
R6後-041B02-表紙 

令和６年度 後期 ビジネス・キャリア検定試験 

生産管理分野 

３級 生産管理プランニング 

試 験 問 題 
（13ページ） 

１．試験時間
しけんじかん

 110分
ふん

 

２．注意事項
ちゅういじこう

 

(１) 試験問題
しけんもんだい

は、係員
かかりいん

の指示
し じ

があるまで開
ひら

かないでください。 

(２) 表紙
ひょうし

に記載
きさい

されている試験区分名
しけんくぶんめい

が、申請
しんせい

している試験区分名
しけんくぶんめい

と同
おな

じか確認
かくにん

してください。申請
しんせい

して

いる試験区分
しけんくぶん

と異
こと

なる試験区分
しけんくぶん

を受験
じゅけん

した場合
ばあい

は採点
さいてん

できず、不合格
ふごうかく

となりますので、ご注意
ちゅうい

ください。

なお、試験開始後
し け ん か い し ご

に申
もう

し出
で

られても、試験時間
しけんじかん

の延長
えんちょう

はできません。 

(３) 試験問題
しけんもんだい

は、40題
だい

あります。 

(４) 試験問題
しけんもんだい

の配点
はいてん

及
およ

び合格基準
ごうかくきじゅん

は、次
つぎ

のとおりです。 

（配
はい

  点
てん

）問題
もんだい

１～問題
もんだい

40  各
かく

2.5点
てん

  合計
ごうけい

100点
てん

 

（合格基準
ごうかくきじゅん

）試験全体
しけんぜんたい

として概
おおむ

ね60％以上
いじょう

の正答
せいとう

。 

(５) 関係法令
かんけいほうれい

、会計
かいけい

基準
きじゅん

、ＪＩＳ等
など

の各種規格
かくしゅきかく

等
など

に基
もと

づく出題
しゅつだい

については、問題文中
もんだいぶんちゅう

に断
ことわ

りがある

場合
ばあい

を除
のぞ

き、令和
れいわ

６年
ねん

11月
がつ

１日
にち

時点
じてん

で施行
しこう

されている内容
ないよう

に基
もと

づくものとします。 

(６) マークシート
ま ー く し ー と

の詳
くわ

しい書
か

き方
かた

は最終ページ
さいしゅうぺーじ

に記載
きさい

しています。 

(７) マークシート
ま ー く し ー と

にマーク
ま ー く

する際
さい

には、ＨＢ又
また

はＢの黒鉛筆
くろえんぴつ

で、はっきりとマーク
ま ー く

してください。それ

以外
いがい

は使用
しよう

しないでください。なお、訂正
ていせい

する場合
ばあい

は、採点
さいてん

の際
さい

にマークシート
ま ー く し ー と

の誤読
ごどく

の原因
げんいん

となるこ

とがありますので、きれいに消
け

してください。 

(８) 計算
けいさん

等
など

が必要
ひつよう

な場合
ばあい

は、問題用紙
もんだいようし

の余白
よはく

を使用
しよう

してください。 

(９) 問題番号
もんだいばんごう

及
およ

び問題文
もんだいぶん

に従
したが

って正解
せいかい

と思
おも

われるものを１つだけ選
えら

んで間違
まちが

えないようにマーク
ま ー く

してく

ださい。

(10) 試験問題
しけんもんだい

の内容
ないよう

に関
かん

する質問
しつもん

には、一切
いっさい

お答
こた

えできません。 

(11) 試験中
しけんちゅう

にトイレ
と い れ

へ行
い

きたくなった場合
ばあい

は、黙
だま

って手
て

を挙
あ

げて係員
かかりいん

の指示
し じ

に従
したが

ってください。 

(12) 試験終了時刻前
しけんしゅうりょうじこくまえ

に解答
かいとう

が済
す

み、退出
たいしゅつ

する場合
ばあい

は、黙
だま

って手
て

を挙
あ

げて係員
かかりいん

の指示
し じ

に従
したが

ってくださ

い。ただし、試験開始後
し け ん か い し ご

30分間
ふんかん

及
およ

び終 了 前
しゅうりょうまえ

10分間
ふんかん

は、退出
たいしゅつ

できません。なお、退出
たいしゅつ

する場合
ばあい

は、

周
まわ

りの受験者
じゅけんしゃ

に配慮
はいりょ

して、静
しず

かに退出
たいしゅつ

してください。 

(13) 試験終了
しけんしゅうりょう

の合図
あいず

があったら速
すみ

やかに筆記用具
ひっきようぐ

を置
お

き、係員
かかりいん

の指示
し じ

に従
したが

ってください。 

(14) 試験終了後
しけんしゅうりょうご

、マークシート
ま ー く し ー と

を必
かなら

ず提出
ていしゅつ

してください。ただし、試験問題
しけんもんだい

は、持
も

ち帰
かえ

ることができ

ます。なお、マークシート
ま ー く し ー と

が提出
ていしゅつ

されていない場合
ばあい

は、失格
しっかく

となります。 

(15) カンニング行為
か ん に ん ぐ こ う い

（他
ほか

の受験者
じゅけんしゃ

の答案
とうあん

等
など

を見
み

ること・他
ほか

の受験者
じゅけんしゃ

に答
こた

えを教
おし

えること・他者
たしゃ

から答
こた

え

を教
おそ

わること・指定
してい

されたもの以外
いがい

のものを机上
きじょう

に置
お

くこと等
など

）、替
か

え玉
だま

受験
じゅけん

、不正行為
ふせいこうい

と疑
うたが

われるよ

うな紛
まぎ

らわしい態度
たいど

をとる行為
こうい

、他
ほか

の受験者
じゅけんしゃ

の迷惑
めいわく

となる行為
こうい

、係員
かかりいん

の指示
し じ

に従
したが

わない場合
ばあい

などは、

不正行為
ふせいこうい

とみなされます。不正行為
ふせいこうい

とみなされた場合
ばあい

は、直
ただ

ちに退場
たいじょう

となり、当該期
とうがいき

に受験
じゅけん

する

試験区分
しけんくぶん

のすべてが失格
しっかく

となります。 

(16) 試験問題
しけんもんだい

の転載
てんさい

、複製
ふくせい

などを固
かた

く禁
きん

じます。 

禁転載複製 「中央職業能力開発協会編」 

禁
転
載
複
製
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問題１ 生産システム
せ い さ ん し す て む

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．生産技術
せいさんぎじゅつ

では、製品企画
せいひんきかく

で定
さだ

めた新製品
しんせいひん

のコンセプト
こ ん せ ぷ と

を具体化
ぐ た い か

する活動
かつどう

を 行
おこな

う。 

 イ．マテリアルハンドリング
ま て り あ る は ん ど り ん ぐ

は、最終製品
さいしゅうせいひん

を市場
しじょう

へ提
てい

供
きょう

する活動
かつどう

である。 

 ウ．製品企画
せいひんきかく

・製品計画
せいひんけいかく

では、構成部品
こうせいぶひん

の機能
き の う

・形状
けいじょう

と、それらの関連
かんれん

を決
き

める活動
かつどう

を 行
おこな

う。 

 エ．調達物流
ちょうたつぶつりゅう

は、原材料
げんざいりょう

や部品
ぶ ひ ん

をサプライヤー
さ ぷ ら い や ー

からバイヤー側
ば い や ー が わ

の工場
こうじょう

に運
はこ

ぶ活動
かつどう

で

ある。 

 

 

問題２ 完全見込生産
かんぜんみこみせいさん

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．完全見込生産
かんぜんみこみせいさん

は、店頭
てんとう

に製品在庫
せいひんざいこ

が常
つね

に必要
ひつよう

な一般消費財
いっぱんしょうひざい

の製造
せいぞう

に対応
たいおう

するための 

生産方式
せいさんほうしき

である。 

 イ．完全見込生産
かんぜんみこみせいさん

は、顧客
こきゃく

が定
さだ

めた仕様
し よ う

の製品
せいひん

を生産者
せいさんしゃ

が生産
せいさん

する形態
けいたい

をとる。 

 ウ．完全見込生産
かんぜんみこみせいさん

は、専用工作機械
せんようこうさくきかい

、生産設備
せいさんせつび

などの生産財
せいさんざい

の製造
せいぞう

に適
てき

した生産形態
せいさんけいたい

で

ある。 

 エ．完全見込生産
かんぜんみこみせいさん

は、受注
じゅちゅう

を受
う

けてから顧客
こきゃく

の望
のぞ

むオプション品
お ぷ し ょ ん ひ ん

を付
つ

けて最終的
さいしゅうてき

な

製品
せいひん

にする生産方式
せいさんほうしき

である。 

 

 

問題３ 少種多量生産
しょうしゅたりょうせいさん

の特徴
とくちょう

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

ア．少種多量生産
しょうしゅたりょうせいさん

では、適切
てきせつ

なマーケティング活動
ま ー け て ぃ ん ぐ か つ ど う

に基
もと

づく、タイミング
た い み ん ぐ

のよい新製品
しんせいひん

の開発
かいはつ

・生産
せいさん

・販売
はんばい

が経営
けいえい

を左右
さ ゆ う

する。 

イ．少種多量生産
しょうしゅたりょうせいさん

は、見込生産
みこみせいさん

による計画的生産
けいかくてきせいさん

であり、高
たか

い操業度
そうぎょうど

を維持
い じ

することを

前提
ぜんてい

としている。 

ウ．少種多量生産
しょうしゅたりょうせいさん

では、生産品目
せいさんひんもく

や生産工程
せいさんこうてい

の多様性
た よ う せ い

などを考慮
こうりょ

して、生産
せいさん

している。 

エ．少種多量生産
しょうしゅたりょうせいさん

は、ライン生産
ら い ん せ い さ ん

に適
てき

しており、高
たか

い生産性
せいさんせい

、低コスト
て い こ す と

、高品質
こうひんしつ

の製品
せいひん

の生産
せいさん

を目指
め ざ

している。 

 

 

問題４ 個別生産
こべつせいさん

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．個別生産
こべつせいさん

では、専用設備ライン
せ ん よ う せ つ び ら い ん

を設置
せ っ ち

することは経済的
けいざいてき

に不利
ふ り

である。 

 イ．個別生産
こべつせいさん

では、作業面
さぎょうめん

から見
み

ると、一品一品
いっぴんいっぴん

の独立性
どくりつせい

が強
つよ

い。  

 ウ．個別生産
こべつせいさん

では、製品
せいひん

の流
なが

し方
かた

の観点
かんてん

から、フローショップ型
ふ ろ ー し ょ っ ぷ が た

が多
おお

い。 

 エ．個別生産
こべつせいさん

では、製品
せいひん

ごとに注文者
ちゅうもんしゃ

の要望
ようぼう

をヒアリング
ひ あ り ん ぐ

して詳細
しょうさい

に仕様
し よ う

を決
き

めてい

く。 

 

 

禁転載複製

禁
転
載
複
製
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問題５ マーケティング戦略
ま ー け て ぃ ん ぐ せ ん り ゃ く

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

ア．消費財
しょうひざい

のマーケティング
ま ー け て ぃ ん ぐ

では、ターゲットユーザー
た ー げ っ と ゆ ー ざ ー

への広告活動
こうこくかつどう

、価格設定
かかくせってい

、販売
はんばい

体制
たいせい

・販売チャネル
は ん ば い ち ゃ ね る

の確立
かくりつ

などが必要
ひつよう

となる。 

イ．需要量
じゅようりょう

＜ 供 給 量
きょうきゅうりょう

の 状 況
じょうきょう

にある製品分野
せいひんぶんや

に新規参入
しんきさんにゅう

する場合
ば あ い

は、競合
きょうごう

の激
はげ

しい

市場
しじょう

を避
さ

けて、高級品
こうきゅうひん

、高機能品
こうきのうひん

などの市場
しじょう

に進出
しんしゅつ

することも有力
ゆうりょく

な戦略
せんりゃく

である。 

ウ．プロダクトアウト型
ぷ ろ だ く と あ う と が た

の価格設定
かかくせってい

では、累積生産量
るいせきせいさんりょう

の実績
じっせき

に基
もと

づき原価
げ ん か

を決定
けってい

した

後
あと

に販売価格
はんばいかかく

が設定
せってい

される。 

エ．マーケットイン型
ま ー け っ と い ん が た

の価格設定
かかくせってい

では、販売価格
はんばいかかく

が決定
けってい

した後
あと

に目標原価
もくひょうげんか

が設定
せってい

される。 

 

 

問題６ 設計管理
せっけいかんり

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．開発
かいはつ

・設計段階
せっけいだんかい

で決定
けってい

したことは、製品品質
せいひんひんしつ

や生産リードタイム
せ い さ ん り ー ど た い む

ヘ与
あた

える影響
えいきょう

が

小
ちい

さい。 

 イ．ＤＲでは、設計
せっけい

の各段階
かくだんかい

における設計成果物
せっけいせいかぶつ

の審査
し ん さ

を 行
おこな

う。 

 ウ．製品
せいひん

の原価
げ ん か

は、開発
かいはつ

・設計段階
せっけいだんかい

で８割方
わりがた

が決定
けってい

するといわれている。 

 エ．開発
かいはつ

・設計段階
せっけいだんかい

でのＱＣＤ作
つく

り込
こ

みは、製品ライフサイクル
せ い ひ ん ら い ふ さ い く る

の短縮化
たんしゅくか

に 伴
ともな

い、そ

の重要性
じゅうようせい

が高
たか

まっている。 

 

 

問題７ ＤＲに関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．インスペクション
い ん す ぺ く し ょ ん

が制度的
せ い ど て き

で公式
こうしき

なＤＲであるのに対
たい

し、ウォークスルー
う ぉ ー く す る ー

は、

設計者自身
せっけいしゃじしん

が能動的
のうどうてき

に 行
おこな

う非公式
ひ こ う し き

なＤＲである。 

 イ．工程設計
こうていせっけい

ＤＲは、詳細設計
しょうさいせっけい

ＤＲの前段階
まえだんかい

で実施
じ っ し

される。 

 ウ．ソフトウェア
そ ふ と う ぇ あ

のプログラミング段階
ぷ ろ ぐ ら み ん ぐ だ ん か い

におけるＤＲは、アルゴリズム
あ る ご り ず む

の欠陥
けっかん

を排除
はいじょ

す

ることを目的
もくてき

としている。 

 エ．要求仕様作成段階
ようきゅうしようさくせいだんかい

におけるＤＲの副次的
ふ く じ て き

な効果
こ う か

としては、設計者
せっけいしゃ

が要求
ようきゅう

を正
ただ

しく

理解
り か い

しているかどうかを確認
かくにん

できることが挙
あ

げられる。 

 

 

  

禁転載複製

禁
転
載
複
製
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問題８ 設計工程
せっけいこうてい

の日程管理
に っ て か ん り

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．設計
せっけい

の負荷工数
ふ か こ う す う

と保有工数
ほゆうこうすう

を比較
ひ か く

し、負荷工数
ふ か こ う す う

＞保有工数
ほゆうこうすう

の場合
ば あ い

には、負荷
ふ か

の

前後期間
ぜ ん ご き か ん

への平準化
へいじゅんか

、外注
がいちゅう

への転換
てんかん

などを検討
けんとう

する。 

 イ．日程計画
にっていけいかく

の作成
さくせい

に当
あ

たっては、必要
ひつよう

に応
おう

じて技術的リスク
ぎ じ ゅ つ て き り す く

に対
たい

する余裕
よ ゆ う

を日程
にってい

に織
お

り込
こ

む。 

 ウ．設計成果物
せっけいせいかぶつ

である各種ドキュメント
か く し ゅ ど き ゅ め ん と

については、完成
かんせい

したドキュメント量
ど き ゅ め ん と り ょ う

と総工数
そうこうすう

を把握
は あ く

することにより、設計完了
せっけいかんりょう

までの残日数
ざんにっすう

を正確
せいかく

に見積
み つ

もることができる。 

 エ．基準日程
きじゅんにってい

は、過去
か こ

の同類
どうるい

の設計案件
せっけいあんけん

の日程実績
にっていじっせき

をもとに、標準日程
ひょうじゅんにってい

として整備
せ い び

し

ておくとよい。 

 

 

問題９ 購買
こうばい

活動
かつどう

に関
かん

するＶＥによる価値
か ち

の基本的
き ほ ん て き

な向上策
こうじょうさく

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、

次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．少
すこ

しコスト
こ す と

は上
あ

がるが、より優
すぐ

れた機能
き の う

のモノ
も の

を購入
こうにゅう

する。 

 イ．少
すこ

し機能
き の う

は下
さ

がるが、より安
やす

いコスト
こ す と

で購入
こうにゅう

する。 

 ウ．同
おな

じコスト
こ す と

で、より優
すぐ

れた機能
き の う

のモノ
も の

を購入
こうにゅう

する。 

 エ．より優
すぐ

れた機能
き の う

のモノ
も の

を、より安
やす

いコスト
こ す と

で購入
こうにゅう

する。 

 

 

問題10 工程管理
こうていかんり

の方策
ほうさく

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．モノ
も の

の流
なが

れの円滑化
え ん か つ か

を図
はか

ること。 

 イ．ボトルネック工程
ぼ と る ね っ く こ う て い

を改善
かいぜん

すること。 

 ウ．ＤＲを徹底
てってい

すること。 

 エ．可能
か の う

な先行手配
せんこうてはい

を採用
さいよう

すること。 

    

 

問題11 工程管理
こうていかんり

における生産統制
せいさんとうせい

の業務内容
ぎょうむないよう

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、

次
つぎ

のうちどれか。 

  

 ア．サプライヤー
さ ぷ ら い や ー

の選定
せんてい

 

 イ．外注計画
がいちゅうけいかく

の立案
りつあん

 

 ウ．小日程計画
しょうにっていけいかく

の決定
けってい

 

 エ．作業手配
さぎょうてはい

の実施
じ っ し
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問題12 生産計画
せいさんけいかく

や生産統制
せいさんとうせい

の活動
かつどう

と、その活動
かつどう

によって作成
さくせい

される資料
しりょう

の組合
くみあわ

せとして

最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．製品設計
せいひんせっけい

 → 設計図
せ っ け い ず

と仕様書
し よ う し ょ

 

 イ．手順計画
てじゅんけいかく

 → 作業標準書
さぎょうひょうじゅんしょ

 

 ウ．作業手配
さぎょうてはい

 → 作業指示伝票
さぎょうしじでんぴょう

 

 エ．工数計画
こうすうけいかく

 → 設備配置図
せ つ び は い ち ず

 

 

 

問題13 在庫
ざ い こ

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

ア．製品ライフサイクル
せ い ひ ん ら い ふ さ い く る

が長
なが

い場合
ば あ い

、見込生産方式
みこみせいさんほうしき

では、製品
せいひん

の死蔵在庫
し ぞ う ざ い こ

による財務
ざ い む

状況悪化
じょうきょうあっか

の危険性
き け ん せ い

が高
たか

い。 

イ．製品在庫
せいひんざいこ

がある場合
ば あ い

には、製造期間
せいぞうきかん

が見
み

かけ 上
じょう

かからないことになるので、即納
そくのう

することができる。 

ウ．一般的
いっぱんてき

に、デカップリングポイント
で か っ ぷ り ん ぐ ぽ い ん と

がサプライチェーン
さ ぷ ら い ち ぇ ー ん

の下流
かりゅう

にあるほど、在庫
ざ い こ

は

削減
さくげん

できる。 

エ．工程間
こうていかん

の仕掛品
しかかりひん

が多
おお

い場合
ば あ い

には、製造
せいぞう

期間
き か ん

が 短
みじか

くなる。 

 

 

問題14 能力
のうりょく

と負荷
ふ か

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．工数山積
こうすうやまづ

み 表
ひょう

は、生産能力
せいさんのうりょく

の過不足
か ぶ そ く

の状態
じょうたい

を把握
は あ く

する方法
ほうほう

の１つである。 

 イ．ボトルネック工程
ぼ と る ね っ く こ う て い

は、工程全体
こうていぜんたい

の流
なが

れの中
なか

で、稼働率
か ど う り つ

が 最
もっと

も低
ひく

い工程
こうてい

である。 

 ウ．工数
こうすう

は、仕事量
しごとりょう

や生産能力
せいさんのうりょく

の評価尺度
ひょうかしゃくど

の１つである。 

 エ．工数計画
こうすうけいかく

は、能力
のうりょく

と負荷
ふ か

のバランス
ば ら ん す

を 考
かんが

える際
さい

に、生産計画
せいさんけいかく

の段階
だんかい

で実施
じ っ し

する

活動
かつどう

である。 

 

 

問題15 生産スケジューリング
せ い さ ん す け じ ゅ ー り ん ぐ

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．生産スケジューリング問題
せ い さ ん す け じ ゅ ー り ん ぐ も ん だ い

の対象生産システム
た い し ょ う せ い さ ん し す て む

は、ジョブショップ
じ ょ ぶ し ょ っ ぷ

に限
かぎ

られる。 

 イ．生産計画
せいさんけいかく

における日程計画
にっていけいかく

では、大日程計画
だいにっていけいかく

により資材調達
しざいちょうたつ

が 行
おこな

われる。 

 ウ．職場内
しょくばない

の各工程
かくこうてい

を実働
じつどう

させるためには、小日程計画
しょうにっていけいかく

が必要
ひつよう

となる。 

 エ．生産スケジューリング
せ い さ ん す け じ ゅ ー り ん ぐ

は、 通常
つうじょう

、生産管理システム
せ い さ ん か ん り し す て む

を構成
こうせい

する生産計画段階
せいさんけいかくだんかい

の

最上層
さいじょうそう

に位置付
い ち づ

けられる。  
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問題16 部品在庫
ぶ ひ ん ざ い こ

のＡＢＣ分析
ぶんせき

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれ

か。 

 

 ア．Ａグループ
ぐ る ー ぷ

に属
ぞく

する部品
ぶ ひ ん

については、適正在庫
てきせいざいこ

を維持
い じ

するように重点管理
じゅうてんかんり

する。 

 イ．Ｂグループ
ぐ る ー ぷ

に属
ぞく

する部品
ぶ ひ ん

の一般的
いっぱんてき

な区分基準
くぶんきじゅん

としては、部品点数比率
ぶ ひ ん て ん す う ひ り つ

で全体
ぜんたい

の70％

程度
て い ど

である。 

 ウ．Ｃグループ
ぐ る ー ぷ

に属
ぞく

する部品
ぶ ひ ん

については、管理
か ん り

や労力
ろうりょく

の手間
て ま

を省
はぶ

くために予備在庫
よ び ざ い こ

を

多
おお

く持
も

つようにする。 

 エ．Ｃグループ
ぐ る ー ぷ

に属
ぞく

する部品
ぶ ひ ん

については、在庫管理方式
ざ い こ か ん り ほ う し き

の１つとしてダブルビン法
だ ぶ る び ん ほ う

があ

る。 

 

 

問題17 購入部品
こうにゅうぶひん

の経済的発注量
けいざいてきはっちゅうりょう

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちど

れか。 

 

 ア．経済的発注量
けいざいてきはっちゅうりょう

の算出
さんしゅつ

には、当該部品
とうがいぶひん

の年間総使用量
ねんかんそうしようりょう

、１回
いっかい

当
あ

たりの発注費用
はっちゅうひよう

、

購入単価
こうにゅうたんか

、年間
ねんかん

の在庫維持費用比率
ざ い こ い じ ひ よ う ひ り つ

のデータ
で ー た

が用
もち

いられる。 

 イ．経済的発注量
けいざいてきはっちゅうりょう

を算出
さんしゅつ

するに当
あ

たって必要
ひつよう

となる発注費用
はっちゅうひよう

の主
おも

なものは、発注
はっちゅう

に

関
かか

わる人件費
じ ん け ん ひ

、通信費
つ う し ん ひ

、事務用品費
じ む よ う ひ ん ひ

、消耗品費
しょうもうひんひ

などである。  

ウ．経済的発注量
けいざいてきはっちゅうりょう

は、一般的
いっぱんてき

に、発 注 量
はっちゅうりょう

に応
おう

じて購入単価
こうにゅうたんか

が変動
へんどう

することが織
お

り込
こ

まれた算出式
さんしゅつしき

により求
もと

められる。 

 エ．経済的発注量
けいざいてきはっちゅうりょう

は、発注費用
はっちゅうひよう

と在庫維持費用
ざ い こ い じ ひ よ う

の和
わ

が最小
さいしょう

となる発 注 量
はっちゅうりょう

である。 

 

 

問題18 ＩＥで用
もち

いられる原理
げ ん り

・原則
げんそく

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．合理化
ご う り か

の原則
げんそく

は、標準化
ひょうじゅんか

、単純化
たんじゅんか

及
およ

び専門化
せ ん も ん か

による効率化
こ う り つ か

を目的
もくてき

とした 考
かんが

え方
かた

で

ある。 

 イ．ＥＣＲＳの原則
げんそく

は、なくせないか、一緒
いっしょ

にできないか、短縮
たんしゅく

できないか、標準化
ひょうじゅんか

できないかを 順
じゅん

に 行
おこな

う問
と

いかけである。 

 ウ．動作経済
どうさけいざい

の原則
げんそく

は、身体
しんたい

の使用
し よ う

、作業場所
さぎょうばしょ

、工具
こ う ぐ

や設備
せ つ び

の設計
せっけい

に関
かん

しての原則
げんそく

であ

る。 

 エ．５Ｗ１Ｈの原則
げんそく

は、何
なに

を、いつ、だれが、どこで、なぜ、どのようにしてという問
と

いかけである。 
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問題19 ＩＥの活動
かつどう

に関
かん

する 考
かんが

え方
かた

として 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．ＩＥの活動
かつどう

は、人
ひと

、モノ
も の

、設備
せ つ び

を統合
とうごう

した、システム
し す て む

の設計
せっけい

・改善
かいぜん

・確立
かくりつ

に関
かん

する

活動
かつどう

である。 

 イ．ＩＥの活動
かつどう

は、企業活動
きぎょうかつどう

の基本
き ほ ん

である企業財務
きぎょうざいむ

に関
かん

する株式
かぶしき

や債券
さいけん

の発行
はっこう

・管
かん

 

理
り

・改善
かいぜん

に関
かん

する活動
かつどう

である。 

 ウ．ＩＥの活動
かつどう

は、企業
きぎょう

の活力
かつりょく

を担
にな

う人材
じんざい

の求人
きゅうじん

・選択
せんたく

・採用
さいよう

に関
かん

する活動
かつどう

である。 

 エ．ＩＥの活動
かつどう

は、企業
きぎょう

の体制
たいせい

を整備
せ い び

するために、組織
そ し き

の編成
へんせい

・再構築
さいこうちく

・第三者機関
だいさんしゃきかん

と

の調整
ちょうせい

に関
かん

する活動
かつどう

である。 

 

 

問題20 ＩＥの手法
しゅほう

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．工程分析
こうていぶんせき

は、生産対象物
せいさんたいしょうぶつ

が製品
せいひん

になる過程
か て い

を分析
ぶんせき

するものであり、作業者
さぎょうしゃ

の作業
さぎょう

活動
かつどう

は分析
ぶんせき

の対象
たいしょう

とならない。 

 イ．動作研究
どうさけんきゅう

の手法
しゅほう

には、ビデオカメラ
び で お か め ら

を使用
し よ う

した動画情報
どうがじょうほう

によるビデオ分析
び で お ぶ ん せ き

は含
ふく

まれ

ない。 

 ウ．稼働分析
かどうぶんせき

における連続観測法
れんぞくかんそくほう

には、対象
たいしょう

となる作業者
さぎょうしゃ

又
また

は機械設備
き か い せ つ び

の稼働状態
かどうじょうたい

に

ついて、その内容
ないよう

と所要時間
しょようじかん

を中断
ちゅうだん

しないで完全
かんぜん

に連続
れんぞく

して測定
そくてい

し、記録
き ろ く

していく

観測
かんそく

が含
ふく

まれている。 

 エ．連合作業分析
れんごうさぎょうぶんせき

の対象
たいしょう

には、複数
ふくすう

の作業者
さぎょうしゃ

・機械設備
き か い せ つ び

の組合
くみあわ

せによる複合的
ふくごうてき

な協同
きょうどう

作業
さぎょう

は含
ふく

まれない。 

 

 

問題21 稼働分析
かどうぶんせき

における瞬間観測法
しゅんかんかんそくほう

の主
おも

なねらいとして 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のう

ちどれか。 

 

 ア．作業順序
さぎょうじゅんじょ

や活動内容
かつどうないよう

の変化
へ ん か

の把握
は あ く

 

 イ．適切
てきせつ

な人員
じんいん

・規模
き ぼ

・設備台数
せつびだいすう

の決定
けってい

 

 ウ．標準時間設定
ひょうじゅんじかんせってい

のための余裕率
よ ゆ う り つ

の算定
さんてい

 

 エ．より細
こま

かい分析
ぶんせき

が必要
ひつよう

な問題箇所
もんだいかしょ

の発見
はっけん
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問題22 ライン編成
ら い ん へ ん せ い

の形態
けいたい

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

ア．手送
て お く

り式
しき

は、作業ステーション間
さ ぎ ょ う す て ー し ょ ん か ん

の製品
せいひん

の移動
い ど う

を人力
じんりき

で 行
おこな

う方式
ほうしき

で、台車
だいしゃ

などの

運搬機器
う ん ぱ ん き き

を利用
り よ う

する場合
ば あ い

もある。 

イ．手送
て お く

り式
しき

は、小物
こ も の

で軽量
けいりょう

であり移動距離
い ど う き ょ り

が 短
みじか

い場合
ば あ い

に適
てき

している。 

ウ．コンベヤ式
こ ん べ や し き

は、作業ステーション間
さ ぎ ょ う す て ー し ょ ん か ん

の移動
い ど う

を機械的
き か い て き

・自動的
じ ど う て き

に 行
おこな

うコンベヤ
こ ん べ や

を用
もち

いる方式
ほうしき

であり、流
なが

れ作業
さぎょう

の典型的
てんけいてき

な方式
ほうしき

である。 

エ．コンベヤ式
こ ん べ や し き

には、静止作業式
せいしさぎょうしき

と移動作業式
いどうさぎょうしき

があり、静止作業式
せいしさぎょうしき

では、コンベヤ上
こ ん べ や じ ょ う

に

製品
せいひん

を固定
こ て い

して、作業者
さぎょうしゃ

はコンベヤ上
こ ん べ や じ ょ う

に乗
の

り込
こ

んで作業
さぎょう

を 行
おこな

う。 

 

 

問題23 工程編成
こうていへんせい

の１つである固定式編成
こていしきへんせい

の特徴
とくちょう

として 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちど

れか。 

 

 ア．固定式編成
こていしきへんせい

は、小型
こ が た

で大量
たいりょう

に生産
せいさん

する製品
せいひん

の場合
ば あ い

、原材料
げんざいりょう

の 供 給
きょうきゅう

や機械
き か い

・設備
せ つ び

などの活用
かつよう

が図
はか

れる利点
り て ん

がある。 

 イ．固定式編成
こていしきへんせい

は、流
なが

れが一定
いってい

せず、原材料
げんざいりょう

の取扱
とりあつか

いが複雑
ふくざつ

になるが、個々
こ こ

の機械
き か い

・

設備
せ つ び

の稼働率
か ど う り つ

を高
たか

めることができ、設備投資
せ つ び と う し

が比較的少額
ひかくてきしょうがく

である。 

 ウ．固定式編成
こていしきへんせい

は、最小限
さいしょうげん

のスペース
す ぺ ー す

で生産
せいさん

でき、設計変更
せっけいへんこう

や工程変更
こうていへんこう

があっても

処理
し ょ り

が容易
よ う い

である。 

 エ．固定式編成
こていしきへんせい

は、設備
せ つ び

の故障
こしょう

や原材料
げんざいりょう

切
ぎ

れ、作業者
さぎょうしゃ

の欠勤
けっきん

などが発生
はっせい

しても、その

影響
えいきょう

が最小限
さいしょうげん

にくいとめられる。 

 

 

問題24 以下
い か

のラインバランシング
ら い ん ば ら ん し ん ぐ

に関
かん

する＜記述
きじゅつ

＞とそれに対応
たいおう

する用語
よ う ご

の組合
くみあわ

せとし

て 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ＜記述
きじゅつ

＞ 

 Ａ：ライン全体
ら い ん ぜ ん た い

の能力
のうりょく

に対
たい

する作業時間
さぎょうじかん

の割合
わりあい

 

  Ｂ：総作業時間
そうさぎょうじかん

に対
たい

する各作業ステーション
か く さ ぎ ょ う す て ー し ょ ん

の手待
て ま

ち時間
じ か ん

の合計
ごうけい

の割合
わりあい

 

  Ｃ：ライン全体
ら い ん ぜ ん た い

の能力
のうりょく

に対
たい

する各作業ステーション
か く さ ぎ ょ う す て ー し ょ ん

の手待
て ま

ち時間
じ か ん

の合計
ごうけい

の割合
わりあい

    

  

 ア．Ａ：編成効率
へんせいこうりつ

  Ｂ：バランスロス
ば ら ん す ろ す

  Ｃ：組余裕率
くみよゆうりつ

 

 イ．Ａ：組余裕率
くみよゆうりつ

  Ｂ：編成効率
へんせいこうりつ

    Ｃ：バランスロス
ば ら ん す ろ す

 

 ウ．Ａ：編成効率
へんせいこうりつ

  Ｂ：組余裕率
くみよゆうりつ

    Ｃ：バランスロス
ば ら ん す ろ す

 

 エ．Ａ：組余裕率
くみよゆうりつ

  Ｂ：バランスロス
ば ら ん す ろ す

  Ｃ：編成効率
へんせいこうりつ
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問題29 製造物責任法
せいぞうぶつせきにんほう

（ＰＬ法
ほう

）において、被害者
ひ が い し ゃ

が損害賠償請求
そんがいばいしょうせいきゅう

をするために証明
しょうめい

す

べき＜事項
じ こ う

＞の組合
くみあわ

せとして 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ＜事項
じ こ う

＞ 

  Ａ：製造者
せいぞうしゃ

である加害者
か が い し ゃ

に過失
か し つ

があること。 

  Ｂ：製品
せいひん

の欠陥
けっかん

によって損害
そんがい

が 生
しょう

じたこと。 

  Ｃ：製品
せいひん

の法定耐用年数
ほうていたいようねんすう

を超
こ

えていないこと。 

  Ｄ：製品
せいひん

に欠陥
けっかん

が存在
そんざい

したこと。 

 

 ア．ＡとＢ 

 イ．ＡとＣ 

 ウ．ＢとＤ 

 エ．ＣとＤ 

 

 

問題30 原価企画
げ ん か き か く

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．原価企画
げ ん か き か く

の活動
かつどう

は、標準原価
ひょうじゅんげんか

と実際原価
じっさいげんか

の差異
さ い

を分析
ぶんせき

する活動
かつどう

である。 

 イ．原価企画
げ ん か き か く

の活動
かつどう

は、製品
せいひん

の企画
き か く

、開発
かいはつ

、設計段階
せっけいだんかい

での原価低減活動
げんかていげんかつどう

である。 

 ウ．原価企画
げ ん か き か く

の活動
かつどう

は、製品
せいひん

の製造段階
せいぞうだんかい

での原価低減活動
げんかていげんかつどう

である。 

 エ．原価企画
げ ん か き か く

の活動
かつどう

は、実際原価
じっさいげんか

をあらかじめ定
さだ

めた範囲内
は ん い な い

に収
おさ

める活動
かつどう

である。 

 

 

問題31 成行原価
なりゆきげんか

に関
かん

する記述
きじゅつ

として適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．成行原価
なりゆきげんか

は、販売費
は ん ば い ひ

及
およ

び一般管理費
い っ ぱ ん か ん り ひ

などのように当期
と う き

の収益
しゅうえき

と対応
たいおう

させて把握
は あ く

す

る原価
げ ん か

である。 

 イ．成行原価
なりゆきげんか

は、実際価格
じっさいかかく

又
また

は予定価格
よ て い か か く

と実際消費量
じっさいしょうひりょう

をもとに計算
けいさん

した原価
げ ん か

である。 

 ウ．成行原価
なりゆきげんか

は、予定売価
よ て い ば い か

から目標利益
もくひょうりえき

を差
さ

し引
ひ

いて算定
さんてい

される原価
げ ん か

である。 

 エ．成行原価
なりゆきげんか

は、現行
げんこう

の技術
ぎじゅつ

をもとに見積
み つ

もった原価
げ ん か

である。 

 

 

問題32 標準原価
ひょうじゅんげんか

の 働
はたら

きに関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

ア．標準原価
ひょうじゅんげんか

には、具体的
ぐ た い て き

な原価数値目標
げんかすうちもくひょう

を示
しめ

す 働
はたら

きがある。 

イ．標準原価
ひょうじゅんげんか

には、部門
ぶ も ん

における原価管理
げ ん か か ん り

を効果的
こ う か て き

にする 働
はたら

きがある。 

ウ．標準原価
ひょうじゅんげんか

には、過去
か こ

の実績
じっせき

を 表
あらわ

す 働
はたら

きがある。 

エ．標準原価
ひょうじゅんげんか

には、原価
げ ん か

の把握
は あ く

を迅速
じんそく

にする 働
はたら

きがある。 
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問題33 原価低減
げんかていげん

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

ア．品質
ひんしつ

管理
か ん り

を 行
おこな

って不適合品
ふてきごうひん

の発生
はっせい

を抑
おさ

えることは、原価低減
げんかていげん

になる。 

イ．原価低減
げんかていげん

は、企画
き か く

・開発
かいはつ

・設計段階
せっけいだんかい

で 行
おこな

うよりも、製造段階
せいぞうだんかい

で 行
おこな

う方
ほう

が圧倒的
あっとうてき

に

効果
こ う か

が大
おお

きい。 

ウ．原価低減
げんかていげん

には、ＶＥによる低減方法
ていげんほうほう

や、ＩＥによる低減方法
ていげんほうほう

などがある。 

エ．ＶＥは、新製品開発
しんせいひんかいはつ

、原価企画
げ ん か き か く

、業務改善
ぎょうむかいぜん

、既存製品
きぞんせいひん

の改善
かいぜん

をはじめ、収 益 力
しゅうえきりょく

の

増強
ぞうきょう

に役立
や く だ

つ。 

 

 

問題34 適正
てきせい

な納期管理
の う き か ん り

の体制作
たいせいづく

りに関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうち

どれか。 

 

ア．サプライヤー側
さ ぷ ら い や ー が わ

の納期管理
の う き か ん り

では、早期納入
そうきのうにゅう

に 心
こころ

がけることが望
のぞ

ましい。 

イ．生産
せいさん

の同期化
ど う き か

に配慮
はいりょ

するときは、決
き

められた納期
の う き

どおりに資材
し ざ い

を工程
こうてい

に納入
のうにゅう

する

ことが望
のぞ

ましい。 

ウ．量産品
りょうさんひん

の場合
ば あ い

、適切
てきせつ

な生産速度
せいさんそくど

を維持
い じ

することが重要
じゅうよう

である。 

エ．個別生産
こべつせいさん

の場合
ば あ い

、生産スケジュール
せ い さ ん す け じ ゅ ー る

に 従
したが

って生産
せいさん

を進
すす

めることが重要
じゅうよう

である。 

 

 

問題35 納期遅延
の う き ち え ん

の再発防止策
さいはつぼうしさく

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれ

か。 

 

 ア．納期遅延
の う き ち え ん

の再発防止策
さいはつぼうしさく

には、遅延
ち え ん

の原因追究
げんいんきゅうめい

と、責任体制
せきにんたいせい

の整備
せ い び

がある。 

 イ．納期遅延
の う き ち え ん

の再発防止策
さいはつぼうしさく

には、納期遅延
の う き ち え ん

が発生
はっせい

する根本原因
こんぽんげんいん

の発見
はっけん

と、当該部署
とうがいぶしょ

と

関連部署
かんれんぶしょ

との 間
あいだ

での再発防止策
さいはつぼうしさく

の検討
けんとう

がある。   

 ウ．納期遅延
の う き ち え ん

の再発防止策
さいはつぼうしさく

を徹底
てってい

するためには、その原因
げんいん

を解決
かいけつ

するまで生産
せいさん

をストッ
す と っ

プ
ぷ

して、原因究明
げんいんきゅうめい

に当
あ

たる。 

 エ．納期遅延
の う き ち え ん

の再発防止策
さいはつぼうしさく

には、遅延
ち え ん

の内容
ないよう

を整理
せ い り

するための定義
て い ぎ

と基準
きじゅん

の明確化
め い か く か

があ

る。 

  

 

問題36 生産統制
せいさんとうせい

における目
め

で見
み

る管理
か ん り

で用
もち

いられる、横軸
よこじく

に時間
じ か ん

をとって示
しめ

される図表
ずひょう

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．製造三角図
せいぞうさんかくず

 

 イ．流動数曲線
りゅうどうすうきょくせん

 

 ウ．カムアップシステム
か む あ っ ぷ し す て む

 

 エ．ガントチャート
が ん と ち ゃ ー と
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問題37 労働災害
ろうどうさいがい

の統計
とうけい

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

ア．度数率
ど す う り つ

は、100万
まん

延
の

べ実労働時間
じつろうどうじかん

当
あ

たりに発生
はっせい

する死傷者数
ししょうしゃすう

で示
しめ

される。 

イ．強度率
きょうどりつ

は、1,000延
の

べ実労働時間
じつろうどうじかん

当
あ

たりの災害
さいがい

によって 失
うしな

われる労働損失日数
ろうどうそんしつにっすう

で示
しめ

される。 

ウ．死亡災害
しぼうさいがい

は、損失日数
そんしつにっすう

が不明確
ふ め い か く

であることから、強度率算定
きょうどりつさんてい

における損失日数
そんしつにっすう

には

含
ふく

めない。 

エ．年千人率
ねんせんにんりつ

は、労働者
ろうどうしゃ

1,000人
にん

当
あ

たりの１年間
ねんかん

に発生
はっせい

した労働災害
ろうどうさいがい

による死傷者数
ししょうしゃすう

で

示
しめ

される。 

 

 

問題38 設備等
せ つ び な ど

の物的安全化
ぶってきあんぜんか

に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ア．労働安全衛生法施行令
ろうどうあんぜんえいせいほうせこうれい

で定
さだ

める特定機械
とくていきかい

に該当
がいとう

するボイラー
ぼ い ら ー

を製造
せいぞう

しようとする者
もの

は、あらかじめ都道府県労働局長
とどうふけんろうどうきょくちょう

の許可
き ょ か

を受
う

けなければならない。 

 イ．製造業
せいぞうぎょう

の事
じ

業者
ぎょうしゃ

は、機械
き か い

・設備
せ つ び

の新設時
し ん せ つ じ

又
また

は改造時
か い ぞ う じ

に、リスクアセスメント
り す く あ せ す め ん と

の

実施
じ っ し

が努力義務
ど り ょ く ぎ む

とされている。 

 ウ．動力伝動部分
どうりょくでんどうぶぶん

や調速部分
ちょうそくぶぶん

に覆
おお

いなどのない動力駆動
どうりょくくどう

の機械等
き か い な ど

は、譲渡
じょうと

・貸与等
た い よ な ど

をし

てはならない。 

 エ．事
じ

業者
ぎょうしゃ

は、フォークリフト等
ふ ぉ ー く り ふ と な ど

の労働安全衛生法施行令
ろうどうあんぜんえいせいほうせこうれい

で定
さだ

められた機械等
き か い な ど

につい

て、６ヵ月以内
か げ つ い な い

ごとに１回
かい

、定期自主検査
て い き じ し ゅ け ん さ

を 行
おこな

い、その結果
け っ か

を記録
き ろ く

しなければなら

ない。 

 

 

問題39 以下
い か

に示
しめ

す日本
に ほ ん

の産業公害
さんぎょうこうがい

において、＜公害事件
こうがいじけん

＞と＜原因
げんいん

とされる物質
ぶっしつ

＞の

組合
くみあわ

せとして 最
もっと

も適切
てきせつ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

  

 ＜公害事件
こうがいじけん

＞           ＜原因
げんいん

とされる物質
ぶっしつ

＞ 

ａ．イタイイタイ病
い た い い た い び ょ う

        ①メチル水銀化合物
め ち る す い ぎ ん か ご う ぶ つ

 

ｂ．水俣病
みなまたびょう

            ②カドミウム
か ど み う む

 

ｃ．四日市
よ つ か い ち

ぜんそく        ③窒素酸化物
ち っ そ さ ん か ぶ つ

 

ｄ．光化学スモッグ
こ う か が く す も っ ぐ

             ④硫黄酸化物
い お う さ ん か ぶ つ

 

 

ア. ａ：①  ｂ：②  ｃ：③  ｄ：④ 

イ. ａ：①  ｂ：②  ｃ：④  ｄ：③ 

ウ．ａ：②  ｂ：①  ｃ：③  ｄ：④ 

エ．ａ：②  ｂ：①  ｃ：④  ｄ：③ 
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問題40 ISO14001に関
かん

する記述
きじゅつ

として 最
もっと

も不適切
ふ て き せ つ

なものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

ア．ISO14001は、環境パフォーマンス
か ん き ょ う ぱ ふ ぉ ー ま ん す

の改善
かいぜん

・向上
こうじょう

を図
はか

るためのツール
つ ー る

として利用
り よ う

さ

れている。 

イ．ISO14001では、環境
かんきょう

を継続的
けいぞくてき

に改善
かいぜん

する手段
しゅだん

として、ＰＤＣＡサイクル
さ い く る

を回
まわ

す

方法
ほうほう

が採
と

られている。 

ウ．ISO14001における環境側面
かんきょうそくめん

は、国
くに

や地方公共団体
ちほうこうきょうだんたい

が定
さだ

めた基準
きじゅん

に基
もと

づいて設定
せってい

し、

その達成
たっせい

を目指
め ざ

す。 

エ．ISO14001では、経営者
けいえいしゃ

を含
ふく

めた各階層
かくかいそう

、各部門
か く ぶ も ん

における責任権限
せきにんけんげん

を明確
めいかく

にすること

を要求
ようきゅう

している。 

 

禁転載複製

禁
転
載
複
製




