ム との関 係 か

'ら入庫 予 定(仕 掛 状 況 管 理)を 取 り上 げ るが ,専 門 店 向販 売 を 中心

とす る企業 で は現 実 的 で は な く,やS不 充 分 と考 え ら れ るが,将 来

的 な業 務 処 理 形 態 と しての 必要 性 は高 い と判 断 し,本 シ ステ ムで 提

案 す る。 尚,商 品 管理 シ ステ ムで重 要 な役 割 を果 た す の は,商 品 マ

スタ ー ・フ ァイル で あ るが,本 マス ター ・フ ァイ ル では 単 に商 品 の

在 庫 状 況 を把 握 す る のみ な らず,利 益 管 理,仕 掛 品 管 理等,多 目的

利 用 を 目ざ した デー タ ・ベ ー ス フ ァイル を 利 用す る。

本 シ ス テ ムで は商 品在庫 管理 を主 体 として取 り上 げ て い るが,受

注処 理 シ ス テ ム にお け る受 注引 当処 理,商 品在庫 状 況把 握 等 に っ い

て 若干 補 足 し てお く。
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図3-10売 上 処 理 シス テ ムの概 要
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「商 品企 画 に係 わ るシ ステ ム」

⑰ 自動柄 出 シ ステ ム

〔概 略 〕

本 シ ス テ ムは,新 機 械 シ ステ ムセ ンタ ーに よる委 託 に よっ て 開発 され

た シス テ ムで あ るo

丸 編機 に お け る柄 プ ・グ ラムの 自動化,省 力化 を図 るシ ス テ ムで,手

描 きあ るい は印 刷 され た原 因 をパ タ ー ンアナ ラ イザ に よ り自動 的 に分 解

し,柄 名,柄 の色 数,柄 幅,奥 行 き,柄 信 号 を紙 テ ー プに 出 力す る。 こ

の柄 テ ー プを柄 出 し制御 装 置 に よ って 読 出 し,丸 編 機 の柄 出 し編成 を制

御 す る シ ステ ム。

〔内 容 〕

(1)シ ス テ ムの必 要 性 と目的

ニ ッ ト製 造 業 は,生 活 様式 の変化,各 種 合成 繊 維 や加工 糸 の誕 生,

外 衣 と して着 用可 能 な絹 地組 織 の開 発 な どに よっ て,国 民 の衣生 活品

の重 要 な供 給 者 として年 々伸 長 して い る産業 で あ るが,反 面,製 品 の

多 様化,高 級 化,フ ァ ッシ ョン化 の影 響 を うけ,こ の た め,消 費者 の

需 要傾 向 にマ ッチ した製 品 を供給 し うる技 術 開 発,生 産体 制 の確 立 が

強 く要望 さ れて い る。

この よ うな こ とか ら,新 しい柄 出 し法 を確立 す る と ともに,電 子 技

術 を応 用 した工 業 的 に利 用 し うる柄 出 し編成 シ ステ ムの 開 発 を行 った

もの で あ る。

(iDシ ステ ムの内 容

この 摘 出 し編 成 シ ステ ムは,パ タ ー ンア ナ ライザ 摘 出 し制御 装 置

(ミ ニ コ ン ピ ュー タ)と4台 の電子 式丸 編機 で構 成 され て い る。 まず,

手 描 きあ るいは 印刷 された 原図 を パ タ ー ンア ナ ライ ザ に よ り自動 的 に

分 解 し,柄 名,柄 の色 数,柄 幅,奥 行 き,柄 信 号 を紙 テ ー プ に出 力す

る。 この 柄 テ ー プ を摘 出 し制 御 装 置 に送 り一 時記 憶 させる。電子 式丸綿
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機 には,各 給 糸 口部 に パル スモ ー タ を用 いた運 針機 構 を もち,ま た,

シ リンダ針 の 回転 同期 信 号 発生 装 置 をそ なえ て い る。 この同期 信 号 を

柄 出 し制 御 装 置 に送 り,そ れ に応 じて柄信 号 の読 出 し処 理 を行 って4

台 の丸編 機 の摘 出 し編 成 を制 御 す る。

〔沁 シ ステ ムの構 成

パ ター ンア ナラ イ ザ … … 図案 寸 法,B3版 以内 で 任意,識 別色 数,

任 意 の4色,原 図 分,

割 数3640×5140以 内 で 任意

駆 動0.1mm/step正 逆可 能 走 査

速 度200step/秒 以 上

丸編機 … … シ リン ダ径76㎝ 給 糸 口 数48

ゲ ー ジ18～22,回 転 数12～18rpm

運 針 応 答 周 波数500Hz

柄 出 し指 令 装置 … … 中央処 理装 置8K話

柄 メモ リ(外 部記 憶 装置)最 大2000K

ス テ ッチ,丸 編機 制 御

台 数 最 大4台

柄 編 成 の変 化,対 称,斜 行,伸 縮,回 転,配 列

加 算 及 び以 上 の組合 せ

⑱ コン ピ ュー タ ・デ ザ イン ・シ ス テ ム

〔概 略 〕

本 シス テ ムは,各 分 野 で 構想 され て いる関 連 シス テム を一 般 的 に説 明

した もので あ る。

デザ イ ン,パ タ ー ンメ ーキ ソ グに つ いて,グ ラ フ ィ ック ・デ ィス プ レ

イ(図 形入 出 力装 置)を 媒 体 に して,マ ンマ シ ン コ ミュニケ ー シ ョン方

式 で決 定 してゆ くシ ス テ ムで,パ ター ンの決 定 後,グ レーデ ィ ソグ ・マ

ーキ ングが 自動 的 に行 え るシ ス テ ムへ と展 開 され る。
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〔内容 〕

(略)

〔全 体 に係 わ る シ ステ ム 〕

⑲ ニ ッ ト工業 生 産 流通 システ ム

〔概 略 〕

本 シ ス テ ムには,日 本 ニ ッ ト工 業 組 合 連合 会 が 中心 とな って構 想 を と

りま とめ た シ ス テ ムで あ る。

消 費者 ニーズ に適合 した 製 品 の開 発 か ら生産 まで の 合 理化,省 力化 を

図 り,高 付 加価 値 化 を実 現 す るシ ステ ムで,デ ザ イ ン仕 様 書 か ら生産 指

図 書 まで の シス テ ムで あ る製 品 開 発 シス テ ム,生 産 指 図 書 か ら プ ロダ ク

トス ケ ジ ュール の作成 ・管 理 まで の生 産 計画 シス テム,工 程 管 理,在 庫

管 理,原 価 管 理,品 質 管 理,情 報技 術 管 理 な どを行 う生 産 管 理 シ ス テ ム

か ら構 成 され て お り,各 シス テ ムが,デ ー タ ・ベ ース に よって結 合 され

て い る トー タル シ ス テ ムで あ る。

〔内 容 〕

(Dシ ステ ムの 必要 性 と 目的

わ が 国 の繊 維 産 業 に おけ る内外 の環境 変化 は 著 し く,た と・え ば,国

際 環 境 の変化 と しては 発 展途 上 国 の 繊維 産 業 の飛 躍的 な発 展 に よ る海

外 市 場 で の競 合,先 進 国 に お け る国 内産 業 の保 護 主義 的傾 向 な ど に よ

る輸 出 の伸 び な やみ や輸 入製 品 の急 激 な 流入増 加 等 が あ り,国 内環 境

の変化 と して は 高度経 済 成長 に よる国 民生 活 水準 の向 上,余 暇 時 間 の

増大 に と もな っ て繊 維 製 品 需 要 の 多様 化,高 級化,個 性 化 な ど消 費者

ニーズ が急 激 に 変化 して きて お り,生 産 の 少 ロ ッ ト化,商 品 の ライ フ

サ イ クル の短 縮化 の傾 向 が 著 し く進 展 し て きてお り,こ れ ま で の量産

偏重 の生産 か ら高付 加価 値 製 品(フ ァ ッシ ・ン製 品)の 生産 へ と大 き

く移 行 し よ う と して い る。

従 来 の大量 生 産,大 量 販 売体 制 に よ る繊維 製 品供 給 か ら,、多様 化 ・
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個 性化 す る消 費者 ニー ズ に対応 した キ メ細 い供 給 体 制へ て移 行 しつ つ

あ る繊 維 産業 の動 向 の 中にあ って,特 に ニ ッ ト製 品 を供 給 す る ニ ッ ト

工業 にお いては,こ れ まで の生 産 偏重 の企 業 活 動 か ら,商 品 企画→ 生

産→ 流 通→ 販 売(小 売)と い うプ ・ダ ク トサ イ クル のな かで どの よ う

に消 費 者 ニー ズ に適 合 した 製 品 を生 産 して ゆ くか とい う総 合 的 な企 業

戦略 に よ る こ とが これ か らの企 業 の存続 に もつ なが っ て きつつ あ る。

この よ うな ニ ッ ト製 品の 生 産流 通 過程 の変化 に対 応 した シ ス テ ムを

形成 す る こ とが重 要 な こ とで あ る。 す な わ ち,ニ ッ ト工 業 が もっ て

い る製 品 化 能 力 を 中心 と して消 費者 ニ ーズ を いち早 く具体 的な 製 品 イ

メ ージへ 展 開 し計画 的 な生 産 体制 を図 る シ ステ ム化 が 必 須 要件 とな っ

て い る。

(1i)シ ス テ ム の位置 づ け

ニ ッ ト工 業 にお け る生産 流 通 シス テ ムは 図3-12の よ うな位置 づけ

とな るo

す なわ ち,ニ ッ ト製 品 の プ ・ダ ク トサ イ クル を商 品企 画 か ら最終 消

費者 に商 品 と して 渡 る まで の一 連 の プ ロセ ス と考 え,そ の 中 で生 産 に

係 わ る プ ロセ ス(デ ザ イ ン仕 様 書 か ら生 産 指 図書,出 荷案 内 書 まで)

を生産 流 通 シ ス テ ム と して位 置 づ け る。 こ の こ とは,殆 ん どの ニ ッ ト

工 業 が この 分野 を担 当 してお り,ニ ッ ト工業 の合 理化,省 力化,高 付

加 価値 化 を実 現 す るた めの最 も有 効 とな る シ ス テム化 の分 野 で あ るこ

とに よ る。 この ため,本 プ ロジ ェク トは この分 野 の シ ステ ム化 を 図 る

こ と とす る。

生産 流 通 シス テ ムが ニ ッ ト製 品 の プ ・ダ ク トサ イ クル の 中で どの よ

うな機 能 と役 割 を果 し,他 の シ ス テ ム とは どの よ うな係 わ りが あ るの

か を示 した の が 図3-13で ある。 この図 で示 されてい るように;ニ ット製

品市 場 にお け る消費 需 要 を様 々 な側 面 か ら把 握 して ゆ くこ とが 最 も重

要 な こ とで あ る。 そ して ニ ッ ト製 品の プ ロダ ク トサ イ クル におけ る各
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プ ロセ ス では,需 要 動 向 に適 応 す る よ うに具体 的 な 諸 決定 を行 な わな

けれ ぽ な らな い。 このた め には,各 プ ・セ ス間相 互 に お いて有機 的 な

結 合 が な け れ ば な ら な い。 す な わち,商 品 企画,生 産,流 通,小 売 の

相互 に有 効 に機 能 す る シ ステ ム とな らな け れ ばな ら な い。

そ のた め,生 産 流 通 シ ス テ ムでは,各 プ ・セ スで密 接 に関連 して く

る製 品関 連 情 報 を有効 に活 用 した商 品情 報 フ ィー ドバ ック シ ステ ム,

また生 産 サ イ クル短 縮化 シ ス テム に よ る需 要 と供給 に お け るタ イ ムラ

グ を解 消す る な どの供 給 リス クの 軽減 を図 る。

この よ うな こ とか ら,生 産 流通 シ ステ ムは,ニ ッ ト工業 の もつ生産

体質(原 糸,編 立 か ら 製品 まで の加 工度,自 由度 の高 い生産 構 造)を

十 分 に発 揮 で き る有 力 な方策 として考 慮 さ れね ばな らな い。

(iii)シ ステ ムの構 成

生産 流 通 シ ステ ムにお け る生 産情 報 の構 成 は 図3-14に 示 す とお り

で あ るo

この 図 に示 さ れ て い る よ うに生産 情 報 は2つ の大 きな 部 分 か ら構成

さ れ てお り,生 産 の不 変 的 要素 か ら構 成 さ れ る生産 コ ンセ プ トと生 産

の 可変 的要 素 か ら構 成 され る生産 フ ァク ター,そ して生 産 コンセ プ ト,

生産 の 内容 を決 定 す る工 程 コ ンセ プ トか ら構 成 さ れ て お り,生 産 フ ァ

ク タ ーは原 価 な どを決定 す る コス トフ ァク ター と数 量 を決 す るボ リュ

_ム フ ァクタ ー,納 期 な どに対応 す る タ イ ミング フ ァク ター か ら構成

され る。

以 上 の こ とを前 提 とし て,生 産 流 通 シ ステ ムは次 の3っ の 大 きな フ ェ

ー ズ か ら構 成 さ れ,段 階 的 に処 理 され る。

第1フ ェーズ は,製 品開 発 シ ス テ ム と呼 ぶ もの で 受 注 書 ・ デザ イ ン仕

様 書 を 中心 と した 生 産 指 図,数 量お よび製 品仕 様 を中 心 とした生 産 指 図

書が 作 成 さ れ る ま まで あ る。 この段 階 の シ ス テ ム化 は 従 来人 が 永 年 の経

験 と勘 で 処 理 して 来 た 部分 だけ に慎 重 な設 計 が 必要 で あるo

一85一



産

/

産

工 程 製'

コ ン セ プ ト1/コ ン セ プ ト

,

4
.

図3-14生 産情報構成概念図
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第2フ ェーズ は,生 産 計画 シ ステ ム と呼 ぶ もの で生産 指 図 書 の納期 ・

数量 とタ イ ミング フ ァクター とに よって生 産 計画 の 目程 展 開 とな り,小

日程,大 日程 とそ れぞ れ の 日程 の概 要 が 展開 され る の と併 行 して製品 仕

様 と製 品 コ ンセ プ トとに よ って 部 分展 開 され,必 要な 部 品 とそ の組合 せ

の概 要が 明 らか とな る。 また,納 期 ・数 量 とボ リュー ム フ ァ ク ター,製

品仕 様 と工 程 コ ンセ プ トに ょ って 数量 の展開,工 程 の展 開 を行 な い,そ

の結 果 と 日程 展 開,部 品 展開 とを結 合 させ,コ ス トフ ァクタ ー に よって

コス ト ミニ マ ム生産 プ ・セ ス を見 い 出 し,工 程 別負 荷 の決 定,・ ッ ト数

量 の決 定,原 材 料仕 入 の決 定 を行 な い具体 的 な プ ロダ ク トス ケ ジ ュー ル

を作 成 す る。

第3フ ェーズ は,生 産 管 理 シ ステ ム と呼 ぶ もの で確 定 さ れ た プ ロダ ク

トス ケ ジ ュール と種 々 の生 産情 報 フ ァイル群 との結 合 に よ って 工程 管 理

シ ス テ ム,在 庫 管 理 シ ステ ム,原 価 管 理 シス テ ム,品 質 管理 シ ス テ ム,

技 術情 報 管 理 シ ス テ ムへ展 開 で きる こ と にな る。

生 産 流 通 シス テ ムは,図3-15に 示されている ように,以 上 の3つ の大 き

な シ ス テ ムか ら構 成 され て い るが,シ ステ ム開 発 の手順 と しては,比 較

的 開 発が 容易 で か つ現状 に お いて直 接 効果 のあ る第3フ ェー ズ の シス テ

ム,す な わ ち生 産 管 理 シス テ ムを開 発 す る こ ととした 。 ニ ッ ト工業 界 と

して,価 格,性 能 の 面 か ら導入 可 能 な機 種 で あ る マ イ ク ロコ ン ピ ュー タ

シ ス テ ムに よ って具 体化 す る こ と とした。
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⑳ ファ ッ ショ ン情 報 シ ステ ム

〔概要 〕

本 シ ステ ムは,日 本 衣 料 縫製 品 協会 が 中心 とな って構 想 を と りま とめ

た シ ステ ムで あ る。

消 費 者 ニーズ を迅 速 ・的 確 に把 握 し,具 体 的 な製 品 の生 産 を可 能 とす

るため,製 品情 報 と消 費情 報 の総 合 され た い わゆ る フ ァ ッシ ョン情 報 の

商 品 企画,生 産,販 売 の各機 能 で の流 通 円滑 化,効 用化 を 図 る シ ステ ム

で,単 品 レベ ル での 情 報処 理収 集,分 析 加 工,管 理 を行 うア ン テ ナ シ ョ

ップ ・情 報 管理 シ ステ ム,フ ァ ッシ ョン商 品 の ライ フサ イ クル を短期,

長 期 に亘 って予 測 す る フ ァ ッシ ョン予 測 シ ステ ムか ら構成 され て お り,

各 シ ス テ ムが,デ ー タ ・ベ ー スに よ って統 合 され て い る トー タ ル シ ステ

ムo

(i)シ ス テ ムの必 要 性 と 目的

情 報 シ ステ ムの狙 いは,繊 維 産 業 を消 費 者 ニ ーズ に対応 した 付加 価

値 の高 い産業,い わ ゆ るフ ァ ッシ ョン産 業 化(シ ステ ム産 業 化,情 報

産 業 化)を 図 る ため,多 様化,個 性化 す る消費 者 ニーズ の動 向(フ ァ

ッシ ョン性 向)を 正確 に とらえ るた めの 情 報(フ ァッシ ョン情 報 を中

心 と した 情報)を 収 集 し,加 工 し,評 価 す るこ とに よ って繊 維 製 品 の

生 産 流 通 過 程 に おけ る商 品 企画,生 産,流 通,販 売等 の諸活 動 に消 費

者 ニー ズ を迅速 ・的 確 に反 映 さ せ るシ ス テ ム(フ ァ ッシ ョン情 報 シ ス

テ ム)の 構築 に あ る。

(ii)シ ス テ ムの 内 容

① フ ァッシ ・ン と情 報

繊 維 製品 にお い て現 実 に フ ァ ッシ ョンを と らえ る場合 は,ど の よ

うな製 品が 市 場 に お いて どの よ うな ビヘ イ ビ アを とって い るか とい

う非常 に複 合 した大 きな概 念 で とらえ な けれ ば な ら な い。 こ のた め,

フ ァ ッシ ョン情 報 は,単 な る繊維 製 品 を示 す ものか ら社 会 経 済 の動
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きまで とい った 非常 に幅広 い内容 を もつ こ とにな る。 この た め,フ

ァ ッシ ョン情 報 は大 き く分 け て,次 の3っ の もの か ら構 成 さ れ る。

まず 第1に,ど の よ うな製 品 か とい った場合,衣 料 製 品 が どの よ

うな 要素 か ら な り,ど の よ うに して作成 さ れ るか とい う製 品 の生産

に関す る情 報が,主 要情 報 とな る。 フ ァ ッシ ョン情 報 の こ の よ うな

側 面 を製 品 プ ロフ ィール と呼 ぶ と,こ れ は いわ ば繊維 製 品 の部 品展

開 情 報 とで もい うべ きもの に相 当す る性格 の もので あ る。

第2に は,繊 維 製 品 の市 場 で の ビヘ イ ビア を表わ す情 報 で繊維 製

品 の広義 の消 費 に関 す る情 報が主 要 情 報 とな る。 こ こで広 義 の消費

とい うのは,最 終 消 費 者 へ 製 品 を提供 す る まで の 間 に,介 在 す る一

切 の売 買 に 関連 す る とい うこ とで あ る。 フ ァッシ ョ ン情 報 の この よ

うな 側 面 を 消費 プ ・フ ィール と呼 ぶ と,こ れは いわば 繊 維 製 品 の消

費対 象 へ の属 性 展 開情 報 とで もい うべ き もの に相 当す る性 格 の もの

で あ る。

第3に は,さ ら に これ らの プ ロフ ィー ル情 報 を いろ い ろな 形 で規

定 す る情 報,た とえば製 品 プ ・ ア ィール に対 す る生産 技 術 の動 向 あ

るいは 新 素 材 の開 発等 とい った情 報,消 費 プ ロ フ ィール に対 す る消

費 者 の所 得 水 準 の動 向,価 値観 の 変化,自 由時間 の増大 等 の情 報,

さ らには,政 治 ・経 済 ・社 会 の変化 な ど需給 構 造 にお よぼ す影 響 に

つ いて の情 報 な どであ り,こ れ らを外 部 環境 プ ・フ ィール と呼 ぶ。

この よ うな こ とか ら各 プ ロフ ィール の 内容は 次 の よ うにな る。

製 品 プ ・フ ィー ルは,す べ て繊 維 製品 を企画 ・生 産 す る段 階 で必

要 とな る情 報 で あ り,属 性 と しては,用 途 ・製品 ・コ ス トな どが 考

え られ る。 消 費 プ ロフ ィール は,繊 維 製 品 の購 入 側 の特 質 を明 らか

にす るた め の情 報 で あ り,属 性 と して消 費対象,消 費性 向,消 費行

動 とい った ものが 考 え られ る。

外 部 環 境 プ ロフ ィー ルは,製 品 プ ロ フ ィー ル,消 費 プ ロ フ ィー ル
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の両 者 を規 定 す る もので,フ ァ ッシ ョンの長期 的 な予 測 とか,こ れ

まで の フ ァ ッシ ョン と連 続 性 の な いフ ァ ッシ ョンを予 想 す る上 で不

可欠 の 情報 であ り,属 性 としては,国 際 動 向 と国 内動 向 とが あ り,

それ ぞ れ,社 会 ・経済 ・政 治 ・技 循 ・文化 な ど各領 域 か ら構成 さ れ

て い る。

こ の よ うに フ ァ ッシ ョン情報 を構 成 してい る もの と して3つ の プ

ロフ ィールが 考 え られ 図3-16に 示す ように製 品 プロフィール と消費プ

・フ ィール を核 に外 部環 境 プ ロフ ィー ルが外 側 を埋 め る よ うな図式

が 得 られ る。

図3-16フ ァ ッシ ョ ン情 報 構 成 図
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② フ ァ ッシ ・ン情 報 の流 れ

繊維 製 品 の生 産 流 通は,大 き く分 け る と 「企 画 」 「生産 」 「流

通」 「販 売」 の4つ の機 能 に分 類 す る こ とが で き る。

まず 企 画機 能 は,様 々な情 報 を もとに消 費 市 場 の動 向 に適合 す

る よ うな 新製 品 を創 り出す機 能 であ る。

次 に,生 産 機 能 とは,企 画 機 能 か らの製 品仕 様 を ブ レイ ク ・ダ

ウ ン して 具体 的 な生産 指 図を行 な い原 材料 の 手 当,裁 断,縫 製,

仕 上 な どの 工程 を通 じて製 品 とす る機 能 であ る。

同様 に流 通機 能 は,こ れ らの製 品 を蓄 えた り,保 管 した り,運

搬 した りす る機 能 で あ り,販 売機 能 は,こ れ らの 製 品 を一 定 の価

格 で 売 買す る機 能 で あ る。 した が って,こ れ らの各 機 能 間 は密 接

な係 わ りを も って お り,製 品 と情 報 が 流 れ て い る。 す なわ ち企 画

機 能 に よ って新 しい製 品 の仕 様 が決 定 さ れ,そ れ に 基づ いて生 産

機 能 で製 造 さ れ,流 通 機能 で保 管運 搬 さ れ,販 売機 能 で売 買され

る。

この よ うな製 品 の流 れ と同時 に フ ァ ッシ ョン情 報 の流 れが あ る。

この 流 れは 二つ に大 別 され る。

一 つ は ,ど うい った製 品が どの くらい作 られ て どの くらい売れ

て い る か,と い う情 報 の流 れ であ り,基 本 的 には 製 品 の品切 れ,

品余 り防止 の役割 を狙 うもの で,フ ァ ッシ ョン ・ミ ック ス情 報 と

呼 ぶ 。

も う一 つ は,ど うい った 製 品が好 まれ,敬 遠 され て き て い るか

とい った 情 報 の流 れで あ り,基 本 的 には製 品 の ライ フサ イ クル を

予測 す る役 割 を狙 う もので,フ ァッシ ョン ・ラ イ フ情報 と呼 ぶ。

こ こで,フ ァ ッシ ョン ・ミックス情 報 とは,日 常 業 務 の 中 か ら と

ら え る こ とので き る情 報 であ るが,フ ァ ッシ ョン ・ライ フ情 報は,

実 際 に消 費者 の意 識 や行 動 を調査 す る こ とに よ って得 られ る情報
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で あ るた め,日 常業 務 外 に何 らか の意 図 的な行 為 が 必 要 とな る。 こ

の た め,従 来 の フ ァ ッシ ョン情 報 の とら え方 は,フ ァ ッシ ョン ・ミ

ックス情 報 を何 とか詳 細 に分析 す る こ とに よ り,フ ァ ッシ ョンの予

測が 可 能 で あ る と考 え,種 々 の手 法 を駆 使 して も最 終 的 には 企 画 ス

タ ッフ の直観 力 に頼 って い た た め情 報 の効 用は 少な か った。 そ の原

因 は,フ ァ ッシ ョン ・ミ ック ス情 報 には,日 常 の取 引 デー タが主 体

で あ るた め,的 確 な消 費 プ ロフ ィール の データ が少 な い と ころ にあ

る。 こ のた め,こ れ か らの 繊維 製品 の 商 品企画 には,フ ァ ッシ ョン

・ ミ ック ス情 報 と ,フ ァ ッシ ョン ・ラ イ フ情 報 とが最 適 に組 み 合 さ

れ る必 要 が あ る。

③ フ ァ ッシ ・ン情 報 とシ ス テ ム化

繊 維 製 品 の プ ロダ ク トサ イ クル を流 れ る フ ァ ッシ ョン情 報 は,製

品 プ ロ フ ィー ル,消 費 プ ロフ ィー ル,外 部環 境 プ ロフ ィー ル の3プ

・フ ィール か ら構成 され て い るが,外 部 環境 プ ・ フ ィールは,他 の

2つ の プ ・フ ィール の規 定 要因 で あ る こ とか ら実 際 の 流通 には 余 り

考 慮 す る必要 が な い。 したが って繊 維 産 業の情 報 シ ステ ムを 図 るた

め には,製 品 プ ロフ ィー ル と消 費 プ ロフ ィール を含 ん だ実 際 の情 報

が 円滑 に流 通 す る よ うな 方策 が 必 要 で あ る。すなわち,図3-17に 示 す

よ うに 日常 の生産,販 売 活 動 に よ って 発 生す る情 報(フ ァ ッシ ョン

ミック ス情 報)と 日常 の活 動 か らで は な く,意 図的 な行 為 に よって

発 生 す る情報(フ ァッシ・ンラィフ情 報)を 最 適 に結 合 す るた め に必要

とな る情報 シ ステ ム化 を推 進 す る こ とに よって,生 産,販 売 活 動 の

最 適 コ ン ト・一ル,迅 速 ・的確 な フ ァ ッシ ョンの予 測 が可 能 となろ

う。
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日常 デ 三 夕

(フ ァ ッシ ョン ミック ス 情 報)

非 日常 デ ー タ

(フ ァ ッジ ョ ンライ フ 情 報)

情 報

図3-17フ ァ ッ シ ョ ン情 報 と シ ス テ ム化

●

④ .ファ ッシ ・ン情 報 とシ ス テ ムイ メ'一ジ

これ まで述べ た よ うに,繊 維 産 業 は 消 費者 二t-tズ の 多 様化,個 性

化 に対応 す るた め,従 来 の供給 オ リエ ンテ ッ ドな衣 料 品 の供 給 体制

(マ ス プ ロ ・マ スセ ール ス)か ら消費 者 オ リエ ンテ ッ ドな 衣 料品 の

供 給 体 制 へ と転換 せ ざ る を得 な くな っ て きて い る。 その た め,繊 維

産 業 そ の ものが,フ ァ ッシ ョン ・ビ ジネ ス と総称 さ れ る新 し い方 向

へ と胎 動 して きて お り,い ま や フ ァッシ ョン ・ビ ジネ スへ の転換 の
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■

可 否 が これ か らの繊 維 産業 の 成長 を決 め る ほ どの 重 要 な課 題 とな っ

て き て い る'とい って も過言 では な い。

そ のた め,こ れ か らの フ デ ッシ ョソ ・ビ ジネ ス に お い て重 要 な地

位 を 占め るた めに は,消 費者 ニ ーズ と製 品 イ メー ジを結 合 して捉 え

られ る フ ァ ッシ ョン情 報 の機 能 を有効 に活 用す る方 策 が 非 常 に重 要

とな る。 その た め に は,フ ァヅシ ョン情 報 の流 通 円 滑化 と効 用化 を

図 る フ ァ ッシ ョ ン情 報 シ ス テムの 形成が 緊要 な こ と とな る。

この フ ァ ッシ ・ソ情 報 シ ステ ムは,繊 維 製 品 の生 産 流通 体 制 のす

べ て にわ た って有 効性 を もたね ば な らな い し,そ の た め には,個 別

のシ ステ ム'とどの よ う'にして イ ンタ ーフ ェイ ス を と るか とい うこ と

が重 要 に な って くる。

た とえ ば,生 産 機 能で の付 加 価 値 を高 め るため には,消 費 の多様

化,個 性 化 に対 応 す る少 ロ ッ ト短期 生産 を可 能 とす る多品 種 少 量生

産 シ ステ ムを形 成 して いかね ば な らな いが,フ ァ ッシ ョン情 報 シ ス

テ ム との イ ンター フ ェイ スを とる こ とに よって,消 費 者 の迅 速 ・的

確 な伝 達 が 可 能 とな り,そ の成 果 も増 大 す る。:この よ うに繊 維 製品

の生 産 流通 過 程 にお け るフ ァッシ ョン情 報 シ ス テ ムの 関連 を図 示 し

〔た ものが 図3 -18で あるoこ の図か ら明 らかな よ うに,フ ァ ッシ ョン情

報 シ ステ ム の要 とな って い るのが 単品 管 理 シス テ ムで あ る。 その た

め,フ ァ ッシヤヨソ情 報 シ ス テ ムの形成 にあ た っ ては,単 品管 理 シス

テ ム を基 盤 と し,各 サ ブシ ステ ム間 とのイ ンタ ー フ ェ イスが 十 分 に

図 れ る よ うに しな け れ ばな ら な い。す な わ ち,単 品 管 理 シス テ ムの

製 品 プ ・ フ ィール をで きるだ け細 部 まで ブ レイ ク ・ダ ウ ン し,詳 細

な レベ ル で の製 品 イ メ ー ジ化 を 図 り.企 画 ・生産 ・流通 ・販 売 の 各

機 能へ 展 開 で き る単 品管 理 シス テ ムを設 計 しな けれ ば な らな い。
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⑤ フ ァ ッシ 。ン情 報 シス テ ムの 具体 化

これ まで で 明 らか な よ うに フ ァ ッシ ョン情 報 シ ス テ ムの基本 シス

テ ム と して単 品管 理 システ ムが あ'る。 こ のた め,フ ァ ッシ ョン情 報

の 中 で も製 品 プ ・フ ィール情 報 が ベ ース とな った 情 報 流 通 を核 とし

た シ ステ ム の形成 が求 め られ て くる。 す なわ ち,こ の よ うな単 品管

理 の思 想 を現実 の業 務 に対 して どの よ うに導 入す べ きで あ るか とい

うこ とが,具 体 的 な課 題 とな って くる。

この よ うな こ とか ら,フ ァッシ ョン情 報 シ ステ ム の具 体例 として,

製 品 プ ・ フ ィール 情報 をベ ー ス とす る単 品 管 理思 想 を導 入 した商品

マ スタ ー を 中心 の情 報 システムの概要 を図示 したのが図3-19で ある。

こ の 図 が 示 す よ う に 商 品 マ スター を 中心 として,得 意 先 マ スタ

] ,工 程 マ スタ ー,顧 客 マ スタ ー の,そ れ ぞれ マ スタ ー との処 理 に

ょ って,販 売管 理,生 産 管 理,顧 客情 報 管理,さ ら には,在 庫 管理,

技 術 情 報 管 理 が行 な わ れ,商 品企 画 のた め の フ ァ ッシ ョン ・ライ フ

情 報,フ ァ ッシ ョン ・ミ ックス情 報 が 提 供 さ れ る こ とにな る。

こ の場 合 の特 徴 と しては,各 処 理 シ ス テ ムの 目的 に よ って商 品 マ

スタ ーの ウ ェイ トが 異 な って い る。 す な わ ち,具 体 的 に消費 者 に供

給 す る商 品 仕 様 の レベ ルか ら実 際 の生 産 に必 要 とな る製 造仕 様 の レ

ベ ル まで の い くつ か の情 報 の レベ ルが あ り,そ れ ぞれ の対応 す る商

品 マ スタ ー の デー タ が異 な って い る。 す なわ ち,商 品仕 様 では 色,

柄,素 材 を 中心 とした ものであ り,製 造 仕 様 で は ス タ イ ル,サ イズ,

加 工仕 様 を 中心 とした もので あ る。

こ こで,こ れ らの 関連 を顧客 情 報 管 理,生 産 管 理 にっ・いて説 明 す

る と次 の よ うにな る。

まず,顧 客 情 報 管 理 の基 本処 理は,品 種 を アイ テ ム とす る用途 の

面,色,柄,素 材,ス タイ ル,ブ ラ ン ド,サ イ ズ を アイ テム とす る

製造 の面,そ して プ ライ スを アイ テ ム とす る価 格 の面 の3側 面 か ら
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説 明す る製品 プ ・フ ィール と,年 令,学 歴,職 業,居 住 地域 を アイ

テ ム とす る消 費対 象 の面,所 得 を アイテ ム とす る消 費性 向 の面,季

別,使 途 を アイ テ ム とす る消 費行 動 の 面 の3側 面 か ら説 明 す る消費

プ ロフ ィール との結 合 に あ る。 この 両 プ ロフ ィール の結 合 にっ いて

の有 力 な方 法 と しては,種 々の 消 費 者 に対す る調 査 に よ って得 られ

た 衣 料品 に対 す る購 軍行 動 パ タ ー ン(革 新 者,初 期 採 用者,前 期 追

随 者,後 期 追 随者,遅 滞 者)に よって 両 プ ・フ ィー ルの各 アイ テム

を関 連づ け,フ ァ ッシ ョン動向 の分 析が 可 能 とな る。(図3-20参

照)

?
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図3-20顧 客 情 報 管 理 デー タ構 成 図
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また,生 産管 理 の基 本処 理 は 色,柄,素 材 の各 ア イ テ ムは原反 の

特性 と して把 握 され,直 接 の生 産管 理 の デ ー タ としては 原材 料の意

味 を もっ が スタイル,,サ イズ,加 工仕 様 の 各 アイ テ ムは製 造 デー タの

重 要 ア イテ ム と して生 産管 理 で取 扱 われ る。 また,素 材 購入 価格,

加工 賃 な どの コ ス トも重 要 な アイ テ ムで あ る。 これ らの ア イテ ムか

らな る製品 プ ロ フ ィール と.各 生 産 工程 で あ る 裁 断 準 備, .縫 製 準

備 縫 製,仕 上 とい った諸 コンセ プ トとの結 合 であ る。 す な わち ・製

品 プ ロフ ィー ル に基づ い て製造 可 能 な各 部 品 に展 開 す る と と もに,

工 程 コンセ プ トに 基づ いて各 工程 の 処理 能 力 に よ って,そ の 製造 日

程 を展 開 す る。 この部 分 展開,日 程 展 開 に よっ て,原 材 料仕 入,工

程 別 負荷 ロ ッ ト数 量 を決定 す る製造 仕様 展開 パ タ ー ンに基 づ き,具

体 的 な プ ロダ ク トスケ ジュー ルが立 案 され,こ れ に よ って生 産 管理

の基 礎 デ ー タが 作 成 され 各種 の処 理 の た め利用 され る(図3-21参 照)。
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図3-21生 産 管理 関連 デ ー タ構 成 図
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(冊 シ スア ムの展 開

昭 和49年 に ス タ ー トした 繊 維工 業 の新 しい構造 改 善 対策 に もみ られ

る よ うに.こ れ か らの繊 維 産 業 の課 題 は 知識 集 約 型産 業 へ移 行 し,消 費

者 ニーズ に対 応 した付 加 価 値 の 高 い産業 へ転 換 させ る とこ ろに あ る。 こ

の ため異 業 種 の結 合 に よ る知 識集 約化 グル ー プが結 成 され て い る。

この知識 集 約化 グル ー プでの 大 きな機 能が,商 品 を企 画 で き る機 能,

そ の商 品 を生 産 す る機 能,そ して,そ の商 品 を 自 らが 販 売 す る機 能 で あ

る とこ ろか ら;こ れ らの機 能 を統合 してゆ くた め の情 報 シ ス テ ムが 必 要

とな る。 この情 報 シ ステ ム と して,こ れ ま で 述 べ て き た フ ア ツシ ヨソ

情 報 の流通 円 滑化 を図 る フ ァ ッシ ョン情 報 シ ス テ ムが 有 効 とな る。 す な

わ ち,フ ァ ッシ ョン情 報 を ベ ー ス と して消費 者 ニ ーズ,販 売活 動,生 産

活 動 を統 一的 に把握 し,そ れ ぞ れ の情 報 を有 機 的 に結 合 す る情 報 シ ス テ

ム と して フ ァ ッシ ョン情 報 シ ス テ ムがあ る。

最 後 に,本 シ ス テ ムの構 想 の短期 的実現 は 不可 能 で あ り,今 後実 現可

能 な部 分 か ら シ ス テ ムを推 進 す る こ とが重 要 で あ る。

その た め,本 シス テ ムの構 想 にお いて,同 一 設 計思 想 を 基 盤 とした個

別の シ ス テム化 を図 る こ とに よ り,ト ータ ル シ ス テ ム と して の 効果 的 な

シス テ ムの構 築 が な さ れ る よ う配慮 され て い る。 そ して,政 府 の知 識 集

約化 施策 の推 進 と軌 を 一 に した シ ステ ム化 の推進 に よ って,本 シ ステ ム

の形 成 は 非常 に実現 性 の高 い もの に な る と考 え る。

`
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3.3こ れ か ら の ア パ レ ル 産 業 に お け る シ ス テ ム 化

これ まで に述 べ て きた よ うに,衣 料 品の プ ロダ ウ トサ イク ル で と らえ た場

合 の機 能 とし て,"商 品企 画 機能","生 産 機 能","販 売 機能",そ して

"オ ル ガナ イズ機能"の4機 能 があ っ た
。 また,衣 料 品の 生 産 流 通 に おけ る

機 能 には,"生 産 機能","御 機 能","小 売機 能","購 買機 能,","物

流 機 能","金 融機 能","信 用補 完機 能"の7機 能 が あっ た。 しか しなが

ら,こ れ ま での 分折 に よる と,ど う も従来 の 生産 流通 は 次 第 に 変 化 して きて

お り,そ れ も資金 的 な面 で は な く,消 費 者 ニ ーズ を迅 速 ・的 確 に把 握 し,具

体 的 な製 品 生産 へ と展 開 す るた め に 必要 となる 商 品化能 力 やマ ー ケ テ ィ ング

能 力 を軸 と した企 業 関 係 で あ り,そ の キ ズナは様 々な情報 で あ る とい う結果

で あ った。

このた め,衣 料 品の 生 産 流 通 を産 業 シス テム と してみ た 場 合(機 能 的 結合)

ど う して も,生 産 か ら消費 ま での 流れ の中 に,何 らか の統 括 す る機 能が 必要

とな って くる。

す なわ ち,消 費者 ニ ー ズを 迅速 ・的 確に把 握 し,具 体的 な 製 品生 産 へ 展 開

した の ち,そ の 結果 が ど うで あ ったか とい う情 報 の フィー ドバ ッグに よ って

調 整 され た商 品企 画,生 産,販 売 と再 び展 開 さ れ る わけで あ るか ら,現 実 の

生産 流 通 の 中 で この よ うな オ ル ガナ イズが で きる 機能 が必 須 の こ と とな っ て

くる。

い い かえ る と,ア パ レ ル産 業 に おけ る シ ス テ ム化 は,消 費 者 ニ ーズ を迅 速

的確 に把 握 し,具 体 的 な製 品 の 生産 へ と展 開 で きる システ ムの形 成 で あ る。

この ため には,衣 料 品 の生 産 流 通 に おけ る機 能 の 有機 的結 合 を図 った産 業 体

制(産 業 シス テ ム)を 確立 させ なけ れば な らない 。 この よ うに産 業 シス テ ム

の確 立 を 目指 す方 向 と しては,次 の2つ の視 点 が 考 え られ る。

ひ とつ は,い か に して衣 料 品 の プ ロダ ク トサ イク ルを短 縮 化 し てゆ くか,

そ のた め,い か に して情 報 の流 通 円滑化,効 用 化 を図 っ て ゆ くか とい う視 点
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と,も うひ とつ はい か に し てオ ル ガ ナ イズ機 能 を 有す る シス テ ムを形 成 して

ゆ くか とい う視点 で あ る。

シス テ ムの統 合 化

前述 した よ うに シス テ ム化 の方 向 としては,ひ とつ は,い か た して プ ロ

ダク トサ イ クル を短 縮化 し てゆ くか ,い か に して情 報 の 流通 円 滑化 ○ 有 効

利用 を 図 って ゆ くか とい う視点 か らの 方 向 と,も うひ とつ は,い か に して

オ ル ガ ナ イズ機 能 を 有 した シス テ ム,産 業 シス テ ム を形 成 してゆ くか とい

う視点 か らの 方向 が あ る。 これ らの 方 向に 沿 って これ か らの各 種 システ ム

の統 合 化 につ い て以 下述 べ る。

まず,消 費 者 ニ ーズ を迅 速 ・的 確に把 握 し,具 体 的 な 製 品生 産へ の展 開

を図 るた めの システ ム化 の 方 向 と して プ ロダ ク トサ イ ク ルの短縮 化 が あげ

られ る。 この た め に は,具 体 的 な現 場の 業務 の 自 動化,省 力化 を図 る シス

テ ムの 開 発 と導 入 が 必 要 となる。 これ は前 に紹 介 した パ ー ツ縫 製 マ テハ ソ

シス テ ム とか ,コ ソ ピ ュ三 夕値札 発 行 シス テ ム とか が そ の例 と して あげ ら

れ る。 次 に図3-22に 示 して ある ように,こ れ らの現 場 レベ ルの シス テム(実

施 シス テ ム)か ら派 生 す る情 報 を吸い 上 げ て,業 務 の 管理 に活用 した り,

逆 に コ ン トロー ルの たあ の情 報 として流 す こ とが考 え られ る。 この よ うな

関係 を業 務 の 管理 レ ベル の シス テ ム(管 理 システ ム),業 務 に 関す る計 画

レベ ルの シ ス テ ム(計 画 シス テ ム)に とっ てゆ くと ,こ の 図 の よ うに サ イ

ク リック な情 報 の 流 れ とな っ て くる。

これ らの情 報 流 通 円 滑化,有 効利用 させ るた め の シス テ ム化 の方 向 と し

ては,各 レベ ル の シス テ ムにお け る情報 の 仕様 を 体 系化 し,各 レベ ルの シス

テ ム間 で利 用 で きる よ うに シス テ ム設計 す る こ とで あ る。

次 に,オ ル'ガナ イス機 能 を有 した シス テ ム,産 業 シス テ ムの形 成 のた め

の システ ム化 の 方 向 に つい て,具 体的 に は次 の2通 りの アプ ローチが あ る。

ひ とつ は,1ア パレ ル産 業 は 大部 分が,中 小零 細 企 業 に よ って構 成 され て

い るた めプ オ ル ガナ イズ機 能 が必 要 な規 模 にま で各 関係 企業 を グル ー プ化
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さ せ る こ とで ある。

この グル ー プ化 に あた っ ては,個 々の 企業 が産 業 シス テ ムと してみ て相

補 完 す る よ うな構 成 へ もっ て ゆ く必 要 が あ る。 さ らに,グ ル ープを総 括 す

るた めの 能 力で あ る商 品企 画能 力,マ ーケ テ ィ ング能 力 を効 率 的 に発 揮 さ

せ るた め には,例 え ば グル ー プ ブ ラン ドの開 発 を行い,グ ル ー プ製品 の展

開 を図 る ことに よって,参 画企 業 の特 徴 を 出せ る と同 時 に,グ ル ー プ全 体

と して は多 様 な製 品群 を保 有 す る ことに な る。

、さ らに,こ の グル ープの 結束 を強 力 な ものに す るた め には,自 動化,省

力化 シ ス テ ムの共 同購 入,共 同利 用等(機 械 シス テム セ ンタ ーの設 置)が

あ る。

他 の ひ とつ は,自 社 の 能 力 でオ ル ガナ イズ機 能 を発 揮 で きる企 業 につ い

て,産 業 シス テム と して どの よ うな シス テ ム化 の方 向 が あ る のか とい う こ

とで あ る。 このた め には,共 通 情 報 の相 互 交換 蓄積 に よる新 しい 価値 を も

った 情報 の再 生産 シ ステ ムで あ る。 こ こで は オ ル ガナ イズ機 能 は,互 い の

能 力 に よ って情 報 を収 集加 工,分 折す る こ とに よって 自 主的 な調整 機 能 を

発 揮 させ る もので ある。 この よ うな,同 等 レベ ルの オル ガナ イ ズ機 能 を 有

す る企業(さ きの グル ー プ企 業 も含 ま れ るで あ ろ う)を そ れ ぞ れ の 提 供

した 情 報 に よって 新 しい機 能 を生 み だす シス テ ムであ るた め,参 画 メ ンバ

ー以 外 へ の情 報 の流 失 に最 も注 意 しなけれ ば
,こ の シス テ ムは 崩懐 して しま

う恐 れ が 多 分 にあ る。 その た め には,情 報 の提 供 者以 外 は 情 報 が利 用 で き

な い排 除 原 理 を適 用 した シ ンジ ケ ー トシ ス テ ムの形成 が必要 であろう。システム

化 の事 例 と しては,大 阪 紳 士 服産 地生 産 情報 提 供 シス テ ムが あ る。

この よ うな シス テ ムの総 合 化 へ の展 開 には,情 報(デ ー タ)仕 様 の 統 一

化 や シス テ ム化 への 普及,啓 蒙 な どシ ス テ ム化 の 基盤 整 備 が 必 須 の こと と

な る で あろ う。
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4.コ ン ピ ュー タ シ ス テ ム に み る導 入 手 順 とそ の 評 価

4.1シ ス テ ム の 導 入 手 順 と チ ェ ッ ク ポ イ ソ ト

ー般 に コン ピ ュ ー タを 導入 す る場合 は,次 の ように導 入 前 と導入 後 の 双方

を あ らか じめ 計 画 した手 順 で進 め る こ とに よって,効 率 的 な コン ピ ュー タの

導 入 が 図れ る。

1)導 入 前 の計 画手 順

(1)導 入 の基 本計 画 の策 定

① コ ン ピ ュー タ導 入 方 針 の確 立

② コ ンピ ュー タ導入 推 進組 織 の設置

③ コ ンピ ュー タ導 入 計 画 の立 案

(2)シ ステ ム計 画 の策 定

① 予備 調 査

② 対 象業 務 の 設定

③ 現 状 分折

④ 概 念 設計 とそ の 評価

⑤ 機 種 選定

⑥ トッ プの導 入 承 認

(3)プ ログ ラ ム計 画 の 策定

① コ ンピ ュー タの 発注

。 設置 計 画 の作 成

。 業者 との 打 合せ

。 コ ン ピ ュー タ室 の整 備

② 詳 細設 計

③ 業 務規 定 の改 定

④ 実 施計 画(プ ログ ラ ミン グ等)
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。 プロ グ ラム仕 様 書 の作 成

。 フ ローチ ャ ー トの 作成

。 プ ログ ラム コー デ ィ ン グ

2)導 入 後 の計 画手 順

(1)運 用 計 画 管理

① コ ン ピ ュ ー タ搬 入

。 コ ン ピ ュ ー タ室 へ の 搬 入

。 現 地 調 整

② コ ン ピ ュ ー タへ の 業 務 移 行

oプ ロ グ ラ ム コ ンパ イ ル

oア バ ッ ク

oテ ス トラ ン

。 オ ペ レ・一 シ ョ ンマ ニ ア ル の 作 成

③ 業 務 実 施

oシ ス テ ム ・テ ス ト

・ 業 務 オ ペ レ ー シ ョ ンマ ニ ア ル の作 成

④ シ ス テ ム の 運 用 管 理

。 プ ロ グ ラ マ の 教 育

。 キ ー パ ン チ ャ ー の 養 成

。 フ ァ イ ル の ラ イ ブ ラ リー の 作 成

。 サ ブ シ ス テ ムの 体 系 化

シ ス テ ム の 評 価 改 善⑤

以 上 の よ うな手 順 で,実 際 の業 務 へ の コ ン ピ ュー タシ ステ ムの活用 を

図 るた め には,い くつか の計 画 に基 い て広 範 囲 に わた って要 員 を必 要 と

す る場合 が 多い こ とか ら,コ ンピ ュー タ導 入 に 際 して い くつ か の チ ェ ッ

ク ポ イ ン トに つ いて 留意 してお か ね ば な らな い。

この よ うな諸 留意 点 につ い て次 に述 べ る。
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(2)導 入 の チ ェ シクポ イ ン ト

コ ン ピュー タ導 入 推 進 の担 当 者 は 次 の諸 点 を考慮 す る必要 が あ る。

① 導 入 目的 を明確 化す る。

コ ン ピュ ー タを利用 す るの は,導 入 に 携 わ る人 た ちだ け で な く,そ

の影 響 は全社 に及 ぶ。 そ こで,全 社 員 に導 入 目的 を理解 して も らい,

導 入 の 結 果,ど ん な利 益 を得 るか を認 識 させ て協 力体 制 を作 る ことが

必 要 で あ る。

何 の た め に導 入 す るか,な ぜ 導入 した ほ うが よい か を は っ き りさせ

全社 的 意 思 統 一 を図 り,社 員 の非 協力 を解 消 す る こ とが重 要 で あ る。

② 推 進 組 織 を確 立 す る

導 入 目的,方 針 に基 づい て 効果 的 な 事 務 の機械 化 を推 進 す るた め に

は,

。 全社 的 な協 力体制 の確 立

。 要 員 の確 保 や教 育訓 練 の計 画

。 稼 動 開 始 日ま で の スケ ジ ュー ルの 決定

な ど種 々の ことを計 画 し,遂 行 し,フ ォ ローア ップす る必 要 が あ る。

この よ うな こ とを ス ム ーズ に 強 力 に推 進 し てゆ くため に は,組 織 を作

って進 め てい くと効果 的 で あ る。

③PRに よる意 識 の高 揚化 を 図 る

新 しい 仕事 の概 念 が持 ち込 まれ た り,環 境が か わ った りす る と,人

間の 保 守性 か ら抵抗 感 が生 じた り,誤 解 や 劣等感 を生 ん だ りす る。 こ

の よ うな ことをそ の まま に して機 械 化 を 推進 しよ う と して も,混 乱 を

大 き くした り して,決 して うま くい くもの で はな い。

そ こで,い ろ い ろなPRを 通 して,機 械 化 の基 本 的 な考 え 方,導 入

状 況,同 規 模 の企 業 の 導入 例,コ ン ピュ ー タの基 礎 知 識 な どを紹 介 し,

積 極 的 な参 画意 識 の高 揚 に 努 め る こ とが 重 要 であ る。
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PRの 方法 として は,次 の よ うな こ とが 挙 げ られ る。

。 専 門 家 に よる講 演 会 を開 く。

。 社 内 での 講演 会 を 開 く。

。 シ リー ズ もの の パ ンフ レ ッ トを作 成 。

。 社 内報 に記事 を 載 せ る 。

。 映写 会 を 開 く。

④ 要 員確 保 と教 育 訓 練 を行 う

そ の企 業 に とって特 色 の あ る コ ンピ ュー タを作 り,効 果 的 に コ ン ピ

ュー タを使 い こな し てい くた め には,専 門家 の 確保 と養成 が必 要 で あ

る。

す なわ ち,コ ン ピュ ー タ活 用 の将 来 構 想 を考 え,企 業 診断 が で き,

情 報 処理 の分折,設 計 が で きる ような専 門 家を 養成 してお くこ とは 必

要 で あ る。

〈 要員 確 保 の方 法 〉

・ 社 内 の配 置 転 換

。 新規 採 用

〈 教 育訓 練 の方 法 〉

。 メ ーカの顧 客 向 け 教 育

。 通 信教 育 ,セ ミナ ー,放 送 教 育

。 各種 学 校教 育

。 社 内教 育

⑤ 推 進 ス ケ ジ ュー ルを 組む

コ ンピ ュー タを企 業 中 に定 着 させ ,十 分 活用 す るた め には,ど うい

う時 点 で何 を どの よ うに行 わ なけれ が な ら ないか を 考 え,導 入計 画 を

立 て,準 備 を怠 りな く しておか なけ れ ば な らない。

～これ に基 づ い て、 計 画 と実 行 とを合致 させ るため の進 捗 管 理 を行 っ

てい くこ とが必要 で あ る。
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⑥ 機 械化 対 象業 務 を明確 化 す る

対 象業 務の 選 定 に あた って,一 度 に た くさん の業務 を機械 化 す る こ

とは 困難 で あ り,失 敗 の原 因 に もなる。 また一 度 に あれ も これ も と,

広 範 囲 に対 象 を広 げ る よ り重 点 主義 を もっ て一 つ ず つ着 実 に実 施 して

い くべ きで あ る。

対 象業 務 を選 定 す る ときの 条 件 として,

0

o

o

o

o

データ量が十分 あるもの

計数化に よる効果測定が容易なもの

迅速性を必要 とする もの

業務の標準化が しやすい もの

正確性 を必要 とす るもの

等 を挙げ る こ とが で きるが,こ の よ うな観 点か ら,本 報 告書 では 対

象業 務 の 内容 とそ の範 囲 を 第3章 で述 べ た よ うな と ころ に しぼ っ てい

る。

⑦ コ ン ピ ュー タ規 模 と予算 を見積 る

コ ン ピ ュー タの 導入 は企業 か ら見 る と,一 種 の 設備投 資 と もいえ る

の で,支 出限 界 につ い て一 応 の 目安 をつ け てお くこ とが 必要 で あ る。

参 考 ま でに コ ン ピュ ータ導 入 企業 の費用 を諸統 計 か らみ る と,コ ン

ピュ ー タ導 入 に掛 け る投 資 額 として,売 上 げの0.3～1%の 間 とい う 目安

が あ る。 これ は 製造 業 ・非製 造 業 な どの業 種,企 業 規 模,経 営 者 の 方

針 に よ って も違 うので,大 わ く的 な 目安 と して考 えれ ば い い。

⑧ そ の他

ω コ ン ピ ュー タ室 の設 備 を検 討す る

従来 の コ ン ピュー タで は,そ の設 備場 所 とか コ ン ピュ ー タ用 の設

備 が必 要 に な ったが,特 別 な コ ン ピュー タ室 とか 設 備 を 必要 と しな

い。 た だ,フ ァ イル類 を管 理 ・保 管 す るための 設 備 は 若 干考 慮 す る

必 要 が ある。
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なお,コ ン ピュー タ な どの設置 場 所 として,災 害か ら守 れ る場所

を選 定 す る よ うにす べ きで あ る。

(ロ)コ ソ ピュ 〒 タ担 当 部 門 の 管理 に つい て考 え る

コ ン ピ ュー タを効 果 的 に経 済 的 に活 用 す る ため には,あ るい は一

時 的 な仕 事 の ピー ク時 に は,コ ン ピュ ー タを長 時 間 に わた って使用

す る場 合 が ある。 この よ うな場 合 に備 え て,勤 務 体 制 や健 康管 理 な

どの面 に何 らか の配 慮 を してお くこ とが 必要 で あ る。

富

,

一110一



●

8

■

4.2シ ス テ ム の 導 入 効 果 と評 価

(1)シ ス テ ム導 入 効 果

シス テ ム能 率 の 評価 項 目は主 につ ぎの6項 目が あげ られ る。

①

②

③

④

⑤

⑥

費用(経 済性)

時 間(ス ル ー プ ッ ト)

柔軟 性

単 純性

受容 ヒヒ

信 頼性

シス テ ム効 率 の評 価 項 目は つ ぎの9項 目が あ け られ る。

① 必要 性 とそ れ に応 じられ た度 合

② 時 間(タ イ ミン グ)

③ 業 務 ・管 理 の 質的 向上度 合

④ 業 務 組 織 ・管理 組 織 の改 善 度合

⑤ デ ー タベ ースの 確 立 度合,

⑥ 標 準 化 の 進展

⑦ 標準 が ど う変 った か

⑧ 次 の標 準

⑨ 技 術 的 制 約度 の減 少度 合

以 下共 通 の評 価項 目内容 を示 す 。

① 予算 と費用

i)シ ス テ ム作成 の ため の イニ シ ャル コ ス ト

④ 労 務 費(直 接 費,間 接 費)

(ロ)シ ス テ ム設計 費(組 織,会 議,調 査,手 続 の変更,教 育,PR,

各 種 資料,そ の他)

◎ プ ロ グ ラム,デ ー タ作 成 費(計 算機 使 用 料,デ ータパ ンチ外 注費,
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そ の他)

θ 消耗 品費(磁 気 テ ー プ,デ ィス クパ ック,カ ・一 ド,紙 テ ー プ,各

種 伝票,帳 票,プ リン タ用 紙,プ リンタ リボ ン,そ の他 当初 分)

困 購 入装 置 費(オ フ ライ ン,オ ン ライ ン端末 機,回 線 関係装 置,カ

ッタ ーセ パ レ ー タ,そ の 他補 助機 番 な ど)お よび債権(寛 々公社

関 係)な ど

←)コ ン ピュー タ室 の 設備 費(床 面 工 事,電 源 工 事,空 気 調 節工事 、

そ の他)

(ト)備 品(カ ー ド,テ ープ,デ ィス ク な どの キ ャ ビネ ッ ト,机,

ロ ッカー,電 気 掃 徐器,そ の他)

θ コ ン ピュー タ設置 費(搬 入,据 付,工 事,そ の他)

(リ)そ の 他

ii)シ ス テ ムの ランニ ン グ コ ス ト(毎 月 の シス テ ム運用 維持 費)

(イ)労 務費(直 接 費,間 接 費)

(ロ)機 器 レ ンタ ル料,リ ー ス料

←う 回線使角 料

←)保 守 費,部 品費

困 電 気料

←)消 耗 品 購 入費

(ト)使 用床 面 積賃 借 料

σ)固 定 資産 税

(リ)減 価償 却 費

ぴ)保 険料,そ の他

ω そ の他

ラ ンニ ング コス トにつ い ては,た とえ ば,伝 票1枚 当 り とか製 品1

個 当 りの情 報 処 理 コス トを算 出 して,毎 年 継 続 的 に コス トを把 握比 較

して検 討 す る な どは よい こ とで ある。
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② 経 済 効果

金額 に換 算 で きる部 分 で最 もわか りやす い が,評 価 時点 で 資料 が 出に

くか った り,数 字 で算 出 で き ない経 済 効果 もあ るの で や っか い な要 素 も

あ る。

対 象業務 に よりそ れ ぞれ 項 目が異 なるが,例 を示 す と次 の よ うに な る。

⑦ 人件費 削 減

◎ 事 務 費削 減

◎ 請 求 もれ 減 少

(∋ 棚 卸在 庫 減 少

㊧ 倉庫 料 削減

㊦ 運賃 減 少

⑤ 仕 入 値 低下

⑦ 手 形 ず イ ト短 縮

⑨ 売 上 増 大

② そ の他

この他測定把 握 した い もの に

◎ 新 シス テムの 実 績 と,シ ス テ ム導入 を しなか った 時 の予 想 実 績

⑦ 新 シス テ ムでの ア ウ トプ ッ トの作成 経 費

⑦ 新 シス テムで 不要 に なっ た従 来の ア ウ トプ ッ ト作成 経 費

③ 時 間

効率 の場 合は タイ ミン グをい か に満 すか が 重要 で あ り,能 率 の場 合 は

ス ル ープ ッ トの 向上 が極 め て大 切 で ある。

このた め には,フ ァ イル 設計,イ ン プ ッ ト ・ア ウ トプ ッ ト設 計,チ ェ

ック シス テ ム,プ ロ グ ラム技 術,運 用 管 理 な ど個 々の もの の 能率 向上 が

必要 で ある。

個 別 の項 目は 対 象業 務 に よ りそれ ぞれ で あるの で一 例 を示 す と次 の よ

うな もの が あ る。
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④ 〆日か ら請求書発行 までの時間

◎ 受 注か ら納品まで¢)時間

◎ 顧 客の待時間
」

e情 報連 絡 時 間

④ 柔軟 性

環境 の 変化 に充 分 対処 で きる シス テ ムの 柔 軟 性 が大 切で あ る。

⑤ 単 純 性

システ ムが 複 雑 に な り量 が 多 いほ ど,シ ス テ ムの運 用 は で きるだ け シ

ン プル で ある こ とが 大切 で ある。

⑥ 受 容性

シ ス テ ムが どん な に完 全で理 想 的 で あ っ て も,こ の シス テムの利 用 者

が これ につ い て こ られ る こ とが 重要 で ある。 つ ま り この シス テ ムが 充 分

利 用 者に 受 け入 れ られ る ことが大 切 で あ る。

⑦ 信 頼性

シス テ ムが複 雑 に な り大 き くなれ が な る ほ どシス テムの 信頼性 が 重要

で あ る。

内容 と しては,バ ック ア ップ体 制 とチ ェ ック システ ム,人 的代 替 性,

デ ー タや プ ログ ラムの保 存 な どで あ る。

⑧ 正 確 性,

コ ン ピ ュー タを 中心 とす る シス テ ムで最 も期 待 され る もの の一 つ に正

確 比 状 が あ り,シ ス テ ム評 価 の 重要 な項 目で あ る。

これ は 入 力データとその処理結=果の 対 応 に より確認 す る ことが可能 で あ

る が,デ ー タの各 部 門 間 にお け る授 受 も含 め ての チ ェ ック シス テム との

関連 も大切 で あ る。 しか しい た ず らに正 確性 や チェ ックに こだ わ りす ぎ

る と コス トが か か りす ぎた り能率 を お とした りす る こ とに もな るの で,

そ れ らの バ ラン スが大切 で あ る。

⑨ 精 密 度
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この 他 シス テ ム評 価 の項 目 と して大 切 な もの に,つ ぎ¢iよ うな もの が

ある。

(イ)安 全性

←)合 法性(ア ウ トプッ トの 合法 性検 討)

⇔ 融 通性

{⇒ 容 量

困 余 裕 度

8拡 張 性

(ト)目 的性

(2)コ ン ピ ュー タ シス テ ムの 導入 評 価

定 量的 に把 握 で きる効果

人 件費,原 料 費,歩 留な ど数 量,金 額 で把握 で きる もの

㊦ 定 性的
に しか把 握 で きない 効果

信用 の増大 な ど数量,金 額 で とらえ に くい もの

直 接 的効 果

在庫 の低減,人 件 費の 削減 な ど◎

間 接 的効 果

事 務 の 標準 化 な ど

機 械 損失 防止 効果

品 切 れ防 止 な ど

o
実 際 効 果

現実 に発 生 した 効果

積 極 的効 果

売上,生 産 増 大 な ど
(∋

消極 的 効果

コス ト低減 な ど
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能 率効 果

㊧ 作業,管 理 レベ ル の業 務 中心

効 率効 果

経営 レベ ルの 業 務 中心

② コ:/ピ ュ一 夕 シス テ ムの 効 果 と費用 に つ い ては次 表 に示 す とお りであ

るo

要素

プ

ラ

ス

の

要

素

マ
イ

ナ

ス

の
要

素

効 果 と 費 用

消極的効果 ともいい直接費用の引下げ

⑤労力の軽減

⑤事 務 コス トの節減

◎ 在 庫 ・仕 掛 りの低

減

④ 能 率 ・歩留 の 向上

⑤ ス ピー ドア ップ

⑤ 管理 方式の合理化

⑤ 事務の標準化

◎信用の増加

人件 費の節減 とい うととで最 も明確に現 われる

帳票類,事 務機器類の節減,事 務所 の床面積の

節減

在庫管理,資 材管理に よる在庫 の低減,工 程管

理 に よる仕掛量の低減

管 理 の 質 的 向.ヒ,組 織 の簡 素 化,す な わ ち予 測

計 画,判 断 の迅 速 化,最 適 化 を計 る事 務 の能 率

向上,簡 素 化

時
費

運

用
費

導入 の際 にか か る費 用

建物,設 備,機 器,人 件 費

経営 費 と もい われ る もの で

人 件費,設 備 費,償 却 費,消 耗 品費,レ ンタル料,一 般 管理 費
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③ コ ンピ ュ ー タ導入 シス テ ムの 評価 とその 基 準に つ い ては 次表 の とお り

で ある。

評 価 項 目 評 価 基 準

サ ー ビス (D品 切件数

(a)'品 切 れ (ii)品 切件 数/品 目数

⑩ 品切件数/受 注件数

(iv)品 切 額/売 上額

働 品種別 品切件数 な ど

(b)受 注 か ら納入 まで の時 間 (D平 均時間

⑪ ××時間以上の件数

⑪ 倉庫別 平均時間

qv)地 区別 平均時間

6の 事務処理平均 時間

⑩ 配送平均時間な ど

(c)ク レ ー ム (Dク レ ー ム件 数

q)品 種 別 ク レー ム件 数

lii)原 因 別 ク レ ー ム件 数

qv)ク レー ム件 数/受 注 件数 な ど
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(3)コ ン ピ ュー タ項 目の評価

① 評 価 の分類

企 業 の情報 シス テ ムの評 価 は,経 営 全体 へ の効 果 と費用 の対 比,あ る

い は 目標 と成 果 との 対 比で なけ れ ば な らない が,情 報 シス テ ムの ツー ル

で ある コ ン ピュ ータ シス テ ムに つ い ての評 価 も重要 で ある。

コ ン ピ ュー タ ・シス テ ムの評 価 は

1.ハ ー ドウエ ア

2.ソ フ トウエ ア

3.信 頼性

の3つ に分け る ことがで きる。

② 評 価 項 目と評 価 基準

(Dハ ・一 ドウエ ァの 評価

コ ン ピュー タの 具体 的 な処理 時 間 の 見積 方法 を示 そ う。

⑦ 処 理 時間 の 見積 方 法:人 手 に よる計 算

(a)各 周辺 装 置 動作 に対 す る時 間を計 算 す る。

中央 処 理 装置 時 間 を計 算す る

平均命令実行時間×ステップ数 ×各周辺装置で扱 う桁数 ×サイクルタイム

60,000,000

中央 処 理 装 置時 間 と周辺 装 置 で も っとも時 間 を必 要 とす る もの

を比較 す る。

比較 して大 きい方 が処 理時 間 とな る(た だ しこの方法 が不 可 能

の場 合 もあ る)

プ アイル処 理 パ タ ー ン ご とにお こない 全体 を合 計 して算 出す る。

◎ 処 理時 間 の 見積 方 法:コ ン ピ ュー タ利用 に よ る計 算 メ ー カで 用意

してい る ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ログ ラ ムを使 用 す る。

プア イル,処 理手 順,機 器 構 成 を パ ラメ ータ形 式 で与 え て やれ ば
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も

`

■

所要 時 間,月 間 所要 時 間 な どが 自動的 に引 算 され,ア ウ トプ ッ トさ

れ る。

(a)処 理 時 間 の 見積 方法:推 定 に よる方 法

シス テム 設計 者 の 経験 に よ り,た とえば 「デ ー タ1万 件 で ,キ

ー が10桁 の分 類
,5分 程度 」とい う よ うに 見積 る簡 単 な方 法 で

あ る。

(ii)ソ フ トウエ アの 評 価

⑳ オ ペ レ ー テ ィ ング ・シス テムの評 価項 目

o

o

o

o

o

記憶 容 量別 の活 用 能 力 差

同 時 処 理 の 種類 と所 要時 間

(ス ル ープ ッ トの 良否)

バ ッチ 処 理
,即 時処 理,時 分 割処 理 の混合 管理 能 力

使 用 で き る言 語 種類

っ ね に進 歩 したオ ペレ ー テ ィ ング ・システ ムが 提 供 され る か

◎ コ ンパ イ ラー の 評 価 項 目

。 即 時 処 理 ・時 分 割 処 理 な ど に要 求 さ れ るオ ペ レ ー テ ィ ン グ ・ シ

ス テ ム に 合 う コ ン パ イ ラ ーか

o

O

O

O

o

コ ンパ イルの時 間

テス トプ ログ ラ ミン グで能 率 的 か

い くつか の種 類 に適用 可 能 か

維 持 と拡 張 は可 能 か,将 来 も使 用 され うるか

標 準 化 の程 度 は ど うか

◎ デ 一 夕 マ ネ シ メ ン ト ・ シ ス テ ムの 評 価 項 目

。 デ ー タ と プ ロ グ ラ ム ,デ ー タ と記 憶 装 置,プ ロ グ ラ ム と プ ア イ

ル の 独 立 性 は ど うか

。 プ ア イ ル を 構 成 す る 能 力 は ど うか

。 デ ー タ の 内 容 に よ る検 索 抽 出能 力 は ど うか
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㈹ 信 頼 性 の 評 価 尺 度

。MTBF(MeanTimeBetweenFailure)

平 均'故 障 間 時 間

。MTTR(MeanTimeToRepair)

平 均 修 復 時 間

。 可 用 性

MTBF

MTBF十MTTR

。 稼 動率

=1一 全 故 障 停 止時 間/正 規 処理 時 間

(iv)そ の 他 の能率 評 価 の 方法

。 ギ ブ ソン ・ ミックス(GibsonMix)

コ ン ピュ ー タの 適用 を事 務用 と科 学 技術計 算 用 に分 け て考 え,そ

れぞ れ に各 種 の命 令 の 発生 頻 度(重 み)を 設 定 し,命 令 処理 時 間 を

乗 じ,そ の○ 和 に よ り性 能 を表 わそ うとす る。

。 ア ウエル バ ッハの 標準 問 題 に よる方法
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5.関 連 研 修 機 関 の 利 用

5.1関 連 研 修 機 関 の 現 状 と問題 点

ア パ レル産業 シス テ ム化 普 及促 進 の一 環 として,わ が国 内外 にお け る,ア パ

レ ル産 業 関 連研 修 の実 態 が ど うな って い るか を知 るため に,実 態調 査 を実 施 し

た。

実 態調 査 結果 の概 要 は あ とで 個別 に 詳 し く述 べ るが大 別 す る と次 の よ うに な

って い る。

1)海 外 に おけ る研 修機 関

海 外 研修機 関 につ い て の調 査 は,国 内 で入手 で きる資料 を参考 と した。

2)国 内 にお け る研 修機 関

国 内研 修機 関 は,そ の実 施 母 体 を 中 心 とした 観 点か ら,あ とで述 べ る機 関

の実 態 調 査 を行 った。

国 内研 修 機 関の 種 類

ω 自治 体 等公 共 機 関で運 営 され て い る もの

・(財)大 阪繊 維総 合研 修 セ ン タ ー

・ 中 小企 業技 術 者研 修 課 程

・ 神 戸 ファ ッ シ ョン市 民 大 学

(2)企 業 で運営 され てい る もの

・ 旭 化成FITセ ミナ ー

・FCC(プ ア ッ シ ョ ン ・カル チ ャ ー ・セ ンター)

(3)各 種 学校,高 等 教 育機 関,業 界 団体 等 で運 営 され てい る もの

・ メ ンズ ファ ッシ ョ ン学 院

・ 桑 沢 学 園/桑 沢 デ ザ イン研 究 所

・ バ ン タ ン ・デ ザ イ ン研 究 所

・JAKDAス ク ール
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日本服飾工科学院

文化服装学院

江 東洋裁高等職業訓練校

・ 大阪紳士服 専門学院

以 上 の よ うに,わ が国 内外 にお け る ア パレ ル産 業 関連 研 修機 関 の概 要 にっ

い ては,後 で述 べ る と して紹 介 したが,今 後,シ ス テ ム化 関連 の 研修 の た め

この種 の 研 修 機 関 の利 用 あ るいは設 立 す る にあた って留意 してお くべ き問 題

点 と して次 の よ うな ものが考 え られ る。

① 研 修 成 果 に対 す る評 価が 定 ま るため には最 低10年 を要 す る。

した が っ て,当 初 か ら長期 に わ た る計 画性 を も った研 修 機関 の検 討 が 必

要 で あ る。

② 一 方,研 修 生 に は即 効性 の あ る メ リッ トが ど うし て も求 め られ る。

そ の た め,何 等 か の社会 的 な資格 を付 与す る こ と,お よび卒 業後 企 業 に

戻 った場 合(ま た は入社 した場合)処 遇 面 での配 慮 が必 要 で あ る。

③ 成 功事 例 の殆 ん どが業 界 の 全面 的 バ ック ア ッ プ(資 金 的,人 的支 援,雇

庸 面 な ど)が 行 われ てい る事実 は 見逃 せ ない。

研 修 を他 人 にま かせ る ので はな く,み ずか らの 企 業成 長 に不 可欠 な 要因

と して と らえ る こ とが 必要 で ある。

以 上の よ うな こ とを 留意 して今後,シ ス テム関 連 の研 修 の 際,利 用 あるい

は 設立 強 化 が 考 え られ る研 修機 関 の概 要 につ い て述 べ る。
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●

5.2関 連 研 修 機関 の 概要

1.海 外 に 於 け る研 修機 関

1)FIT(ニ ュー ヨー ク州立 プア ッシ ョン工 科 大学)

(1)設 立 目的

米国 ファ ッシ ョ ン産 業 界 を にな う専 門 的 職 業 人 の育成 を 目的 とし,

1944年 設立 され た 。

(2)特 色

設立 の 沿革 が 業 界 の財 源拠 出 に よ る 「プア ッ シ ョン産 業 教 育 財 団 」

を団体 と し,ニ ュー ヨー ク市 教 育 委員会 の 協 力の下 で現 在 の 姿 に な っ

て き た点か ら,産 学 協調 の最 も理 想的 スタ イル に な って お り,行 政 レ

ベ ルで は ニ ュー ヨー ク州立 大学2年 制 地 域大 学(Community

College)と して認定 し,卒 業 生 に準 学 士 を授 与 す ると共 に,業 界

サ イ ドで は,教 育運営,施 設拡 充,演 習 用 機 器,奨 学 金等 の面 で 資 金

投入 をは か り戸 研 修 生 の受 入,講 師派 遣 等 の便 宜 をは か ってい る。

従 っ て,カ リキ ュ ラム等 に於 て も,業 界 発展 の ニ ー ズ に マ ッチ した

形 で 開発 され て きてお り,こ の よ うな意味 で,各 界 の 注 目を あび る よ

うに な っ てい る。

(3)教 育 内容

高 校 卒業 生 を対 象 と した2年 コ ース,大 学, .短 大 卒 業 生 を 対 象 と し

た1年 コ'一スそ の他 に夜 間 コース等 が ある。

FITの 教 科 目は,現 在25の カ テ ゴ リーに編 成 され てい る。 デザ

イ ン部 門 に は,プ ア ッシ ョン,広 告,テ キ ス タ イル,そ の他 パタ ー ン

メー キ ング,管 理 技 術工 学,テ キ ス タ イル科学,美 術 ,イ ラス トレ ー

シ ョン,写 真,演 劇 美 術,広 告、 プア ッ シ ョン バイ イ ン グ,マ ーーチ ャ

ンダ イ ジ ン グ,テ キス タ イル,衣 服 マ ーケ テ ィン グ,教 育技術,現 代 プ

ア ッシ ョンな どの 専 門教 科群 と一般 教 育科 目群 に保 健体 育 で あるが ,
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これ らが教 育課 程 の 目的 に合 せ て カ リキ ュ ラ ム編成 が な され てい る。

履 習 単位 は,平 均70単 位,う ち専 門 と関 連専 門 科 目が35～46単 位

一般 教 育24単 位
,選 択1～3単 位 とな ってい る。 大学,短 大卒 を対

象 とす る1年 制 で は,専 門,関 連専 門科 目のみ で,最 低32単 位,最

高46単 位 で あ る。FITに は ～これ ら正規課 程 の ほか 夜 間部 に多 数 の

専科 が 設 け られ てお るばか りで な く夏 期,冬 期 の集 中 講座 や セ ミナ ー

が開 講 され 卒業 生 や職 業 人に継 続教 育 の機 会 を 提供 してい る。

つ ぎに2年 制 各課 程 の教 育 内容 は次 の よ うにな つて い る。

広 告 課 程

(1)広 告 デ ザ イ ン専 攻

広 告 代 理 業,百 貨 店,バ イ イ ン グ オ フ ィ ス,プ ア ッ シ ョ ン雑 誌 の 広 告

ア ー テ ィ ス ト,ア ー トデ ィ レ ク タ ー,ス タ リ イ ス トの 養 成,教 科 内容 は

広 告 デ ザ イ ン の 基 礎 か ら レ イ ア ウ ト,広 告 プ ロ ダ ク シ ョ ン,イ ラス ト,

レ タ リ ン グ,プ ア ッ シ ョ ン画,写 真 術,基 礎 デ ザ イ ン な ど に フ ァ ッ シ ョ

ン セ ー ル ス プ ロモ ー シ ョ ン な ど が 中 心 と な つ て い る。

(2)陳 列,展 示 デ ザ イ ン専 攻

小 売 業,展 示 装 飾 業 の 商 品 展 示 装 飾 デ ザ イ ン担 当,同 デ ィ レ ク タ ー の

養 成 。 教 科 内 容 は 陳 列,展 示 デ ザ イ ン,レ タ リ ン グ,イ ン テ リア デ ザ イ

ン史,写 真 術,基 礎 デ ザ イ ン,プ ア ッシ ョ ン デ ザ イ ン,マ ー ケ テ ィ ン グ

が 中 心 と な っ て い る。

(3)プ ア ッ シ ョ ン イ ラス トレ ー シ ョ ン専 攻

百 貨 店,広 告 代 理 業,業 界 紙 誌,バ イ イ ン グ オ フ ィス の イ ラス トレ ー

タ ー,広 告 美 術 担 当 の 養 成 。 教 科 内 容 は,プ ア ッ シ ョ ン イ ラ ス ト,プ ア

ッ シ ョン画,広 告 デ ザ イ ン,レ イ ア ウ ト,写 生,絵 画,プ ア ッ シ ョ ン,

ア ー トデ ザ イ ンが 中心 。

(4)写 真 専 攻
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写 真 ス タ ジ オ,百 貨 店,広 告 代 理 業 の 写 真 家 の 養 成 。 教 科 内 容 は,カ

メラワーク,照 明,ス タ ジオ 装 置,暗 室 技 術,モ デ ルの ス タ イ リン グ,カ

ラー 写 真 の基 礎 と応 用,基 礎 デ ザ イ ン,フ ァ ッ シ ョン デ ザ イ ン,展 示 デザ

イ ン,広 告 デ ザ イ ン な ど。

デ ザ イ ン 課 程

(1)プ ア ッ シ ョン デ ザ イ ン専 攻

デ ザ イ ナ ー,ス タ イ リス トの 養 成 。 教 科 内 容 は,衣 服 構 成 技 術,ド レ

ー ピ ン グ(立 体 裁 断)
,基 礎 デ ザ イ ン,ア パ レ・ル デ ザ イ ン,平 面 パ タ ー

ン デ ザ イ ン,プ ア ッ シ ・ン ア ー ト,テ キ ス タ イ ル科 学,モ ー ド史 な ど。

(2)イ ン テ リア デ ザ イ ン専 攻

建 築,装 飾 企 業,百 貨 店,シ ョー ル ー ム の イ ンテ リア デ ザ イ ナ ー,コ

ン サ ル トの 養成 。 教 科 内 容 は,イ ン テ リ ア デ ザ イ ン,レ ン ダ リ ン グ,イ

ン テ リア デ ザ イ ン史,室 内 装 飾 技 術,家 具 製 作 技 術,装 飾,家 具 材 料,

建 築 製 図 な ど。

(3)宝 石 デ ザ イ ン専 攻

宝 石,装 身具 デ ザ イ ナ ー,加 工 技 術 者 の養 成.教 科 内容 は,宝 石 加 工

技 術,宝 石 デ ザ イ ン,ワ ッ ク ス,カ ー ブ ィ ン グ,宝 石 学,宝 石 デ ザ イ ン

史,基 礎 デ ザ イ ン,彫 刻,金 工 な ど。

(4)テ キ ス タ イル デ ザ イ ン専 攻

プ リ ン トを 中 心 とす る テ キ ス タ イル デ ザ イ ナ ー,カ ラ リス ト,ス タ イ

リ ス トの 養 成 。 教 科 内容 は,テ キ ス タ イ ル デ ザ イ ン原 理,自 然 観 察,色

彩 分 折,プ リン トデ ザ イ ン演 習,織 物 デ ザ イ ン,ニ ッ トデ ザ イ ン,テ キ

ス タ イル 科 学 な ど。

(5)美 術 課 程 ・美 術 専 攻

彫 刻,グ ラフ ィ ッ ク の 素 養 を も っ た 画 家 の 養 成 。教 科 内容 は,基 礎 デ ザ

イ ン,写 生,ス ケ ッ チ,絵 画,彫 刻,グ ラ フ ィ ック な ど。
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ビ ジ ネ ス 課 程

(1)広 告,コ ミニ ケ ー シ ョ ン専 攻,

小 売 業,バ イ イ ン グオ フ ィ ス,広 告 代 理 業,出 版 社 の 広 告,広 報,販

売 促 進 担 当者,ジ ャ ー ナ リ ス トの 養 成 。 教 科 内 容 は,フ ァ ッ シ ョ ンマ ー

ケ テ ィ ン グ,マ ス コ ミ,コ ピ ー ・ラ イ テ ィ ン グ,ビ ジ ュ ア ル デ ザ イ、ソ,

メ デ ィ ア 選 択,パ ブ リ シテ ィ 演 習,プ ア ッ シ ョ ン デ ザ イ ン,ア パ レ ・レデ

ザ イ ン,写 真,テ キ ス タ イ ル 科 学 な ど。

(2)プ ア ッ シ ョ ン バ イ イ ン グ ・マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ専 攻

、・・小 売 業,バ イ イ ン グオ フ ィ ス の バ イ ヤ ー,マ.一 チ ャ ン ダ イ ザ ー,コ ー

デ ィ ネ イ タ ー,ス タ イ リス ト,マ ー ケ テ ィ ン グ担 当 ¢～養 成 。 教 科 内 容 は

プ ア ッ シ ョ ンマ ー ケ テ ィン グ 概 論,販 売 促 進,商 品 計 画,管 理,プ ア ッ

シ ョ ン バ イ,イ ン グ,人 事 管 理,ア パ レ ル デ ザ イ ン, .テ キ ス タ イ ル 科 学,

2年 次 で は バ イ イ ン グ,広 告,販 売 促 進,販 売 管 理 な どか ら 選 択 す る。

(3)テ キ ス タ イ ル,ア パ レ ル,マ ーク テ ィ ン グ専 攻

テ キ ス タ イ ル メ ー カ ー,衣 服 メ ー カ ー,バ イ イ ン グオ フ ィス,小 売 業

の マ ー ケ テ ィ ン グ 担 当 者 の 養 成 。 教 科 内 容 は,プ ア ッ シ ョ ンマ ー ケ テ ィ

'
ン グ,セ ー ル ス マ ン シ ッ プ,フ ァ ッ シ ョ ン ベ イ イ ン グ,販 売 管 理,ア パ

レ ル デ ザ イ ン,衣 服 生 産 プ ロ セ ス,テ キ ス タ イ ル 科 学 な ど。

■

産 業 技 術 課 程

(1)管 理 技 術 工 学 専 攻

《 ・衣 服 メ ー カ ー
,テ キ ス タ イ ル メ ー カ ー の 生 産 技 術 者,管 理 者 の 養 成 。

教 科 内 容 は,経 営 管 理,デ ー タ プ ロ セ シ ン グ,マ ー ケ テ ィ ン グ,会 計,

簿 記,労 務 管 理,マ ネ ジ メ ン ト ・ケ ー ス タ デ ィ と,こ れ と併 行 し て 衣 服

生 産'コ ー ス で は,縫 製 機 器,.工 程 編 機,動 作 ・時 間 研 究,縫 製 シ ス テ ム

工 場 レ イ ア ウ ト,生 産 予 測 な ど。 テ キ ス タ イ ル コ ー ス で は,テ キ ス タ イ
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ル 生 産 プ ロ セ ス,編 物 ・ニ ッ トの 原 理 と応 用,織 編 機 の メ カ ニ ック,テ

キ ス タ イル テ ス テ ィ ン グ な ど。

(2)パ タ ー ン メ ー キ ン グ技 術 専 攻

パ タ ー ン メ ー カ ー
,グ レ ー ダ ー の 養 成 。 教 科 内容 は,型 紙 併 用 の ドレ

ー ピ ン グ(立 体 裁 断)
,婦 人 服 基 礎 型 パ タ ー ン と応 用,修 正 に よ る パ タ

ー ン メ ー キ ン グ
,グ レ ー デ ィ ン グ,コ ス ト管 理,デ ザ イ ンス ケ ッ チ,サ

ン プ ル メ'一 キ ン グ,テ キ ス タ イ・ル 科 学 そ の 他 ス ー ツ,コ ー ト,ド レ ス

子 供 服 パ タ ー ン メ ー キ ン グ を 選 択 学 習 す る 。

(3)テ キ ス タ イ ル 技 術 専 攻

織 物,ニ ッ トの 開 発 専 門 家,衣 料 品 質 管 理 者,原 料 購 入 担 当 者 の 養 成 。

教 科 内 容 は,繊 維 産 業 論,繊 維 加 工 工 程,織 布,ニ ッ トの 原 理 と バ リ エ

ー シ ョ ン
,織 ・編 機 の メ カ ニ ズ ム,コ ス トと加 工 プ ロ セ ス,デ ザ イ ン 開

発,コ ン バ ー タの 機 能 と コス ト,テ キ ス タ イ ル テ ス テ ィ ン グ,衣 服 生 産

技 術 と繊 維,企 業 経 営,会 計,簿 記,・ テ キ ス タ イ ル マ ー ケ テ ィ ン グ 実 務

な ど。

2)Moncbcngladfach(国 立 繊 維衣 服技 術 専P『学校)

(1)設 立 目的

西 ドイ ツに於 け る縫 製 関係 の 技術 者 養成 目的 の ため 設 立 され た国立 専

門学 校

(2)特 色

縫 製 企 業 で活 躍 す る縫製 技 術 者 の育成 を 目的 とす る縫 製技 術 コース並

びに幹 部 養成 を 目的 とす る機 械 技 術 コース の2コ ース があb,工 場 で の

経験 を3年 以 上持 った 者 に対 し,入 学 資格 が与 え られ る。

(3)教 育 内容

1縫 製 技術 コ ース

縫 製企 業 は グル ー プの リー ダ ーや 技術 者の 他 に経営 の ア シス タ ン ト,課
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長,部 長,デ ザ イ ナー,労 働 管 理者,労 働 時 間管 理 者 と して配置 で きる

高 等 教 育 を受 け た 技 術者 を 企業 の指 導 者 と して要 求 してい る が,こ の コ

ースは これ らの 要 求 に こた え る もので ,技 術教 育 は縫 製 企業 のす べ ての

部 門 に わた ってい る。

縫製 技 術教 育 で は

1.デ ザ イ ン,カ ッテ ィ ングに つい ては 体型 に基 づ い て適応 させ る こ と

(立 体)を 身 につ け,な お 流 行 の扱 い方 を研 究 し,広 い知 識 の上 にた っ

て生 産 性 の高 い フ ォ ー ム に仕 上 げ る。

2.天 然,化 学,合 成 繊 維か ら生 産 され る紡 織 製 品 を追 求 す る。 こ こで特

に 重要 視 してい る こ とは,化 学 的検 査 方法 に よる 製 品判 定 で あ る。

技 術 の基礎 的 訓 練 科 目に は数 学,物 理,技 術 機械 学,機 械 製 図,一 般機

械 学等 が要求 され,さ らに縫 製 用 の特殊 機械 学,方 法 論 等 が 設 け られ て

い る。 これ らの科 目の 中 で は縫 製企 業の い ろい ろな部 門 の方法 論,機 械

の取 り扱 い 方 な どが教 え られ てい る。.与え られ た 教 材は 広 い 教 室,実 験

室 で実 施指導 され,習 得 した 理論 を裏 付 げ,さ らに研 究 をす す め させ る。

実験 室 の機械,器 具 等 は最 新 式の もの が 各企 業 か ら教 育用 に 提供 され

てい る。 これ に よっ て生 徒 は 実 際の工 場 と同条 件 の 設 備 で学 習 で き,実

際 の 工場 との ギ ャ ップを取 り除 くこ とが で き る。 各 企業 は機 械 を提 供 す

る こ とに よ り自社 の機 械 に なれ させ,扱 い を習得 させ る ことが で きる。

その 他工 場 学 習 や 他 の 専門 分 野 の研 究室 で の実 施 訓 練 も行 なわれ てい る。

学 校 の 教 育 目的 と して技 術者 が 企業 での指 導 者 の一員 た り得 る よ うに経

済 学,労 働法 を経 済 と社 会 生活 の関 連の も とに教 育 され る。 経 営 経済 学

の なか に は労 働形 態,経 営 企 画,組 織,労 働準 備,経 理,労 働 と時間,

労 働 指 導 お よび専 門技 術数 学 が 含 まれ る。 技 術者 は生産 原 動 力 となる労

働 者 や経 営 方法,加 工 製 品 の 原 料等 を経 済 的,組 織 的 κ 総 合 す る ことを

学 び,仕 事 の企 画 を実 行 す る ことが で きな けれ ば な らな い。

〔縫製 技 術 コース 学 習 教科 表 〕
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H機 械 技 術 コー ス 紡 織 縫製 技 術 部門

6学 期 に わ た る紡 織 お よび縫 製 部 門で の技 術教 育 の 目的 は,縫 製 企 業 に

おけ る各 分野 の技 術 お よび経営 の 面 で次 期 の指導者 を養 成 す る こ とに あ る。

そ の 教 育課程 は縫製 企 業 が要 求 し てい る条 件 を満 してい る。教 育 は まず 数

学,科 学 か ら始 ま る。 これ らは 前 半3学 期 に わた り,学 期 内 に は 予 備試験

も行 な われ る。 前 半3学 期 に最 も 力を 入れ てい る こ とは数学,物 理 学,化

学 お よ び縫 製技 術 に 関 係 深 い機 械 学概 論等 で あ る。縫 製 機械 学 が科 学 基礎

科 目 と並 ん で,専 門 教 育 の基 礎 と な ってい る の と同様 に紡 織繊 維 と平 織 の

原 料 と製 造 法 の基礎 知 識 と習得 さ せ る こ とは重 要 な こ とで あ る。

この よ うな実 習 と特 殊訓 練 は 実 施教 育 す る ことに よ り直 面 した 問題 解決

に修得 した知 識 を有 効,的 確 に応 用 す る こ とを 早 くか ら学 び と らせ るた め

で ある。 第4学 期 か ら始 ま る課 程 の ポイ ン トは カ ッテ ィ ングデ ザ イ ン,縫

製 機械 を使 う縫 製 実 習等 で あ る。 縫 製実 習に は神 士 服,婦 人 服,下 着,ワ

・一キ ン グ ウエ ア ー
,ス ポ ー ツウエ ア ー等 の専 門 分野 が特 に 考慮 され る.こ

れ と平行 し て経済 学,労 働学,労 働形 態,労 働 管理,時 間 管理,人 間管 理

等 の 上 級教 育 がな され る。 専 門 教 育完 成 のた め関連 分 野 と して繊維 改 良技

術,繊 維 検 査,電 気 技 術,調 査 技 術 な どが加 え られ る。 第4学 期 か ら第6

学 期 ま で の間,生 徒 は 実 習 のた め 紡織,縫 製 の あ らゆ る部 門 の 近代 的 設 備

を 自由 に利 用 す る こ とが ゆ る され る。 教養科 目 とし ては次 の・一般 科学 ゼ ミ

ナ ールが 選 択 科 目と な ってい る。

1.宗 教 学,宗 教 哲 学,宗 教 社 会学

2.音 楽,文 学,芸 術

3.社 会,歴 史,政 治

4.経 済,法 律

5.労 働 学

6.外 国語
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7.技 術 学校 の 要 点

以上 の よ うな総 合 教 育 の なか で 最 も重要 な こ とは 生徒 が 在学 中 に適切 な指

導の も とに独立 した 学 習 を 目的 には げ む こ とで ある 。 これ は原 因 と結 果 の

関係 を認 識 して,後 に 技 術者 と して技 術経験 をい か し て活 動 す る こ とは も

ち ろん,さ らに発 展 させ る方法 を 発 見理 解 させ るた めで ある。 技術者 国家

試験 に合 格 した もの は縫 製企 業 の みで な く関連 した 分野,た とえ ば繊維,

針,糸,縫 製機 械 産 業等 の 分野 での 良い 地位 が 約 束 され てい る。

〔機 械 技 術 コ ース,紡 織 縫製 学 学 習教 科 表 〕

※1学 期 は6ケ 月間

一週 間に1時 間 の レ ッス ンを1単 位 と して
,縫 製 技 術 コ ースは36単

位,機 械 技 術 コ ースは40単 位 を修 得す る。

〆
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表]

当 期
1 n m

1 ド イ ツ 語 4 　 一

2 技 術 史 一 1 一

3 経済社会学(労 働法 を含 む) 一 2 4

4 数 学 6 6 一

5 物 理 2 2 一

6 化 学 一 2 一

7 一般 機 械学
2 2 }

、

8 技 術 製 図 2 1 『

9 繊維材料学 2 2 一

10 原 料 検 査 『 一 6

11 紡 織 学 4 一 『

12 製 作 4 2 2

13 縫 製 機 械 4 4 4

14 カ ッ テ ン グ と デ ザ イ ン 6 4 6

15 労 働形 態 一 4 4

16 経 営 プ ラ ンと組 織 一 2 2

17 労働準備 と経理 一 『 4

18 労 働学,時 間 学,労 働 指 導 一 2 4

計 36 36 36
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表2紡 織縫製学学習教科表

学 期

Sa 1 2 3 4 5 6

1 政 治 経 済 学 24 4 4 4 4 4 4

2 高 等 数 学 14 6 4 4 一 一 一

3 物 理 学 14(2) 4 6(2) 4 一 一 一

4 化 学 10ω 2 4(2) 4(2) 一 一 一

5 技 術 機 械 学 8 4 2 2 一 一 一

6 一 般 機 械 学 14 6 4 4 一 一 一

1

7 繊 維 原 料 学 12(6) 4(2) 4(2) 4(2) 一 一 一

8 紡 織 技 術 学 16 6 6 4 一 一 一

9 紡織縫製機械学 8 2 2 4 『 一 一

10 電気技術調整技術 6
一 一 一 2 2 2

11 経 営 技 術 14(4) 一 一 一 6 8ω 一一

12 経 営 技 術 16(4) 一 一 一 4 4 8(4)

13 繊 維製 品検査 6(4) 『 一 一 2(2) 2(2) 2(2)

14 繊維改 良技術 10(4) 一 一 一 6 2 4(2)

15 縫 製 機 械 12 『 一 一 6 2 4

16 カ ッ テ ィ ン グ 12 一 一 　 4 4 4

17 デ ザ イ ン 8 一 一 一 一 4 4

18 方 法 論 6 一 一 一 2 2 2

19 実 習 指 導 30 2 4 6 8 4 6

計 240 40 40 40 40 40 40
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3)そ の 他 研 修 機 関

(1)CETIH(フ ラ ン ス)

フ ラ ン ス政 府,縫 製 企 業 の 援 助 で 技 術 者 の 教 育 と縫 製 に 関 す る 教 育 を

お・こ な っ て い る 。

教 育 内 容 の概 要 は 次 の 通 り

1.監 督 者 の た め の 職 業 心 理 学

2.企 業 法 規 お よ び企 画

3.精 神 工 学

4.職 業 訓 練 の 指 導 者 養 成

5.縫 製 機 械 の 整 備 入 門

6.機 械 整 備 技 術

7.縫 製 機 械 の ガ イ ド,ア タ ッ チ メ ン ト教 育

8.職 長 教 育

9.TimeStudy

10.M.T.M

11.動 作 分 折

12.IE

13.婦 人 物 グ レ ー デ ィ ン グ 法

14.プ ア ン デ ー シ ョ ンの グ レ ー デ ィ ン グ

15.ラ ン シ ェ リ ーの グ レ ー ア イ ン グ

16.子 供 服 の グ レ ー デ ィ ン グ

17.紳 士 服 の グ レ ーデ ィ ン グ

18,ワ イ シ ャ ツの グ レ ー デ ィ ン グ

(2)ShureditchColiege

イ ギ リス 衣 服 製 造 業 界 の 技 術 関 係 の 幹 部 養 成 所 と し て 有 名 な 専 修 大 学

で 昼,夜 間 の2コ ー ス が あ り,教 育 内 容 は 次 の よ うな もの で あ る。

1.マ ネ ー ジ メ ン ト と ワ ー ク ス タデ ィ
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2.衣 服 企 業vak・ け る監 督 者 の 資 格

3.卸,小 売 販 売 の た め の 各 種 訓 練

4.ド レ ス メ ー キ ン グ

5.衣 類 工 芸 学

6.男 子,婦 人 用 衣 服 製 造 法

7.ラ ン ジ ェ リー 裁 断 法

&シ ャ ツ裁 断 法

9.ミ シ ン修 理 と管 理 法

(3)Prattlnstitute(ア メ リカ)

私 立4年 制 大 学 で,FITに 比 べ 少 人 数 精 鋭 の 学 生 を送 り 出 し,ア メ

リカ に 於 け る ア パ レ ル業 界 の 評 価 が 高 い。

教 育 内 容 は 次 の 通 り

1年 一 般 基 礎 教 育 が 主 体

ファ ッ シ ョ ン,デ ザ イ ン,平 面 立 体 デ ザ イ ン(人 体 型 の 教 育 に

ヌ ー ドス ケ ッ チ)

2年 一 般 教 育 と し て の 美 術 史,哲 学,商 品,服 飾 史,経 済,繊 維 工

学(繊 維 素 材,織 物,染 色)立 体 ス ケ ッチ,フ ァ ッ シ ョ ンス ケ ッ

チ,テ クス チ ャー(日 本 式 教 科 に 表 現 しに くい が 素 材 感 覚 を 繊 維 で

表 現 す る 技 術),プ ア ッ シ ョ ン経 済,ジ ャ ー ナ リズ ム

3年 一 般 教 育 は ほ とん ど な くな り専 門 教 育 中 心 。 デ ザ イン ス ケ ッチ,

フ ァ ッ シ ョン ス ケ ッチ,イ ラ ス トレ ー シ ョ ン,コ ン ス ト ラク シ ョ

ン(衣 服),選 択 科 目,子 供 服,ミ ス 服,ラ ン ジ ェ リー,彫 刻,

焼 物,写 真(こ れ を 選 択 す る 人 が 多 い,体 型 を写 す た め)

4年 プ ア ッ シ ョ ン プ ロモ ー シ ョ ン(服 地 の 価 格 マ ー ケ ッ ト),ス ケ

ッ チ,デ ザ イ ン

卒 業 試 験 用 の試 作。実 際 に2週 間 業 界 に 入b実 習 し成 績 を つ け て も

ら う。
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2.国 内に おけ る研 修 機 関

1)自 治 体等 公共 機 関 で運 営 され てい る もの

(1)㈱ 大阪 繊維 総 合 研 修 セ ン ター

① 設立 目的

昭和49年3月 大 阪 府,関 係 業 界 の協 力 に よ り繊 維技 術 に関 す る

総 合 的 な研 修 事業,新 商 品 及 び新 技 術の開 発 並 びに 内外 諸 情 報 の 収

集 等 を 目的 と して設 立 され た。

② 特 色

教 育 内容的 にか な り高度 な もの を狙 っ てお リ シス テ ム化 関連 研 修 ・

もか なり含 まれ てい る。

③ 教 育内容

受 講 資格 を 大阪 紳 士 服 工 業組 合,大 阪 被服 工業 組 合,協 同組 合 大

阪 婦 人子 供 服 同 業界,大 阪 布 吊製 品工業 組 合 の夫 々に 所 属す る組 合

員,従 業 員 で 実務 経 験2年 以 上 の もの を対 象 と した産 業 人 教 育 とな

っ てい る。

教 育内容 は 次 の通 り。 これ以 外 に短 期研 修 もお こな われ てい る。

研 修 事 業 の 内 容

7

研 修 科 目
実 習

学 科(産 学)
基 本 実 技 応 用 実 技

織 布 科

1.生産工学大意

2.織物組織

3織 物の分解及び設計

4製 織準備法

5.機械及び電気学

6織 物原料

7.製 図

1製 織準備基本作業

2製 織基本作業
3.測定及び検査基本作

業
4.安全衛生作業法

1織 物の分解及設計作

業
2織 機の調整及修理作

業
3製 織作業

・
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研 修 科 目 学 科(産 学)
実 習

基 本 実 技 応 用 実 技

1、生産工学大意 1製 織準備基本作業 1織 物の分解及設計

2.織物組織及 タフ ト構 2製 織基本作業 2織 機及タフ ト機の調

成 3.染色,起 毛基本 作業 整と修理
3.製 織 及 タ フ ト法 4測 定及検査基本作業 3.製毛布作業

4織 物の分解及設計 5.安全衛生 作業法

毛 布 科 5.製織 準備法

6機 械及電気学

7織 物原料

&製 図
9.意匠図案

1織 物概論 1.機械基本作業 1精 練及漂白作業

2染 色概論 2溶 解及分散基本作業 2捺 染法

3.生産工学概論 3.染色及仕上基本作業 3染 色織物の整理及更

4.染 色 法 4安 全衛生作業法 正作業

染 色 科 5、精練及漂白法 4.染色織物試験作業

6織 物仕上法 (注)織 物 とあるは メ

7意 匠図案 リャス生地 も含む

8.機械及電気学

9.織物原料

10.法 規

1被 服概論(含 服飾史) 1機 械基本作業 1.製 図 及 デザ イ ン

2.生産工業概論 2採 寸基本作業 2.裁断作業

3服 装美学 3基礎縫い基本作業 3.仮縫 い作業

縫 製 科 4被 服科学(含 人間工学)4部 分縫い基本作業 4補 正作業

5.デ ザ イ ン,縫 製知 識 5.用布処理基本作業 5.本縫 作業

6流 行概論,服 飾手芸 6.裁断基本作業 6服 飾手芸作学

7.製 図 7仮 縫い及補正基本作

&ス タイル描法 業
8.安全衛生作業法

1.生産工学概論 1器 材及施工工器の使 1.じ ゅうたん裁断敷込

2織 物概論 用方法等 み作業

3.染色概論 2.じ ゅ うた ん敷込 み の

4.イ ンテ リア概論 基本作業
5.意 匠 ・図案

6.施 工 法

7.仕様及積算
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研 修 科 目 学 科(産 学)
実 習

基 本 実 技1応 用 実 技

新商品開発
コ ー ス

全業種を対象として新商品開発のための基礎学的な教養を身につける。

寝 装 イ ンテ

リア コ ース

毛布,寝 具 インテ リア製品等 についての新商品の開発の為の研修 を行 う。

衣料品 コース 衣料品全般 にっいて の新商品の開発 の為 の研修を行な う。
,

織 物 コ ース 綿織物,毛 織物,合 繊織物及び これ らの混交織織物 について,そ の新商
品の開発のための研修 を行な う。

流通 コ ース セールスマンを中心 に繊維 製品,特 に最終製品の小売店 までの流通の実

態 を熟知せ しめ消費の増大 を計 る よう研修 を行 う。

技 術 開 発
コ ー ス

知識集約化,高 付加価値化を推進 し,さ らに独自の固有技術を開発する

能力を函養するための研修を行な う。

情 報 処 理

分析 コース

内外の情報を集め必要な資料を整理 し,そ れを分析 し利用する能力を養
成するための研修を行な う。

新 入 社 員

教育 コース

技術に関す る基礎知識 または応用技術 及必要事項を衣料,・織物,そ の他

に分けて研修を行な う。

弱 電 技 術
コ ー ス

生産機 に広 く利用されてい るエ レク ト・ニクス技術 の研修

法律基礎
コ ー ス

工場管理,経 営管理に関する法律事項にっいての基礎を研修する。

そ の 他

(2)神 戸 フ ァ ッ シ ョン市民大 学

神 戸市 経済 局が 主催 す る神 戸 市内 関係者 を対 象 とした研 修 で,ゼ ミ

ナ ー形 式 で 広範囲 な分野 を カ バー し てい る。

神 戸 プ ア ッ シ ョン振 興 事 業 の 一環 と して 実施 され てお り,4年 目を

迎 え てい る。

研 修 内容 は次 の通 り。
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昭 和51年 度 短 期 研 修 計 画

番
号 種 類 内 容 実施 時 期 期 間 回数 延 日数 受講予定人員

① 短期技術者研修 毛布 の生産技術 について 51年9月 6日 間 1 6日 30人

(36時 間)

② 〃 被服 デザイン縫製技術 にっい 52年1月 6日 間 1 6 30

て (36時 間)

③ 〃 敷物全般 の生産技術 ならびに 52年2月 6日 間 1 6 30

敷込み技術 について (36時 間)

④ カ ラ ー シ ュ ミ レ カ ラ ー デ ザ イ ン プ ロセ ス の 省 51年9月(タ ォノリ3日 間 3 9 30

一 シ ョ ン セ ミ ナ 力 化 の た め の シ ュ ミ レ一 夕 ー 11月(敷 物) (18時 間)
一 の操作技術を習得 させ る 52年1月(毛 布)

⑤ セ ー ル ス に 関 す セ ー ル ス マ ン を 対 象 と し て 繊 3日 間 1 3 30

る基本講座 維 製 品 に っ い て の セ ー ル ス ポ 51年11月 (9時 間)

イ ン ト等 に つ い て

⑥ 労務管理講座 管理者を対象 とした労務管理 51年10月 2日 間 1 2 30

安全衛生管理の実際 (6時 間)

⑦ 中小企業経営講 経営者を対象 として,今 後の 52年3月 2日 間 1 2 30

座 繊維関係企業 の経営のあり方 (6時 間)

⑧ 教 養 講 座 今後 の繊維産業の動 き 51年10月 1日 間 2 2 40

51年12月 (3時 間)

⑨ 〃 中小企業 の金融問題 51年8月 11日 間 2 2 40

(3時 間)

⑩ 海 外 フ ア ツ シ ・ パ リ に お い て 繊 維 フ ァ ッ シ ョ 52年2月 10日 間 1 10 20

ン セ ミ ナ ー ン見 本 市,シ ョー の 見 学 現 地

デ ザ イ ナ ー に よ る フ ァ ッ シ ョ

ン講座等

計 14 48 310

■ ● ■
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期

日

-
占

ワ
一

3

4

会

カ リキ ュ ラム

9月3日(金)開 講 式

米 花 稔

フ ァ ッ シ ・ ン 市 民 大 学 開 講 計 画

間 昭 和51年9月3日(金)～ 昭和51年11月5日(金)

程14回 〔火 曜 日,金 曜 日 午 後6時 か ら2時 間30分

9月3日,7日,10日,17日,21日,24日

10月5日,8日,12日,19日,22日,26日

11月2日,5日

場 神 戸 ・三 宮 セ ン タ ー ブ ラ ザ ビ ル11階

懇 親会

7日(火)矢 野 誠 也

10日(金)野 村総合研究所

17日(金)菅 原 正博

21日(火)柏 原 保 英

24日(金)北 畑 耀

10月5日(火)柳 田 信 之

8日(金)石 原 一 子

12日(火)大 丸 商 品 試験 室

神 戸 い ま ま での100年 と こ

れか ら

日本 経済 の 将 来 と プア ッシ ョ

ン産 業

消費 者 の 実 像 を探 る

一 そ の生活 意 識 ・構造 ・行 動

プ ア ッシ ョン産 業 に おけ る垂

直 的 トー タル シス テ ムの確 立

ア パ レル企 業 の マ ー ケテ ィ ン

グ戦 略 の再 点検 と課 題

プ ア ッ シ ョン産 業 に お け る商

品企 画機 能 と デザ イ ンス タ ッ

フの役 割

プ ア ッ シ ョン小売 業 の戦 略

女 性 販売 員 の育 成

消費 者 ク レ ー ム処 理 の実 際
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19日(火)

22日(金)

26日(火)

ク ラレ中央研究所

池 田 三 四郎

西尾 忠久

11月2日(火)辻 静 雄

5日(金)兼 高 か おる

閉講式

懇親会

靴 の 中 の気 象

松本 民芸 家 具

世 界 の一 流 ブ ラン ドの経 営 戦

略

外 国 料 理 と 日本 人

世 界 を旅 して

プ ア ッシ ョンを 育 て る もの

2)企 業 内で 運営 され てい る もの

(1)旭 化成FITセ ミナ ー

① 設 立 目的

ア パ レル産 業 関 連企 業 の効 率的 経営,効 果 的 な組 織,機 能 の確 立,

プア ッシ ョン ・ビジ ネスの 各 種 ノ ウハ ウの開 発,人 材 育成 を 目的 と し

てい る。

② 特 色

FITか ら講 師 を招 き,我 国アパ レル産業 界 の ニ ー ズに マ ッチ した

分 野 の セ ミナ ー に なっ てい る。

③ 教 育 内容

受 講 対 象 を アパ レ ル産 業 に従事 す る経 験 者 を 中心 にお き,ト ップ ・

マ ネ ジ メ ン ト ・セ ミナ ーを加 え た9コ ー スで 実 施 され てい る。

昨 年度 の研 究 内容 は 次 の通 り
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◆

パ タ ー ジ ・ メ ー キ ン グ ・ コ ー ス

◎ カ リキ ュ ラ ム

身 頃 ス ロ ー パ ー の 作 成

(1)前 身 頃 ス ロ ー パ ー の 作 成

(2)後 身 頃 ス ロ ー パ ー の 作 成

(3)ス ロ ー パ ー の修 正 と フ ィ ッテ ィ ン グ ・ク ロ ス か ら ペ ー パ ー パ タ

ー ンへ の 移 行

)

)

)

)

0

¢

G

但

ス カ ー ト ・ ス ロ ー パ ー の 作 成

ス カ ー ト ・ス ロ ー パ ー の フ ィ ッ トと ゆ と りの 必 要 性

前 ス カ ー トお よ び後 ス カ ー トス ロー パ ー の作 成

シ ー ス ライ ン とAラ イ ン ス ロ ー パ ー

シ ー チ ン グ の 訂 正 と ペ ー パ ー パ タ ー ンへ の移 行

身 頃 ス ロ ー パ ー お よ び ス カ ー ト ス ロ ー パ ー の チ ェ ッ ク

ダ ー ツの 処 理 一 前 身頃 お よ び 後 身 頃

(1)ピ ヴ オ ッ ト法 お よ び 切 込 み と展 開 方 法

(2)プ リ ン セ ス ラ イ ン(肩 と ア ー ム ホ ー ル)

(3)前 お よ び後 身 頃 の い ろ い ろ な ス タ イ リ ン グ

(4)ス カ ー トの 変 化 の 指 導

(5)6枚 お よ び8枚 接 ぎ ス カ ー ト

(6)サ ー キ ラー ・ス カ ー トー 計 算 に よ る方 法 と折 紙 に よ る 方 法

(1)ス カ ー ト の バ リ エ ー シ ョ ン

(2)ス ラ ッ ク ス ・ ス ロ ー 八 一

　

　

　

1

2

3

(

(

(

基 本 衿 の 分 折

フ ラ ッ ト ・ フ ィ ッ テ ィ ン グ ・カ ラ ー

ス タ ン ド ・ カ ラ ー
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袖 ス ロ ー パ ー

(1)袖 ス ロー パ ー の 製 図 指 導

(2)希 望 す るス タ イル づ く りの た め の袖 ス ロー パ ーの操 作

袖 の ス タ イ リ ン グ

(1)袖 の ス タ イ リ ン グ

(2)身 頃の 一部 とな る袖

・ ブ ・オ ・部 ・る パ タ ー ン ・∈ キ ング'1

グ レ ーデ ィン グの関 連 知識

縫い代

(1)い ろい ろ な縫い 代 の例

(2)縫 い代 の 加 え か た一 部 分 と必 要 量

ノ ッ チ

(1)ス ロー パ ーに ノ ッチ を入 れ る手 法 一 そ の必 要性 と 目的

(2)い ろ い ろ な ノ ッチ の 例

(3)ノ ッ チ の 作 成 とマ ッ チ の さ せ か た

附 属部 分 衿,前 立 て,裏 地 お よび芯 地 の パ タ ー ン メー キ ング
1

パ タ ー ン の ブ ル ー フ リ ン トー パ タ ー ン に お け る コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ

ンの た め の約 束 ご と

(1)モ デ ル ・ ナ ン バ ー

(2)サ イ ズ

(3)上 下

(4)表 と裏

(5)布 目

(6)'ロ ッ ト ・ ナ ン バ ー

(7)針 数

(8)仕 上 り寸法

(9)そ の 他 の 重 要 な ル ー ル,ノ ウハ ウ
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各人 の計画課題(実 習)と 個別 の評価

デ ザ イ ナ ー ・モ デ ル の コ ピー イ ン グ と ア ダ ブ シ ョ ン(実 習)

ま とめ一質疑応答

◆
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ア パ レ ル ・ プ ロ ダ ク シ ョ ン ・ コ ー ス

◎ カ リ キ ュ ラ ム

米 国 にお け る プ ア ッシ ョ ン産業

A業 界の構成
'

B流 通 チャ ネ ル

Cア パ レル の生 産

Dア パ レル ・メ ー カーの 直面 す る諸 問 題 と解決 の ため の 戦略

アパレル産業 における各種の組織一各機能 の説明

Aマ ニ ュ フ ァ ク チ ャ ラ ー

Bジ ヨ バ ー

Cコ ン ト ラ ク タ ー

D仕 事の構成

E既 存 ポス トへ の 人事 配 置 とポス トの新 設 の問 題

Fマ ー ケ テ ィ ン グ ・バ ラ ン ス:マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ と生 産

目的 を も っ た マ ネ ー ジ メ ン ト

Aポ リ シ ー メ ー キ ン グ

B集 中管理 と分散管理

C権 威 と責 務

生産のための計 画

Aプ ア ヅ シ ョ ン ・ マ ニ フ ァ ク チ ャ リ ン グ ・ サ イ ク ル

B計 画のための標準時間の使用

Cコ ス テ ィ ングの た めの 標準 時 間 の使用

D作 業 員 の トレ ーニ ン グのた め の標 準 時 間 の使 用

E生 産 とマ ー ケ テ ィ ン グ 目的 の ため の商 品 の グル ー プ化

Fレ イ ア ウ トにお け る生 産 シス テ ムの影 響一 コス ト分 折

G生 産 仕様 書 にお け る変 化 要 因 が生産 の コ ス トの うえ に持 つ 影 響

H生 産計画の1要 素 としての生産管理
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コ ス テ ィ ン グ

Aコ ス テ イ ン グ の モ デ ル

B利 益 の 概 念

C事 前 の コ ス テ ィ ン グ と コ ス トア カ ウ ン テ ィ ン グ

ト レ ー ニ ン グ ・ プ ロ グ ラ ム

Aマ ネ ー ジ ャ ー に 要 求 さ れ る知 識 とそ の トレ ー ニ ング

B誰 が,ど の よ うに し て トレ ー ニ ン グす る か

アパレル産業 の未 来像

A技 術 革 新

B人 的 資 源

Cマ ー ケ テ ィ ン グ

D業 界 の 組 織 構 成

Eビ ジ ネ ス 活 動 と マ ニ ュ フ ァ ク チ ャ ラー,ジ ョ バ ー,コ ン ト ラク

タ ー 間 の 関 係

ま とめ と フ ィ ー ド ・バ ッ ク 〈 質 疑 応 答 〉

●
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ア パ レ ル ・ メ ー カ ー の マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ,マ ー ケ テ ィ ン グ ・ コ ー ス

◎ カ リキ ュ ラ ム

1〈 は じめ に〉 米 国 ア パ レ・喋 界の概 要 紹介

企業 の第1義 的 な目的

利潤動機

目的達成のための諸理論

企業本来 の方向

顧 客 マ ーケ ッ トの選択

価 格構 成 の選 択

商品 ラ イ ンの選択

マ ーチ ャ ンダ イ ジ ン グ手 法 の選択

マ ーケ テ ィ ン グ手法 の選 択

企業組織 の主要構成部分 とそ の機能お よび責務

重 役 会(理 事 会)

社 長 お よび副 社 長

マ ーケテ ィ ング部 門 と販 売 部 門

マ ーチ ャ ンダ イ ジ ン グ部 門 とデザ イ ン部 門

生 産部 門

財 務 部門 と管 理部 門

全 部 門 の活動 の調整 の重 要性

く 仕 事 の流 れ 一誰 が,い つ,ど のよ うに して〉

コンセ プ ト作 り

商 品 方 向 づ け

商 品計 画 の開 発

商 品計 画 の社 内 プレゼ ンテ ー シ ョン

商 品計 画 の必 要 な補 正 と調整

最 初 の予 測
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7.承 認 さ れた 計画 を予 算 の概 算 に適 用 して み る こと

&デ ザ イ ン ・チ ー ム の 作 業 手 続

9.商 品 ラ イ ンの第一 回編集

10.商 品 ラ イ ン の コス テ イ ン グ

11.最 終 の 内 部 マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ会 議

12.計 画 を 遂行 す るの に必要 な資 金 の準 備

1a社 外 の バ イ ヤー達 の意 見 を得 る こ と一"会 社 の友 人 たち"

14.原 材 料 の 買付

15.デ ュ プ リ ケ ー シ ョ ン

16販 売 および 「～一ケ テ イ ング会議(ト ッ プ経 営 者 と地方 販 売チ ー ム,出

荷 担 当 お よび デ ザ イ ンチ ー ム)

17パ ブ リ シ テ ィ

1&セ ー ル ス ・ プ ロ モ ー シ ョ ン

19広 告

20.販 売 の開始

21.生 産 の 承 認

22パ タ ー ン ・ メ ー キ ン グ,マ ー キ ン グ,グ レ ー デ ィ ン グ

23.原 材 料 の 受 け入 れ

24商 品 ラ イ ンの生 産

25.最 終 製 品 の受 け入 れ

26.最 終 製品 の配 送

27任 務 の 完 了 一 チ ェ9ッ ク リ ス ト ー フ ォ ロ ー ・ ア ッ プ

28.結 果 一利 益か 損失 か

重要 な事項 のデ ィス カ ッシ ョン

1.ア パ レル生 産 に対 す る3つ の基本 的 な 力 とそ の価 値

A)販 売指 向B)生 産 指 向C)デ ザ イ ン指 向

2各 デ ィ ビジ ョンの ニ ーズ を決定 す る も のは 何か?
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3.米 国 に お け る 各 種 の マ ー ケ ッ ト(ラ イ フ ・ス タ イル)

4.国 内 生 産 と輸 入

5.よ い 時 一悪 い 時 一 生 き る た め の条 件"

6.ラ イ フ ・ス タ イル 指 向 一当 面 の 商 品 ア イ テ ム:そ の 差 を い か に し て 知

る か

小 売 と テ キ ス タ イ ル 企 業 と の 間 の ア パ レル メ ー カ ー,一 微 妙 な バ ラ

ン ス

よい アパ レル メ ーカ ー の基本 的 な条 件

スペ シャ リス トた ちを,ど の よ うに して仕 事 に従事 させ,訓 練 し,補

充 す るか

米 国 と 日本 の違 い

ア パ レル ・メ ー カ ー に お け る トッ プ ・マ ネ ー ジ メ ン トの責 任

く ま とめ と フ ィ ー ド ・バ ッ ク〉

●
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小 売 業 の マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ,マ ー ケ テ ィ ン グ

小 売 業 のタ イプ の変 化

A.歴 史 的 な背 景

B現 在 の小売 業 態 一そ れ ぞれ の特長

C.小 売 店 の立 地 に 関 す る傾 向

D.変 化 す る顧 客

百貨店 の組 織

A.組 織 の構 成 要 素

B.ポ リシ ーの形 成

C商 品部 門(マ ーチ ャ ンダイズ 部門)一 －ue能 と責任

D.販 促部 門(セ ール ス ・プ ロモ ーシ ョン部 門)一 機能 と責 任

E.支 店統 制部 門 一機能 と責任

F.管 理 部 門 一機 能 と責 任

G.人 事 部 門 一機 能 と責任

A.チ ェー ン ・ス トア の組織

B。 各 支店 と本 部 機 能 の関係

A.仕 入 れ 政策

B.何 を 仕 入 れ るか

C.ど れ だけ の量 を仕 入 れ るか:標 準 在 庫(モ デル ・ス トッ ク)

D.ど れtiけ の量 を仕 入 れ るか:仕 入計 画 の立 案

E.ど れ だけ の量 を仕 入 れ るか:ユ ニ ッ ト ・プ ランニ ン グ とユ ニ ッ ト ・コ

ン トロ ール

ど こで仕 入 れ るか
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G.ど の よ う に,い つ 仕 入 れ る か

H.ど の よ うに し て 仕 入 れ る か 取 引 上 の テ ク ニ ッ ク

1.ど の よ うに し て 仕 入 れ る か 特 別 の ア レ ン ジ

J。 ど の よ うに し て 仕 入 れ る か:仕 入 条 件 と デ ィス カ ウ ン ト

Kど の よ うに して 仕 入 れ る か 発 注(オ ー ダ ー)に つ い て

L.商 品 の仕 入 れ とマ ー キ ン グ

コ ン トロール ー 商品 管理 と財 務管 理

A小 売 業 の マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ

B損 益 計 算 書

C.マ ー ク ・ア ッ フ

D.再 値 入 れ

E.棚 卸 し

F商 品 計 画

A.販 売 の刺 戟(在 庫 回 転)

B.販 売 の テ ク ニ ッ ク

C.販 売 促 進

Dセ ー ル ス ・プ ロモ ー シ ョ ン ・カ レ ン ダ ー の 準 備

Eセ ール ス ・プ ロモ ー シ ョ ン費 用 の 予 算 化

A.要 約 一各段 階で の人材育成 の重 要性

B質 疑応答
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テ キ ス タ イ ル の}マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ,マ ー ケ テ ィ ン グ

A.過 去 か ら現在 まで

1)1920年 代(繁 栄 の時 代)

2)1930年 代(不 況 の時 代)

3)戦 後 か ら1973年10月(石 油危 機)ま で

4)1973年 か ら現 在 まで

B繊 維 とテ キ スタ イル の流 通

1)合 成 繊維 一 巨大 な原 糸 メ ー カー,化 学 会 社

2)綿

3)ウ ール

4)垂 直 に イ ンテ グ レニ テ ッ ド(統 合)さ れ た巨大 企 業

A.テ キ ス タ イル 企 業 の タ イ プ別 に み た マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ

1)垂 直 イ ン チ プ レ ーテ ッ ド企 業(バ ー リン トン)

2)独 立 の ミル(生 地 メ ー カ ー:ブ ル ー ム ス パ ー グ)

3)独 立 の コ ンバ ー タ ー(リ ラ イ ア ブル ・テ キ ス タ イ ル)

4)卸 商 一輸 入 商

5)ニ ッ テ ィ ン グ ・ ミル

Bマ ー チ ャ ンダ イ ジ ン グ の"計 画"一 予 算"一"予 測

1)5ク 年 計 画 一 バ ー リ ン トン の 例

2)4年 期 を ふ りか え る

3)短 期 間 の 修 正

C.マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ の 機 能 一 マ 〒 チ ャ ン ダ ィ ジ ン グ とは"遺 品"を

適 価"で 展 開 す る ア ー トで あ る

1)生 地 の 開 発
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2)ス タ イ リング

3)繊 維 と生 地 の買 付

4)生 地

5)サ ン プル作 り と生 地 前 のテ ス ト生産

6)品 質 管理

7)生 地 の コス テ ィン グ

8)商 品 ラ イ ン

9)商 品 の プ ライ シ ン グ(コ ス トシー ト,プ ラ イス シ ー ト,そ の他 の例)

10)商 品 の配 送

]1)利 益を生 み 出 す こ と 一使 用 総 資本 利 益 率(ROI)

A.テ キ ス タ イル 産 業 の新 しい ア プ ロ ー チ

1)マ ー ケ ッ ト リサ ー チ(バ ー リン ト ンの 生 地 売 り分 野 に お け る 調 査 例)

2)販 売 予 測

3)販 売 管 理

4)倉 庫 と配 送

5)セ ー ル ス ・プ ロモ ー シ ョ ン

6)販 売 組 織

7)顧 客 と の 関 連

成功 す るテキスタイル企業 の資格条件

A.生 き 残 る た め に

1)人 的 条 件

2)プ ロ フ ィ ッ ト(利 益)マ イ ン ドの オ ペ レ ー シ ョ ン

3)技 術

4)高 い 企 業 イ メ ー ジ ー リー ダ ー シ ッ プ とマ ー ケ ッ トに お け る 活 動 に も と

ず い た

5)財 政 的 な 成 長 と安 定 性
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,

6)公 共 サ ー ビス に対 す る地 域社 会 か らの尊 敬

7)教 育活動

8)安 定 性 の あ る前 向 きの労 使 関 係

9)行 政機 関や 法 的 規 制 に対 す る政 治的 な位 置

10)マ ネー ジメ ン ト もっ とも重 要 な条 件

Aコ ンシ ューマ リズ ム の台頭

1)そ の理 由

2)影 響 と結 果

3)解 決 のため の 方 向

テ キ ス タ イル ・イ ン ダ ス ト リ ー の 未 来

A.こ れ か ら考 えね ば な らぬ 諸 条 件

1)原 材 料

2)労 働 力 の確 保

3)国 際的 な競合 関係

4)コ ス トの上昇

5)政 府 に ょる規 制 一 関税,そ の 他 の法 規 制

6)調 査 と開発

7)フ ァ ッシ ョ ンの重 要性

8)生 産 一専 門化

9)幹 部 の確保

10)人 口の増加

11)相 互 関 係 の変 化 一垂 直 イ ンテ グ レー シ ョン と吸収 合併 の新 しい傾 向
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テ キ ス タ イル の スタ イ リ ン グ

◎ カ リキ ュ ラム

米 国 の テ キ ス タ イル 業 界(ミ ル,コ ンバ ー タ ー,プ リ ンタ ー.染 色 ・仕

上業 者)
=

用語の定義

A.ス タ イ リ ン グ と コ ー デ ィ ネ ー シ ョ ン

B.デ ザ イ ニ ン グ

C.カ ラ ー リ ン グ

ス タ イ リス トの仕事 の関係 者

A.マ ー チ ャ ン ダ イ ザ ー

B.セ ー ル ス

C.ア シ ス タ ン ト ・ス タ イ リ ス ト

D.デ ザ イ ナ ー

E。 顧 客

フ ァ ッ シ ョ ン と テ キ ス タ イ ル

A.「 テ キ ス タ イル と フ ァ ッ シ ョ ン」(映 画)

B.テ キ ス タ ィ ル ー フ ァ ッ シ ョ ン の も っ と も複 雑 な 部 分

C.カ ラ ーか ら は じ ま る

D.フ ァ ブ リ ケ ー シ ョ ン ー シ ル エ ッ ト と 柄

E.フ ァ ッ シ ョ ン 関 係 者 の 間 に生 れ る イ ン フ ォ ーマ ル な コ ン セ ンサ ス

ス タ イ リス トの役 割 と企業 形態

A.大 規 模 な垂 直 統合 の コ ンバ ータ ー

B.大 規 模 な垂 直統 合 の ミル

C.小 規 模 の プ リ ン ト ・コ ン バ ー タ ー

D.小 規 模 な織 布 メ ーカー

E.大 規 模 な ニ ッ ト ・メ ー カ ー

F.小 規 模 な ニ ッ ト ・ メ ー カ ー
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企 業 組 織 と スタ イリス ト(マ ネ ージメン ト,一マーチャンダイザ「 重 役 陣 との 関係)

商 品 ライ ン構成,

A。 ス タ イ リス トへ の 各 種 の 影 響

B.自 己 の マ ー ケ ッ トの 把 握

Cタ イ ミ ン グ ー ス タ イ リ ン グ ・カ レ ン ダ ー

D.予 算 面 で の 責 任

E.商 品 ラ イ ン の 適 切 な 提 示

Fス タ イ リス トー二 重 の人 格 サ ン プル に よ る商 品 ラ イ ン の プ レ ゼ ン テ ー

シ ョ ン

道具

A.人 間 的 な背 景

B.周 囲 の動 きに対 す る接 触

C旅 行

D.フ ァッ シ ョン ・ジ ャ ーナ リス ト

E。 適 切 な 人 間 との個 人 的 交流

ス タ イ リス トの対社 内教 育

A.販 売 員 と トッ プ

Bク リエ イ テ ィ ブ ・ス タ ッ フ

C。(ス ラ イ ド)

ス タ イ リス トの育 成方 法

A.プ リ ン ト ・デ ザ イ ナ ーー一か ら

B織 物 の デ ザ イ ナ ー か ら

C.ニ ッ ト技 術 者 か ら

Dス タ イ リン グ業 界 の人 々

E.フ ァ ッ ヅ ヨ ン ・デ レ クタ ー か

スタ イ リス トの養成 一その才能は天 分か,創 られるものか

要 約 一 「理 想 的 な ス タ イ リス ト」
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フ ァ ッ シ ョ ン ・ コ ー デ ィ ネ ー シ ョ ン と ス タ イ リ ン グ

◎ カ リキ ュ ラ ム

フ ァ ッ シ ョ ン ・ コ ー デ ィ ネ ー シ ョ ン と は 何 か?

フ ァ ッ シ ョ ン ・コ ー デ ィ ネ ー シ ョ ン を 必 要 と す る 場

A.小 売 業:フ ァ ッ シ ョ ン ・コ ー デ ィ ネ ー シ ョ ン の 機 能(フ ァ ッ シ ョ ン ・

サ ー ビ ス室)

1)フ ァ ッ シ ョ ン ・コ ーデ ィ ネ ー タ ー の 活 動

2)フ ァ ッ シ ョン サ ー ビ ス 部 の位 置 と各 部 門 と の関 係

3)小 売 業 に お け る フ ァ ッ シ ョ ン ・コ ー デ ィ ネ ー シ ョ ン の フ.ロ セ ス

4)フ ァ ソ シ ョ ン の プ ロ モ ー シ ョ ン と プ レゼ ンテ ー シ ョ ン の立 案

5)プ レ ゼ ン テ ー シ ョ ン

6)効 果 的 な フ ァ ッ シ ョ ン ・ コ ー デ ィ ネ ー シ ョ ンの 必 要 条 件

7)ス トア に お け る フ ァ ソ シ ョ ン ・ コー デ ィ ネ ー タ ー の ス ケ ジ ュ ー ル の典

型 例

8)フ ァ ッ シ ョ ン ・ コ ー デ ィ ネ ー タ の訓;練 教 育 能 力 開 発 一 い くつ か の

実 例

Bア パ レル 業 界

1)ア パ レル 生 産 の歴 史 的 背 示

2)ア パ レル 企 業 の 構 成(組 織 図 に ょ る)

3)小 規 模 企 業 の 利 点 と欠 点r
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4)ア パ レル 企 業 の プ ア ツ シ ョ ン ・サ ー ビス の 定 義

5)ア パ レル 企 業 の た め の ス タ イ リス トの 活 動

6)ア パ レル 企 業 の た め の フ ァ ッ シ ョ ン ・ コ ー デ ィ ネ ー タ ー の 活 躍

7)訓 練 と経 歴

8)ス ケ ジ ュ ール の 典 型 例

g)企 業 タ イ プ別 の ケ ー ス の紹 介

C.テ キ ス タ イル 業 界

1)テ キ ス タ イ ル 産 業 に お け る企 業 の タ イ プ

2)テ キ ス タ イ ル 業 界 と フ ァ イバ ー 業 界 の活 動

3)フ ァ ッ シ ョ ン ・ コー デ ィネ ー タ ー の役 割

4)ス タ イ リス トの 役 割

5)7ァ ッ シ ョ ン ・コ ー デ ィ ネ ータ ー の訓 練 と能 力 開 発

6)ス タ イ リス トの訓 練 と能 力 開 発

7)・活 動 の カ レ ン ダ ー

8)ケ ー ス ・ス タ デ ィ
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フ ァ ッ シ ョ ン ・ ト レ ン ド ・ マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ

◎ カ リキ ュ ラ ム

は じめ に

A.今 日の米 国小 売 業
.

フ ァ ッ シ ョ ン ・ ト レ ン ド ・マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ とは 何 か,ど の よ うに

使 わ れ る べ き か
,

A.フ ァ ッ シ ョ ン ・ ト レ ン ド ・マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ とは 何 か,な ぜ そ れ

一が重 要 に な っ て き た の か

B.'小 売 業 に とっ て そ の意 味 は 何 か,ト レ ン ド ・マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ は

商 品 供 給 側 には ど の よ うな 影 響 を 与 え る か

C.フ ァ ッ シ ョ ン の 予 測

D.フ ァ ッ シ ョ ン ・ トレ ン ドを 決 定 す る ス テ ッ プ ー マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ

お よ び マ ー ケ テ ィ ン グ に そ れ が ど う使 わ れ る のか
　

ト レ ン ド

A.レ ポ ー トを い か に読 み と り,ト レ ン ドを評 価,分 析 す るか

フ ァ ッ シ ョ ン ・ ト レ ン ド の マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ

A.小 売 業 の立場 か ら

フ ァ ッ シ ョ ン ・ ト レ ン ド商 品 を い か に して販 売 す る か

A.小 売 業で 使 わ れ る各 種 の手 段

B.各 店舗 の ス ラ イ ド

店 舗 の イ メ ー ジ を 作 り,拡 販 と利 益 の増 大 の 手 段 と して の フ ァ ッ シ ョ ン

・ トレ ン ド ・マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ

A.誰 が フ ァ ッ シ ョン ・ ト レン ド ‥ マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ の責 任 を 持 つ か

B.フ ァ ッ シ ョ ン ・ ト レ ン ド ・マ ーチ ャ ン ダ イ ジ ン グ の企 画 と管 理(経 費

と予 算 計 画 を 含 め て)

フ ァ ッ シ ョン商 品 の供 給 者 とス トア の相 互 関 係

A.新 し い 商 品 の 開 発 一 創 造 的 な マ ー チ ャ ン ダ イ ジ ン グ
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B.フ ィ ー ド ・バ ッ ク ー ト レ ン ド商 品 の 始 ま り,ピ ー ク,衰 退 につ い て

C。 フ ィ ー ドパ ッ ク ー 商 品 の フ.ロ ・モ ー シ ョ ン の成 功 例 と失 敗 例

D.ス ラ イ ドー プ レタ ポ ル テ 展(76年4月)よ り

ケ ー ス ・ス タ ァ ィ

成 功 の ケ ー ス

ま と め:ス トア ・イ メ ー ジ と,客 層 セ グ イ ン テ ー シ ョ ン の 必 要 性

く 質 疑 応 答 〉

●

■

一159-一



②FCC(フ ァ ッ シ ョ ン ・カル チ ュ ア ・セ ン タ ー原 宿)

① 設 立 目的

㈱ レナ ウ ン が繊 維 業 界 の 構 造 改 善 研 究,業 界 知 識,情 報 の 交 流,

人 材 の 育 成,一 般 ユ ーザ ーへ の 啓 蒙 を 目的 と し て 設 立 した 。

② 特 色

無 償,無 料 の 教 育 研 究 機 関 と し て の 特 色 を 持 つ 。

③ 教 育 内 容

ア パ レル 産 業 に 従 事 す る人 々 を対 象 と し,「 フ ァ ッ シ ョ ン ・ ビジ

ネ ス ・コ ー ス」,「 フ ァ ッ シ ョン ・デ ザ イ ナ ー ・コ ー ス 」,「 一 般

教 養 コ ー ス 」 の3コ ー ス が あ る 。

フ ァ ッ シ ョ ン ・ ビ ジ ネ ス ・コ ース を 例 に と る と,本 コ ー ス は マ ー

チ ャ ン ダ イ ザ ー 講 座,セ ール ス ・マ ネ ジ ャ ー 講 座,物 流 マ ネ ジ ャ

ー 講 座 の3講 座 が 設 け ら れ て い る
。

研 修 内 容 と し て,フ ァ ッ シ ョ ン ・ ビジ ネ ス ・ コ ー ス,マ ーチ ャ ン

ダ イ ザ ー 講 座 の カ リキ ュ ラ ム を 以 下 で 述 べ る 。

■
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レ

テ ー マ タ イ ト ル 内 容

これ か らの フ ァ ッシ ョ ン ・
'70年 代 後 半 のフ ァッシ

ョン ・ビジネスは いか に

ビジネスを考 える あるべ きか,受 講生 と共に研究 する

総 論
期 待 さ れ るマ ーチ ャ ンダ イ 複雑多様 な現代 において マーチャンダイザーに

ザ 一 稼 要求される特殊な才能と感覚について

ファ ッシ ョン産 業 におけ る ファッション産業におけ る情報 の機能を考 え,現

情報処理の現状と今後の方向 状の問題点 と今後のあり方をさ ぐる

情 報
ファッション情報の収集 と ファッション情報の収集 と分析についてのセオ リ

分析 一を具体例に従って把握する

消 費者 とのか か わ り合い の 中 で,フ ァ ッション と
フ ァ ッ シ ョ ン と カ ラ ー

カラーを ど う結 びつけるか,も う一度考えてみる

カ ラ ー '76～'77の 流行色の動向 に合わせ て色彩計

マーチャンダイジング とカラー
画を考える

綿素材 の将来を考える
、

素材1 マーチャンダ イザーに とって不 可欠 の素材 に っ

羊毛の基礎知識と今後の需給 〉いて基礎知識から需給 の今後 の見通 しまで ト
一夕ルに把握する

合繊一その現状 と展望 ノ

素材 皿

素材企画をどうするか
どのファッションには どの素材 がふさわしいか

具体的に考えてみる

婦人服のマーチャンダイジング ナ シ ョナル ブラ ン ドにみ る シス テ マ テ ィ ッ クな

商品企
(そ の1)(ケ ース ・スタ デ ィ ー) マ ーチ ャンダ イ ジ ングの展 開

画事 例 婦人服のマーチャンダイジング プライベ ー トブラ ン ドに見 る短 サ イ クル ・高 回

(その2)(ケ ース ・スタディ) 転のマ ーチ ャンダイジングの展 開

紳士服 のマーチャンダイジング 急転 す る現代社会を見つめ,'76～ ク80ま での

(ケ ース・スタディ) メンズマーケ ッ トの動 向を予測する

繊維産業の新構革知識集約 新構造改善政策と今後の繊維業界のあるべき姿
ま とめ

化 を多角的に考える
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3)各 種 学 校,高 等 教 育 機 関,業 界 団体 等 で運 営 され て い る もの

(1)メ ンズ ・フ ァ ッシ ョン学院

高校 卒 業 以 上 の学 力 を有す る もの を対 象 に マ ーテ ヤ ン ダィジ ン グ,

デ ザ イ ン,カ ッティ ング等 の修 得 を 目的 と した 学科 が 設 け られ てい る。

卒 業 生 には 産業 デザ イナ ーの認 定 書 が交 付 さ れ る。 ぴ

学科 コー スは 次 の とお り

部別 科 別 修業年限 授業 日 ・授 業 時間

昼
間
部

本 科1年
2年 制 週5日

AM9:30

～

PM3:30本 科2年

夜
間
部

マーチャンダイジング科 6ケ 月 月水金

PM6:00

～

PM8:00

デ ザ イ ン 科 6ケ 月 火木

カ ッ テ ィ ン グ科 6ケ 月 月水金

カッティング研 究科 6ケ 月 火木

(

(2)桑 沢 学 園/桑 沢 デ ザ イ ン研 究 所

高 校 卒 業 以 上 の 入 学 者 に対 し,リ ビ ン グ ・デ ザ イ ン 科,ド レス ・デ

ザ イ ン科(各2年 コ ー ス),デ ザ イ ン科,基 礎 造 形 科(各1年 コ ー ス

)が あ り,こ れ 等 の 卒 業 生 に 対 し研 究科 が 設 け ら れ て い る。

(3)パ ン タ ン ・デ ザ イ ン研 究 所

フ ァ ッ シ ョ ン ・セ ミナ ー と し て 業 界 実 務 経 験 者 を 対 象 と した,ブ テ

ィ ッ ク ・マ ネ ジ メ ン ト講 座,フ ァ ッ シ ョ ン ・ス タ イ リ ス ト講 座,フ ァ

ッ シ ョ ン ・イ ラ ス ト講 座,カ ッ テ ィ ン グ 講 座 が設 け ら れ て い る。

こ れ以 外 に カ ッ テ ィ ン グ専 科,コ ー デ ィ ネ ー タ ー科 が設 け ら れ て い

る。

(4)JAKDAス ク ール

(社)日 本 ニ ッ トウ ェ ア ー デ ザ イ ン協 会 で 実 施 され て い る研 修 で,二
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ッ トゥ ェァ ・デザ イ ン本科,デ ザ イ ン研 究 科 が設 け られ てい る 。

主 と して業 界 実 務経験 者 を対 象 として お り,ニ ッ ト産 地 出 張研 修 等

もあ り.,業 界 に貢 献 してい る。

第1 ,8期 ニ ッ ト ・デ ザ イン本 科 研 修 内容 は 次 の通 り。

月 日 講 義 科 目 月 日 講 義 科 目

4/6(火) 開 講 式,ニ ッ トの歴 史 6/29(火) カ ラーコーディネーション(実 習)

9(金) 素 材 7/2(金) 附 属 と トリ ミ ン グ

13(火) 〃 6(火)
`

〃

恒 ● ♂

16(金) 編立機械 9(金) 西洋の服飾史(ス ライ ド)

20(火) 〃 13(火) 〃

23(金) 編 組 織 8/27(金) 情報収集 と分類法

27(火) 〃 31(火) 〃

30(金) 〃 9/3(金) 流通機構の構図 と展 開

5/4(火) 〃 7(火) 〃

7(金) 〃 10(金) 〃

11(火) 染 色 14(火) フ ァッションマーチャンダイジング

14(金) 〃 17(金) 〃

18(火) 縫製 機器 と縫製法 21(火) 〃

21(金) 〃 24(金) 〃

25(火) 仕 上 と検査 28(火) ニットのデザイ万 イキング(実 技)

28(金) 〃 10/1(金) 〃

6/1(火) 工場見学 5(火) 〃

4(金) 色 彩 論 8(金) 〃

8(火) 〃 12(火) FBの 販売促進

11(金) 流 行 論 15(金) 〃

15(火) 〃 19(火) ディスプレイのポイン ト

18(金) カラーコーディネーション(実 習) 22(金) 〃

22(火) 〃 26(火) 企画に必要な外国語,修 了式

25(金) 〃
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(5)日 本服飾工科学 院

東京紳士服工業組合 が主催 す る研修 で,昭 和51年 度か ら開設され

ている。 組合員企業社員 を対象 としてお り,内 容的 には後述す る大阪

紳士服専門学院 と類似 した企業活動 全般に亘る実務 内容を盛 り込 んで

いる。

卒業生 には二級技能士補 の資格 が授 与 され る。

研修 内容は 次の通 り。

月 日 時 間 科 目 講 師

5.7 金 PM6.00～900 消費 者志 向 の マーケテ ィング 清 水 滋

11 火

AM9.00～12.00 日本の繊維産業 星 川 俊 三

PM1.00～400 日 本 の メンズ フ ァ ッシ ョ ン史 志 村 敏

PM4.00～7.00 衣料流通概論 江 尻 弘

14 金 PM6.00～9.00 紳 士 服 マ ー ケ ッ ト 北 原 彰 肱

18 火 PM6.00～900 市場構造 と消費構造 船 井 幸 雄

21 金 PM6.00～900 紳士服産業の特質 と紳士服メーカーの役割 菅 原 正 博

25 火

AM900～1200 小 売業 の ファッション ・マ ーケテ ィング 遠 人 昇

PM1.00～4.00 紳 土版 メ三力→)フ ァッション・マーケティング 〃

PM4.00～7.00 羊毛工業 の特質 保 坂 隆 敏

28 金 PM600～9.00 原価管理 と売価政策(1) 西 沢 修

6.4 金 PM600～900 〃(皿) 広 瀬 末 治

8 火

AM9.00～12.00 ,販 売 計 画 と販 売 管 理 三 上 富三郎

PM1.00～4.00 販売促進 早 川 輝 夫

PM4.00～7.00 コ ミ ュニ ケー シ ョ ン概 論 村 田 昭 治

11 金 PM6.00～900 デ ィ ーラ ーヘ ル プス 清 水 滋

18 金 PM6.00～9.00 紳士服 の基礎知識 小 林 三 郎

22 火 AM9.00～1200 織物 の知識(1) 西 田 博
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月 日 時 間 科 目 講 師

6.22 火 PM1.00～4.00

PM4.00～7,00

織物 の知識(n)

表素材 と副素材 の関連性

別 能 恒 雄

広 瀬 淳

25 金 PM6.00～9.00 フ ァ ッ シ ョ ンの 美 と心 三 島 彰

7.2 金 PM6.00～9.00 色 彩 論 太 作 陶 夫

6 火 AM9.00～12.00

PM1.00～3.00

PM3.00～5.00

PM5.00～7.00

ファッションコーデ ィネーション概 論

商品 知 識(n)

〃(皿)

〃({Si)

伊 藤 紫 朗

小 林 三 郎

石 津 謙 介

渡 辺 国 雄

9 金 PM6.00～9.00 海外 ファッション情報の収集 と活 用 山 崎 宗 城

16 金 PM6.00～7.30

PM7.30～9.00

JISサ イズ(1)

〃(H)

柳 沢 澄 子

榎 本 光 正

20 火 AM9.00～12.00

PM1.00～4.00

PM4.00～7.00

紳 士服 の品質 向 上技 術

既製 服の 企画 と設 計(1)

〃(皿)

堀 満 夫

小 林 一 光

〃

23 金 PM6.00～9.00 縫製品 の品質管理 と検査基 準 木 島 寛

30 金 PM6.00～9.00 縫製 品の品 質 管理 とコンシューマ リズム 飯 田 秀 郎

8.3 火 AM9.00～PM7.00 既製服 の生 産工程 (工 場)

6 金 PM6.00～9.00 既製服 とEOの 縫製技術 佐 藤 隆 夫

13 金 PM6.00～9.00 体型 と採寸 麻 生 道 正

17 火 AM9.00～12.00

PM1.00～4.00

PM4,00～7.00

ビジネス法律概論

不当景品類及び不当表示防止法
i、

流通秩序をめ ぐる当面の諸問題

川 越 憲 治

20 金 PM6.00～9.00 (ま と め)

(6)大 阪 紳 士 服専 門 学院

昭和33年 大 阪 紳 士服 工業 会 が中心 とな り設 立 された 。

現 在職業 訓練 法 人 とな ってい る が,主 と して 工業 会 加 入 企業 の従 業 員

で2年 以 上 の実務 経験 を有 す る者 を対 象 として お り,販 売科,洋 服科,

工場 管 理科 の3コ ース が開設 さ れて い る。
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同学院 の特 色は,卒 業生 が企業 に戻 った後 の ア フタ ー ・ケ アを 企業

オ ーナ ー ・レベ ル,OB・ レベルで とらえ,研 修効 果 の把握,今 後 の

研 修 内容 の検 討等 が行 なわ れ てい る点 で,各 企 業 に密 着 した研 修 並 び

に卒業 生 の評 価 につ な が って きてい る。

研 修 内容 は 次 の通 り。

a.商 品 知 識 o織 物 の原 料 につ い て一 般的 な知 識 を 有 す る こと

O繊 維の性能 及び鑑別法 について詳細 な知識を有すること

O織 物 の組織 柄,名 称,用 途について 〃 〃

o紳 士 服 のJISと サ イズ につい て 〃 〃

O紳 士服 の品質表示にっいて 〃 〃

O紳 士服の種類 と名称について 〃 〃

。 紳士服 の基本 スタ イル及び流行 について 〃 〃

O紳 士服 の着装法 について 〃"

b.販 売 知識 o紳 士服 の効果的な陳列法について一般的 な知識を有す ること

○商品の品 目,数 量,価 格設定等商品企画 にっい て一般的な知

識を有するこ と

o繊 維産業の流通機構について概略的な知識を有すること

○消費者 のサ ー ビスについて詳細な知識を有する こと

c。 販 売 技 能 。セ ール ス マ ンと して正 しい話 法 がで き る こ と

o相 手の話 を正 しく判断 し,そ れ に十分答 えることができること

。好 感を与 える自己の演 出法 がで きるこ と

o返 品の取 り扱 いや 苦情処理 がで きること

O紳 士服 の販売に関する商業計算 がで きること

d.生 産 知 識 o顧 客 の体型観 察がで きる こと

○紳士服 の設計方法について概略的の知識を有すること

○紳士服の生産方法 について 〃 〃

O補 正法 につい てで きる こと

○紳士服 の良否 について判断 がで きること
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〈 洋 服科 〉

(1)専 門 学 科

紳 士服概 論

紳 士服 の製造 に必 要 な専 門知 識 の概要 を 説 明 し,実 技 と の関 係 を

理解 させ訓練を効果的 にす す め させ る。

紳 士服 の歴 史,業 界 史,服 装 史,紳 士 服 の 分類 とそ の名 称

着 装 法,JIS規 格,そ の 他

紳 士服 材 料

益 々多様 化 す る各種 の素材 を系 統 的 に説 明,基 本 と応 用 に つ いて

そ の取扱 い法 を徹底的に指導 す る。

繊維,糸,織 物 の 分類,繊 維 の概 要,織 物概 要,各 種 の加 工法

組 織 ・織物 の取 扱 い法,織 物 分 解

フーザ イ ン

商品 の価 値観 を高 め る要素 は デ ザ イ ンに ょる ものが益 々多 くな っ

てゆ く。 量 産 化 に必要 な基 礎 と応 用 を併用 し て説 明 す る。

造 形 の要 素,体 型,デ ィテ ール デザ イ ン,プ ロダ ク トデザ イ ン,

色 彩,人 間 因子

縫製 工学

基 本 技 術 の習 得 と共 鳴 縫 製 工場 に於 け る品質 管理,生 産 性 等 の

諸 問 題 を 工学 的 見地 にた っ て習 得 させ,近 代 的 な縫 製 工場 の機 能

を理 解 させ る。

機 械 概 論

技 術 者 と して必 要 な縫 製 用機械 の機 能 とそ の取扱 い法 を 習 得 さ せ

る。

ミ シン の機構,調 整法,特 殊 ミシンの 種類 とそ の 機能

プ レス機,裁 断 機 の種類 とそ の機 能
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流行 予測

流 行 の 定 義,マ ス フ ァッシ ョンの果す 役 割

国 内及 び 海外 の流 行 予測 とそ の歴 史

(2)実 技

製 図

製図 理 論,ス ー ツ及 び コー トの製図 技 能 を習 得 させ る。

1年 ノ ータ ックズ ボ ン,ワ ンタ ックズ ボ ン,肥 満 体 ズ ボ ン,フ

ァ ッシ ョ ンス ラ ック ス,パ タ ー ンメ ーキ ング

2年 シ ン グル 上 衣,ダ ブル 上衣,肥 満 体 上衣,フ ァ ッ シ ョ ン上

衣.チ ェスタ ー フ イール ド,ラ グ ラ ン コ ー ト,パ タ ー ン

メ ー キ ソ グ

裁 縫

裁縫 理 論,基 礎 縫,部 分縫,ス ー ソの縫 製 技 能 を 習 得 させ る。

1年 末 経 験 者 クラス 基礎 縫,部 分縫 等 基 礎 技能 の徹 底 と習 得

後 ノ ータ ッ クズ ボ ン1本 縫 製

経 験 者 ク ラ ス ズ ボ ン2種 縫 製

2年 末経 験 者 クラ ス シ ングル 上衣1着 縫 製

経 験 者 ク ラ ス 上衣2種 縫製

イ

'
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〈工場管理科〉

,

区 分 教 科 目 内 容

機械 工学概論 機 械 工 学

電 気 概 論

紳士服製造に必要な機械 の概 要

電流,電 圧,電 力の概要

工場 管理概論 経 営 学

縫 製 工 学

生産管理概論

製 品 計 画

経営 と組 織,方 針,目 標,計 画 の 手順

縫製 企 業 概要

科 学 的 管 理法,企 業 の し くみ,構 成

計画 に あた って の考 え方

管 理 法 工 程 管 理

品 質 管 理

原 価 管 理

外 注 管 理

設 備 管 理

労 務 管 理

作 業 研 究

手法,工 数,日 程,進 度 な ど

QCの 方 法,標 準 化,検 査,保 証

考 え方,進 め方,計 算 方法

考 え方,方 針,機 能

設備 計 画,分 析,検 査

雇用,労 使 問題,関 係法 規,賃 金 体系,教 育

作業改善,工 程分析 動作 分析 時 間研 究

統 計 統 計 論 工業 数 学,統 計,順 位 と組 合 せ,確 率

安 全 衛 生 安 全 衛 生 災害防止方法,管 理,労 働 と作業 環境

商 品 知 識 織 物 概 論

JIS品 質表示

織物 の性 能,取 扱 い 方,管 理

JISと 品質 表 示

(7)文 化 服装 学 院

大 正9年 に設立 され今 日迄 数 多 くの卒 業 生 を送 り 出 してい る洋裁 学

校 と して,最 大 規 模 の もので あ る。

学 科 内容 的 に も本 学 院 に しか ない もの と して デ ィ スプ レイ デザ イ ン

専 攻 科,産 業 技 術専 攻 科等 が あ り,ア パ レル 全般 に亘 る学 科 が網羅 さ

れ てい る。 各 学科 の アウ トラ イ ンは 次 の通 り。
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o

こ れ等 各学 科 は業 界 ニ ーズ にな るべ くマ ッチす る よ うな内容 を取 り

入 れ た 形 で構 成 さ れて い る。

各 学 科別 教 育 内容は 次 の通 り。

〈 服 装 科 〉

教 科 目

01年 時 週 時数30

専 門 科 目 被 服 構成 〔裁断 理論 ・実 習,縫 合理 論 ・実習,服 飾 デザ

イ ン(素 材,色 彩,形 態)・ 着装 実 験 〕

被 服計 画,服 飾美 学,デ ザ イ ン画,服 飾 手芸,被 服材 料

学,ミ シ ン操 作 法

一 般 教 育 心 理 学 ,読 書論,一 般 時事,保 健体 育

校 外教 育 校 外研 究,生 活実 習

o研 究 コース 週 時数30

専門 科 目 被服 構 成 〔裁 断 理論 ・実 習(平 面,立 体)縫 合 理論 ・実

習,服 飾 デザ イ ン(素 材,色 彩,形 態)着 装 実 験 〕服 飾

美 学,デ ザ イ ン画,西 洋服 装 史,美 術史,服 飾 手芸,被

服 管理,特 殊 ミシ ン操 作 法

一般 教 育 社 会学

校 外教 育 校 外研 究,研 修 旅行

oリ ビングコース 週 時 数30

専 門科 目 被 服構 成 〔裁 断理 論 ・実 習(平 面,立 体),縫 合 理 論 ・

実 習,服 飾 デザ イ ン(素 材,色 彩,形 態)着 装実 験 〕手

芸,被 服 管理

一般 教 育 調 理 〔実 習 ・栄 養 学 ・マ ナ ー 〕家庭 用具 管理

リビ ン グデザ イ ン理 論 ・実 習,社 会学,育 児保 健,家 庭

医 学,家 庭 経 済

校 外教 育 校 外研 究 研修 旅行
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〈服 飾産 業科 〉

教 科 目

01年 時 週 時数31

専 門科 目 被服 構 成 〔裁断 理論 ・実 習(平 面 ・立 体),縫 合理 論 ・

実 習,服 飾 デザ イ ン(素 材,色 彩,形 態)着 装 実験 〕服

飾 美 学,デ ザ イ ン画,服 飾 手芸,西 洋服 装 史,被 服材 料

学,縫 製 機 器操 作 法

一 般 教 育 心理 学
,読 書 論,一 般時 事,保 健 体 育

校 外教 育 校 外研 究,生 活 実 習

02年 時 週 時 数31

専門科 目 被服 構 成 〔裁 断理 論 ・実 習(平 面,立 体),縫 合理 論 ・

実習,服 飾 デザ イ ン(素 材,色 彩,形 態)着 装 実験,パ

タ ー ンメ ー キ ング,グ レーデ ィ ン グ 〕服 飾 美 学,色 彩 計

画,デ ザ イ ン画,モ ー ド史,繊 維 消 費科 学,服 装人 体 解

剖学,生 産 管理 概 論,生 産技 術 実習,服 飾 産業理 論,マ

ーケ テ ィン グ概 論
,産 業心 理 学,社 会学

校 外 教育 工場 見 学,職 場 実 習,舞 台衣 装 見学,研 修 旅行

く カ ッ テ ィ ング専 門科 〉

教科 目 通 時 数30

専 門科 目 被 服 構成 〔裁 断 理論 ・実 習(平 面,立 体),縫 合 理論 ・

実 習,服 飾 デザ イ ン(素 材,色 彩,形 態)パ タ ー ンメ ー

キ ング,グ レーデ ィ ング,着 装 実験 〕服 飾 美 学,デ ザ イ

ン画,被 服 材 料 学,縫 製 機 器操 作 法,生 産管 理 概 論,特

別 講 義

校 外教 育 校 外研 究,生 活 実 習,研 修 旅行

く ソー イ ング専 門科 〉

教科 目 通 時 数30
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専 門科 目 被服 構 成 〔裁 断 理 論 ・実 習(平 面,立 体),縫 合 理 論 ・

実 習,服 飾 デザ イ ン(素 材,色 彩,形 態)着 装 実 験 〕服

飾 美学,デ ザイ ン画,被 服 材 料学,縫 製 機 器操作 法,生

産技 術実 習,特 別 講義

校 外 教 育 校 外研 究,生 活 実 習,研 修 旅行

く 被服 技 術 専攻 科 〉 、

教科 目 通 時数32

専 門科 目 被服構 成 〔 ド レー ピ ング,平 面裁断 理 論 ・実 習,グ レー

デ ィ ング,縫 合理 論 ・実 習,服 飾 デザ イ ン(素 材,色 彩,

形 態)飾 作 デザ イ ン,着 装 実 験 〕基 礎 造 形,デ ザ イ ン画,

モ ー ド史,縫 製 機器 操 作 法,生 産 技術 実 習,商 品企 画,

特 別 講 義

校 外教 育 校 外 研 究,生 活 実 習,工 場 見 学,研 修 旅行

く き も の 科 〉

教科 目

01年 次 週 時数32

専 門科 目 被服 構 成 〔裁 断 理 論 ・実 習,縫 合理 論 ・実 習,服 飾 デ ザ

イ ン(素 材,色 彩,形 態)〕 着 つけ法,服 飾 手芸,服 飾

美学,デ ザ イ ン画.日 本服 装 史,紋 様 史,被 服材 料 学,

ミシ ン操 作 法

一般 教 育 心 理 学 ,読 書 論,一 般時 事,保 健 体 育

校 外 教 育 校外 研 究,生 活 実 習

。2年 次 週 時数34

専 門科 目 被服 構 成 〔裁 断 理 論 ・実 習,縫 合理論 ・実 習,服 飾 デザ

イ ン(素 材,色 彩,形 態)〕 着 つ け法,服 飾 手 芸,デ ザ

イ ン画,テ キ スタ イル デザ イ ン(染 色実 習),東 洋 美術

史,西 洋 美 術 史 概論,被 服 管理
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一 般 教育 社 会学 .文 学

校 外教 育 校 外研 究,研 修 旅行

〈 ニ ッテ イ ング科 〉

教科 目

。1年 次 週 時 数30

専 門科 目 ニ ッ ト構 成 理 論 〔編 成 論II,成 形 論ll〕

ニ ッ ト構 成 実 習 〔手 編,機 械 編,工 業 用 機 械 編 〕

ドレー ピング,パ タ ー ンメ ー キ ング,既 製 服 論,生 産 管

理 概論,生 産 技術 実 習,ニ ッ トデザ イ ン 〔素 材,色 彩,

形態 〕更生 法,着 装 実 験,編 梼構 造 論,服 飾 美 学,デ ザ

イ ン画,西 洋 服 装史,服 装 手芸,服 装 管理,技 術 指 導法

一 般教 育 社 会 学 ,文 学

校外 教育 校外研 究,研 修 旅行

く帽 子 科 〉

教科 目

01年 次 週 時数32

専 門科 目 帽子構 成 理論 ・実 習 〔帽 子総 論,基 礎 技 法,素 材 別,形

態 別 構 成 技 法(平 面 裁 断,立 体 裁断,立 体 構 成)〕,

着装 実験,流 行 分析,創 作 デザ イ ン,立 体 基礎 造 形,ク

ロ ッキ ー,デ ザ イ ン画,ア クセサ リー工 芸(金 属 工芸),

造花,手 編,デ ィス プ レイ演 習,美 術 史,服 飾 史,材 料

学,特 殊 ミシ ン操 作 法,マ ーケ テ ィ ン グ

一般 教育 読 書論
,保 健 体 育

校 外 教 育 校 外研 究,生 活実 習

02年 次 週時 数33

専門 科 目 帽 子構 成 理 論 ・実 習 〔基礎 技 法応用,立 体 構 成,量 産技

法 〕,着 装 実 験,流 行 分 析,創 作 デ ザ イ ン,立 体 基礎 造
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形,デ ザ イ ン画,ア ー トフ ラ ワー,染 色 工芸,ア クセサ

リー 工芸(金 属 工 芸),デ ィス プ レイ演 習,美 術 史,マ

ー ケ テ ィ ング

一 般教 育 社 会学

校 外 教育 校 外 研 究,職 場 実 習,研 修 旅行

く ハ ンデ ィク ラフ ト科 〉

教科 目

01年 次 週 時 数31

専 門科 目 手芸 〔理 論,し し ゆ う素材,し しゆ う技 法 応 用 ・実 習 〕,

手 工芸 デザ イ ン1〔 自然 の観 察 デ ッサ ン精 密 描 写,幾 何

学 的 形態 の構 成,色 彩科 学,色 彩 構 成,レ タ リング 〕,

イ ンテ リアデ ザ イ ン,金 属 工芸,造 花,工 芸 史,美 術 史,

材 料学 、 デ ィス プレ イ

一 般 教 育 読 書 論 ,経 済 論

校 外 教 育 校 外研 究,生 活 実 習

02年 次 週 時 数32

専門科 目 し し ゆう技 法総 合 実 習,手 工芸 デザ イ ン 皿 〔デ ッサ ン,

立 体構 成,表 現 素材 の 開発 と技 法研 究 〕,皮 革 工芸,染

色 工芸,金 属 工芸,イ ンテ リアデザ イ ン,デ ィ ス プ レイ

演 習,美 術史,マ ーケ テ ィ ング

一般 教 育 社 会学

校 外教 育 校 外 研 究 研 修 旅行

く 教 育専 攻科>

1・2年 次 週 時数35

専 門 科 目 被 服 構成 〔裁 断理 論 ・実 習(平 面,立 体),縫 合 理論 ・

実 習,服 飾 デ ザ イン(素 材,色 彩,形 態),着 装 実験,

グ レーデ ィング 〕,服 飾美 学,日 本服 蓑 虫,西 洋 服 装 史,
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被 服 材料 学,服 装 人体 解 剖 学,被 服 衛 生 学,被 服 管 理,

生 産 管 理概 論,生 産技 術 実 習,フ ァ ッ シ ョン産業 論,技

術 論

教 職科 目 教育 学,青 年 心理学,教 育心 理学,技 術 教 育論,教 師論,

被服 教 育法,被 服教 材論,教 育 実 習

一 般教育 社 会学 ,芸 術概 論,倫 理 学

校外 教育 校 外研 究,生 活実 習,研 修 旅行

01・2年 次 週 時数35

専 門科 目 服 飾 造 形 〔流行 分析,創 作 デザ イ ン,パ タ ー ン製作 理 論

・実 習(立 体 裁 断,平 面裁 断)縫 合理 論 ・実 習,被 服 人

間 工 学応 用,レ リー フ的 構 成,シ ョー企 画 ・実 習,ア ク

セサ リーデザ イン ・実 習 〕,ニ ッティ ング,基 礎 造形,

デ ソサ ン,ク ロッキ ー,フ ァッ シ ョンイ ラス トレー シ ョ

ン,絵 画,ピ ンワー ク,美 学,美 術 史,人 間美 学,古 美

術,日 本服 装 史,西 洋 服 装 史,被 服 素 材論,テ キ スタ イ

ル,被 服 人 間工 学,縫 製 機器 操 作法,生 産管理 概 論,統

計 学,流 行 論,マ ーケ テ ィ ング,フ ラ ン ス語,英 語

校 外 教 育 工場 見 学,生 活 実 習,古 美 術研 究 旅行

く デ ィ ス プ レイデ ザ イ ン専攻 科〉

教科 目

1・2年 次 週 時数35

専 門 科 目 デ ィス プ レイ総 論 ・概 論,シ ョー イング デ ィス プ レイ,

シ ョー イ ン グデザ イ ン,ピ ンワ ー ク,ピ ンワー クデ ィス

プ レイ,デ ィス プ レイ施 工,デ ィス プ レイ器 具 デ ザ イ ン

,POPデ ザ イン

〈 フ ァ ッシ ョ ン ・ビジ ネス専 攻科 〉

教科 目1・2年 次総単 位 数121
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専門科 目

関連科 目

科 目

外 国 語

校外教育

フ ァ ッ シ ョ ン マ ー ケ テ ィ ン グ総 論(4),フ ァ ッ シ ョ ン ビ ジ

ネ ス 論 ・ 経 営 管 理 学(4),消 費 者行 動 論(4),市 場 調 査(6),

フ ア ツ シ ョ ソ デ 一 夕 分 析(12),マ ス コ ミ論(4),マ ー チ ャ

ン ダ イジ ン グ(6),ア ドバ タ イ ジ ン グ ・セ ー ル ス プ ロ モ ー

シ ョ ン(6),バ イ イ ン グ セ ー,Lス(4),デ ィ ス プ レイ 概 論(2),

情 報 処 理 概 論 ②,ケ ー ス ス タ デ ィ㈲,卒 論 指 導(6)

ア パ レル デ ザ イ ン②,構 成 技 術(4),生 産 管 理 概 論(4}

生 産 管 理 演 習㈲,フ ァ ッ シ ョ ン デ ザ イ ン㈲,フ ア ツ シ ヨ

ン イ ラ ス ト(3),モ ーーーード史(4},テ キ ス タ イ ル(6),繊 維 消 費

科 学 ②,

英 語(原 書 講 読)(8),仏 語(8)

職 場 実 習,企 業 見 学,生 活 実 習,研 修 旅行

〈 フ ァッ シ ョンデ ザ イ ン専攻 科〉

教科 目

展 示 照 明,建 築製 図,レ タ リング,レ ンダ リン グ,デ ッ

サ ン ・ク ロ ッキ ー,基 礎 造 形,造 形 デザ イ ン,図 学,フ ァ

ッ シ ョ ンマ ー ケテ ィ ング,マ ーケテ ィ ングマ ニ ュアル(

商品 企 画 ・販 売 促進)写 真 技 術,装 飾 史,流 行 解説

校 外 教 育 現 場実 習,校 外 研究,生 活 実 習,研 修 旅行

く 技術 専 攻科 〉

教科 目

通 時数28

専 門科 目 被 服 構 成 〔裁 断 理 論 ・実 習(平 面,立 体),縫 合理 論 ・

実 習,服 飾 テザ イ ン(素 材,色 彩,形 態)〕,商 品企

画,テ キス タ イル,

選 択科 目(デ ザ イ ン画,グ レーデ ィ ング,パ ター ン メー

キ ン グ,市 場 調 査
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校外教 育 校 外 研究,生 活 実 習,研 修 旅 行

く 産 業 技術 専攻 科 〉

教科 目

週時数34

専 門科 目 被服構 成 〔服 飾 デザ イ ン(素 材,色 彩,形 態),ド レー

ピ ング,パ タ ー ンメ ーキ ング,サ ン プル メ ーキ ン グ,グ

レー デイ ング,マ ーカ ーメ ーキ ング,カ ッ テ ィ ング 〕生

産 管 理 工学,生 産 管理 実 習,被 服人 間 工学,フ ァ ッシ ョ

ン ビジ ネス論,マ ーケ テ ィ ング概 論

校 外 教 育 工場 見 学,生 活 実 習,研 修 旅行
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