
R6後-042B02-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 生産管理オペレーション 

試 験 問 題 
（12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

、会計基準
かいけいきじゅん

、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 量産開始以降
りょうさんかいしいこう

の資材調達
しざいちょうたつ

における管理活動
かんりかつどう

の記述
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．在庫管理
ざ い こ か ん り

 

 イ．デザインレビュー
で ざ い ん れ び ゅ ー

 

 ウ．内外製区分
ないがいせいくぶん

の決定
けってい

 

 エ．デザインイン
で ざ い ん い ん

 

 

 

問題２ 作業管理
さぎょうかんり

に関
かん

する記述
きじゅつ

について、（  ）に当
あ

てはまる語句
ご く

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。 

 

  JIS Z8141:2022では、作業管理
さぎょうかんり

に必要
ひつよう

な基礎的技術
き そ て き ぎ じ ゅ つ

を、（  ）又
また

は方法工学
ほうほうこうがく

という、

と説明
せつめい

している。 

 

ア．作業研究
さぎょうけんきゅう

 

イ．作業改善
さぎょうかいぜん

 

ウ．工程設計
こうていせっけい

 

エ．動作設計
どうさせっけい

 

 

 

問題３ 稼働分析
かどうぶんせき

におけるワークサンプリング
わ ー く さ ん ぷ り ん ぐ

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．観測対象
かんそくたいしょう

の数
かず

が多
おお

いときは、２名以上
めいいじょう

の観測者
かんそくしゃ

で観測
かんそく

する場合
ば あ い

がある。 

 イ．観測経路
かんそくけいろ

は、観測前
かんそくまえ

に決
き

めておく。 

 ウ．サンプル数
さ ん ぷ る す う

は、観測項目
かんそくこうもく

の個数
こ す う

により決定
けってい

する。 

 エ．ランダムサンプリング
ら ん だ む さ ん ぷ り ん ぐ

による観測時刻
かんそくじこく

は、ランダム
ら ん だ む

な時刻
じ こ く

で設定
せってい

する。 

 

 

問題４ 連合作業
れんごうさぎょう

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．１人
にん

１台
だい

持
も

ち作業
さぎょう

は、１人
にん

の作業者
さぎょうしゃ

が１台
だい

の機械
き か い

を受
う

け持
も

つ作業
さぎょう

であり、手扱
てあつか

いの

機械作業
きかいさぎょう

に多
おお

い。 

イ．複数
ふくすう

の作業者
さぎょうしゃ

がグループ
ぐ る ー ぷ

を構成
こうせい

し、同時並列的
どうじへいれつてき

に協同
きょうどう

して同一
どういつ

の対象物
たいしょうぶつ

を受
う

け持
も

つ組作業
くみさぎょう

では、手
て

待
ま

ちが発生
はっせい

しやすい。 

ウ．複数台
ふくすうだい

持
も

ち作業
さぎょう

において、作業者
さぎょうしゃ

の機械
き か い

の持
も

ち台数
だいすう

を増
ふ

やすと、作業者
さぎょうしゃ

の作業効率
さぎょうこうりつ

は低下
て い か

するが、機械
き か い

の稼働率
か ど う り つ

は向上
こうじょう

することが多
おお

くなる。 

エ．作業工程
さぎょうこうてい

の流
なが

れに沿
そ

って、１人
にん

の作業者
さぎょうしゃ

が複数
ふくすう

の工程
こうてい

又
また

は機械
き か い

を受
う

け持
も

つ多工程
た こ う て い

持
ま

ち作業
さぎょう

は、初工程
しょこうてい

から最終工程
さいしゅうこうてい

までを受
う

け持
も

つセル生産
せ る せ い さ ん

においても利用
り よ う

される作業
さぎょう

方法
ほうほう

の１つである。 

禁転載複製

禁
転
載
複
製
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問題５ ＥＣＲＳの原則
げんそく

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．Ｅは、単純
たんじゅん

にできないかを意味
い み

する。 

 イ．Ｃは、一緒
いっしょ

にできないかを意味
い み

する。 

 ウ．Ｒは、減
へ

らせないかを意味
い み

する。 

 エ．Ｓは、安全
あんぜん

にできないかを意味
い み

する。 

 

 

問題６ 治工具
じ こ う ぐ

による作業改善
さぎょうかいぜん

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．治工具
じ こ う ぐ

の使用
し よ う

によって加工条件
かこうじょうけん

が変更
へんこう

され、その結果
け っ か

として、品質
ひんしつ

を低下
て い か

させる

場合
ば あ い

があるので、改善効果
かいぜんこうか

の検証
けんしょう

には、品質
ひんしつ

の確保
か く ほ

の検証
けんしょう

を十分
じゅうぶん

に 行
おこな

う必要
ひつよう

があ

る。 

 イ．片手
か た て

でのこぎりを持
も

ち、他
ほか

の手
て

で板
いた

を押
お

さえて板
いた

を切
き

る作業
さぎょう

において、万力
まんりき

を押
お

さ

えの治具
じ ぐ

として用
もち

い、両手
りょうて

をのこぎりの引
ひ

く作業
さぎょう

に 集 中
しゅうちゅう

すると、かえって作業時間
さぎょうじかん

は増加
ぞ う か

する場合
ば あ い

が多
おお

い。 

 ウ．右手
み ぎ て

にキャップ
き ゃ っ ぷ

を持
も

って、左手
ひだりて

で持
も

つ本体
ほんたい

にキャップ
き ゃ っ ぷ

をはめる作業
さぎょう

において、箱
はこ

な

どの内側
うちがわ

の隅
すみ

を利用
り よ う

して、本体
ほんたい

の突
つ

き当
あ

てガイド
が い ど

として箱
はこ

を利用
り よ う

する作業
さぎょう

の方
ほう

が、

本体
ほんたい

を持
も

つ左手
ひだりて

を作業
さぎょう

台
だい

の上
うえ

に置
お

いた状態
じょうたい

で作業
さぎょう

する場合
ば あ い

より、作業性
さぎょうせい

は悪
わる

くなる

ことが多
おお

い。 

 エ．作業改善
さぎょうかいぜん

を検討
けんとう

する場合
ば あ い

、治具
じ ぐ

や工具
こ う ぐ

の導入
どうにゅう

は、 必
かなら

ずしも改善
かいぜん

につながらないこ

とが多
おお

いので、治工具
じ こ う ぐ

の使用
し よ う

には注意
ちゅうい

が必要
ひつよう

である。 

 

 

問題７ ＪＩＳで定義
て い ぎ

されている５Ｓに関
かん

する説明
せつめい

に含
ふく

まれる記述
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．必要
ひつよう

なものを必要
ひつよう

なときにすぐ使用
し よ う

できるように、決
き

められた場所
ば し ょ

に準備
じゅんび

しておく

こと。 

 イ．決
き

めたことを 必
かなら

ずまもること。 

 ウ．必要
ひつよう

なものについた異物
い ぶ つ

を除去
じょきょ

すること。 

 エ．やり方
かた

を統一
とういつ

して誰
だれ

でも同
おな

じようにできるようにすること。 

 

 

  

禁転載複製

禁
転
載
複
製
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問題８ 工程管理
こうていかんり

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．多種少量生産
たしゅしょうりょうせいさん

では、適切
てきせつ

な仕掛品
しかかりひん

を保有
ほ ゆ う

することは、稼働率
か ど う り つ

の向上
こうじょう

に効果
こ う か

がある

場合
ば あ い

がある。 

イ．個別受注生産
こべつじゅちゅうせいさん

では、見込調達
みこみちょうたつ

をするのが一般的
いっぱんてき

である。 

ウ．工程間
こうていかん

の仕掛品
しかかりひん

を減
へ

らすことは、素材投入
そざいとうにゅう

から製品出荷
せいひんしゅっか

までの製造期間
せいぞうきかん

の短縮
たんしゅく

に

効果
こ う か

がある。 

エ．工程
こうてい

管理
か ん り

では、基準日程
きじゅんにってい

に基
もと

づき受注活動
じゅちゅうかつどう

を 行
おこな

い、精度
せ い ど

の高
たか

い生産計画
せいさんけいかく

を立
た

てる

ことが重要
じゅうよう

である。 

 

 

問題９ 日程計画
にっていけいかく

の項目
こうもく

と以下
い か

の＜項目内容
こうもくないよう

＞との組合
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。 

 

 ＜項目内容
こうもくないよう

＞ 

１．マスタースケジュール
ま す た ー す け じ ゅ ー る

とも呼
よ

ばれ、日程計画
にっていけいかく

の基礎
き そ

となる標 準 的
ひょうじゅんてき

な日程
にってい

 

  ２．完成予定日
か ん せ い よ て い び

（納期
の う き

）を基準
きじゅん

にしてスケジュール
す け じ ゅ ー る

を作成
さくせい

する日程計画
にっていけいかく

を立
た

てる方法
ほうほう

 

  ３．ある作業ステーション
さ ぎ ょ う す て ー し ょ ん

において、１つの仕事
し ご と

が 終 了
しゅうりょう

した後
あと

に、加工待
か こ う ま

ちにある

仕事群
し ご と ぐ ん

の中
なか

から次
つぎ

の仕事
し ご と

を選
えら

んで決定
けってい

していく日程計画
にっていけいかく

の技法
ぎ ほ う

 

 

ア．１．手配番数
てはいばんすう

  ２．バックワード法
ば っ く わ ー ど ほ う

  ３．順序
じゅんじょ

づけ法
ほう

 

イ．１．基準日程
きじゅんにってい

  ２．フォワード法
ふ ぉ わ ー ど ほ う

    ３．ディスパッチング法
で ぃ す ぱ っ ち ん ぐ ほ う

 

ウ．１．基準日程
きじゅんにってい

  ２．バックワード法
ば っ く わ ー ど ほ う

   ３．ディスパッチング法
で ぃ す ぱ っ ち ん ぐ ほ う

 

エ．１．手配番数
てはいばんすう

  ２．フォワード法
ふ ぉ わ ー ど ほ う

    ３．順序
じゅんじょ

づけ法
ほう

 

 

 

問題10 生産統制
せいさんとうせい

における管理業務
かんりぎょうむ

と生産計画
せいさんけいかく

との関係
かんけい

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．現品管理
げんぴんかんり

は、材料計画
ざいりょうけいかく

、運搬管理
うんぱんかんり

などに関係
かんけい

している。 

 イ．進捗管理
しんちょくかんり

は、中日程計画
ちゅうにっていけいかく

に基
もと

づいて資材計画
しざいけいかく

や外注計画
がいちゅうけいかく

を展開
てんかい

していくことに

関係
かんけい

している。 

 ウ．余力管理
よりょくかんり

は、小日程計画
しょうにっていけいかく

の作業着手日程
さぎょうちゃくしゅにってい

の統制
とうせい

を 行
おこな

うことに関係
かんけい

している。 

 エ．作業手配
さぎょうてはい

は、工数計画
こうすうけいかく

に対
たい

する修正
しゅうせい

に関係
かんけい

している。 
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問題11 製作手配
せいさくてはい

に関
かん

する以下
い か

の記述
きじゅつ

における（ Ａ ）～（ Ｄ ）に入
はい

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。 

 

  製作手配
せいさくてはい

は、生産計画
せいさんけいかく

を（ Ａ ）及
およ

び 中
ちゅう

・小日程計画
しょうにっていけいかく

に基
もと

づき実施
じ っ し

するために、

中央
ちゅうおう

の管理部門
か ん り ぶ も ん

から製造現場
せいぞうげんば

における各担当部門
かくたんとうぶもん

に対
たい

し、（ Ｂ ）という部品別
ぶ ひ ん べ つ

・

工程別
こうていべつ

の生産スケジュール
せ い さ ん す け じ ゅ ー る

の統制
とうせい

に使用
し よ う

される 帳 票
ちょうひょう

と、（ Ｃ ）という工程間
こうていかん

にお

ける工程
こうてい

や作業
さぎょう

の順序
じゅんじょ

に対応
たいおう

した資材
し ざ い

の運搬
うんぱん

の統制
とうせい

に使用
し よ う

される 帳 票
ちょうひょう

などを用
もち

いて、

それぞれの業務
ぎょうむ

に必要
ひつよう

な諸事項
し ょ じ こ う

の（ Ｄ ）をすることである。 

 

 ア．Ａ：作業手配
さぎょうてはい

  Ｂ：作業
さぎょう

予定表
よていひょう

  Ｃ：材 料 要 求 表
ざいりょうようきゅうひょう

   Ｄ：進捗管理
しんちょくかんり

 

 イ．Ａ：手順計画
てじゅんけいかく

  Ｂ：作業票
さぎょうひょう

      Ｃ：材 料 要 求 表
ざいりょうようきゅうひょう

  Ｄ：生産指示
せ い さ ん し じ

 

 ウ．Ａ：作業手配
さぎょうてはい

  Ｂ：作業票
さぎょうひょう

      Ｃ：移動票
いどうひょう

      Ｄ：進捗
しんちょく

管理
か ん り

 

 エ．Ａ：手順計画
てじゅんけいかく

  Ｂ：作業予定表
さぎょうよていひょう

   Ｃ：移動票
いどうひょう

      Ｄ：生産指示
せ い さ ん し じ

 

 

 

問題12 進捗管理
しんちょくかんり

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．遅
おく

れや進
すす

みすぎの進度対策
しんどたいさく

を立案
りつあん

する場合
ば あ い

には、緊急対策
きんきゅうたいさく

と恒久対策
こうきゅうたいさく

に分
わ

けて

対処
たいしょ

することが重要
じゅうよう

になる。 

 イ．作業
さぎょう

の進捗
しんちょく

の調査方法
ちょうさほうほう

は、製造現場
せいぞうげんば

からの作業票
さぎょうひょう

や日報
にっぽう

などの資料
しりょう

から作業
さぎょう

実績
じっせき

報告
ほうこく

をとり、作業者
さぎょうしゃ

が主体的
しゅたいてき

にそれらの資料
しりょう

の集計
しゅうけい

や分析
ぶんせき

をすることが多
おお

い。 

 ウ．連続生産
れんぞくせいさん

の進捗管理
しんちょくかんり

では、製品別
せいひんべつ

・ライン別
ら い ん べ つ

に生産数量
せいさんすうりょう

を把握
は あ く

する必要
ひつよう

がある。 

 エ．進度分析
しんどぶんせき

について、計画
けいかく

と実績
じっせき

との差異
さ い

を確認
かくにん

しやすいように、進度表
しんどひょう

などの

視覚的手段
しかくてきしゅだん

を用
もち

いるとよい。 
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問題13 現品管理
げんぴんかんり

に関
かん

する以下
い か

の記述
きじゅつ

において、（ Ａ ）～（ Ｄ ）に入
はい

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。 

 

  現品管理
げんぴんかんり

の目的
もくてき

は、現品
げんぴん

の（ Ａ ）と数量
すうりょう

を常
つね

に把握
は あ く

し、倉庫
そ う こ

での保管
ほ か ん

、工場内
こうじょうない

での運搬
うんぱん

、製造現場内
せいぞうげんばない

における（ Ｂ ）状態
じょうたい

の管理
か ん り

を 行
おこな

うことにある。したがって、

工場内
こうじょうない

におけるモノ
も の

の流
なが

れをコントロール
こ ん と ろ ー る

するために、適切
てきせつ

な（ Ｃ ）情報
じょうほう

の流
なが

れ

を対応
たいおう

させることが、現品管理
げんぴんかんり

のポイント
ぽ い ん と

となる。 

  なお、現品管理
げんぴんかんり

の 難
むずか

しさは、現品
げんぴん

は工程
こうてい

から工程
こうてい

に移動
い ど う

しながら動的
どうてき

に変化
へ ん か

する、

つまり、形状
けいじょう

・寸法
すんぽう

・外観
がいかん

が変
か

わり、（ Ｄ ）が分割
ぶんかつ

されたり集合
しゅうごう

したりすること

である。 

  

 ア．Ａ：保管
ほ か ん

   Ｂ：品質
ひんしつ

   Ｃ：管理
か ん り

   Ｄ：荷姿
にすがた

 

 イ．Ａ：所在
しょざい

   Ｂ：品質
ひんしつ

   Ｃ：稼働
か ど う

   Ｄ：ロット
ろ っ と

 

 ウ．Ａ：所在
しょざい

   Ｂ：停滞
ていたい

   Ｃ：管理
か ん り

   Ｄ：ロット
ろ っ と

 

 エ．Ａ：保管
ほ か ん

   Ｂ：停滞
ていたい

   Ｃ：稼働
か ど う

   Ｄ：荷姿
にすがた

 

 

 

問題14 生産性測定指標
せいさんせいそくていしひょう

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．歩留率
ぶどまりりつ

は、適合品
てきごうひん

として判定
はんてい

された製品数
せいひんすう

と、検査数
け ん さ す う

との比率
ひ り つ

で 表
あらわ

す。 

 イ．作業能率
さぎょうのうりつ

は、計画工数
けいかくこうすう

と、正味実績工数
しょうみじっせきこうすう

との比率
ひ り つ

で 表
あらわ

す。 

 ウ．生産性
せいさんせい

は、生産活動
せいさんかつどう

の結果
け っ か

として得
え

られた産 出 量
さんしゅつりょう

と、それを獲得
かくとく

するために費
つい

や

した投 入 量
とうにゅうりょう

との比率
ひ り つ

で 表
あらわ

す。 

 エ．操業度
そうぎょうど

は、実際生産量
じっさいせいさんりょう

と、標 準 生 産 量
ひょうじゅんせいさんりょう

との比率
ひ り つ

で 表
あらわ

す。 

 

 

問題15 設備
せ つ び

の有効活用
ゆうこうかつよう

のための管理特性
かんりとくせい

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．経済性
けいざいせい

 

 イ．信頼性
しんらいせい

 

 ウ．汎用性
はんようせい

 

 エ．保全性
ほ ぜ ん せ い

 

 

 

  

禁転載複製

禁
転
載
複
製



 R6後-042B02-6 

問題16 設備保全
せ つ び ほ ぜ 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．設備
せ つ び

のライフサイクル
ら い ふ さ い く る

にわたるトータルコスト
と ー た る こ す と

を削減
さくげん

するには、材料費
ざいりょうひ

・労務費
ろ う む ひ

・

経費
け い ひ

で構成
こうせい

される製造原価
せいぞうげんか

を低減
ていげん

することが効果的
こ う か て き

である。 

イ．事後保全
じ ご ほ ぜ ん

は、設備
せ つ び

が故障
こしょう

してから 行
おこな

う活動
かつどう

である。 

 ウ．改良保全
かいりょうほぜん

は、設備
せ つ び

の保全面
ほ ぜ ん め ん

に重点
じゅうてん

を置
お

いて、設備自体
せ つ び じ た い

の体質改善
たいしつかいぜん

を 行
おこな

う活動
かつどう

であ

る。 

 エ．設備保全
せ つ び ほ ぜ ん

では、設備
せ つ び

を使用
し よ う

する製造担当者
せいぞうたんとうしゃ

には 運転作業標準
うんてんさぎょうひょうじゅん

を、設備
せ つ び

の保全
ほ ぜ ん

担当者
たんとうしゃ

には設備保全標準
せつびほぜんひょうじゅん

を、それぞれ規定
き て い

しておくことが必要
ひつよう

である。 

 

 

問題17 ＴＰＭ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。なお、ＴＰ

ＭはTotal Productive Maintenanceである。 

 

 ア．ＴＰＭの特色
とくしょく

の１つに、ＴＰＭを推進
すいしん

する小 集 団
しょうしゅうだん

による組織
そ し き

づくりがある。 

 イ．ＴＰＭは、生産システム
せ い さ ん し す て む

のライフサイクル全体
ら い ふ さ い く る ぜ ん た い

を対象
たいしょう

としている。 

 ウ．ＴＰＭは、生産部門
せいさんぶもん

をはじめ、開発
かいはつ

・営業
えいぎょう

・管理
か ん り

などのあらゆる部門
ぶ も ん

にわたる

活動
かつどう

である。 

 エ．ＴＰＭ展開
てんかい

の８本柱
ほんばしら

には、導入教育
どうにゅうきょういく

や広報活動
こうほうかつどう

の推進
すいしん

などがある。 

 

 

問題18 バスタブ曲線
ば す た ぶ き ょ く せ ん

における有用寿命
ゆうようじゅみょう

に該当
がいとう

する期間
き か ん

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．初期故障期間
し ょ き こ し ょ う き か ん

と偶発故障期間
ぐうはつこしょうきかん

 

 イ．偶発故障期間
ぐうはつこしょうきかん

と摩耗故障期間
ま も う こ し ょ う き か ん

 

 ウ．初期故障期間
し ょ き こ し ょ う き か ん

と偶発故障期間
ぐうはつこしょうきかん

と摩耗故障期間
ま も う こ し ょ う き か ん

 

 エ．偶発故障期間
ぐうはつこしょうきかん

 

 

 

問題19 設備保全
せ つ び ほ ぜ ん

における設備
せ つ び

の検査
け ん さ

・整備
せ い び

・修理
しゅうり

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．突発故障
とっぱつこしょう

は、計画
けいかく

していた保全スケジュール
ほ ぜ ん す け じ ゅ ー る

を変更
へんこう

して対応
たいおう

することが必要
ひつよう

となる

場合
ば あ い

が多
おお

い。 

 イ．製造部門
せいぞうぶもん

における整備活動
せいびかつどう

には、５Ｓに含
ふく

まれる清掃
せいそう

などの活動
かつどう

がある。 

 ウ．日常点検
にちじょうてんけん

では、まず日程計画表
にっていけいかくひょう

を作成
さくせい

し、それに 従
したが

って実施
じ っ し

する。 

 エ．設備
せ つ び

に対
たい

する検査
け ん さ

の標準化
ひょうじゅんか

では、設備
せ つ び

の品質基準
ひんしつきじゅん

を作成
さくせい

し、品質基準表
ひんしつきじゅんひょう

として

整備
せ い び

する。 
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問題20 資材計画
しざいけいかく

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。なお、Ｂ

ＯＭはBill of Materialである。 

 

ア．資材計画
しざいけいかく

は、生産
せいさん

に必要
ひつよう

な品目
ひんもく

、その所要量
しょようりょう

、品質
ひんしつ

、必要時期
ひ つ よ う じ き

などを決
き

める活動
かつどう

である。 

イ．資材計画
しざいけいかく

は、機械加工
き か い か こ う

の場合
ば あ い

には部品計画
ぶひんけいかく

と素材計画
そざいけいかく

の２段階
だんかい

で進
すす

められる。 

ウ．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

と加工費用
か こ う ひ よ う

のトレードオフ
と れ ー ど お ふ

の関係
かんけい

により求
もと

められる。 

エ．ＢＯＭには、サマリー型部品表
さ ま り ー が た ぶ ひ ん ひ ょ う

とストラクチャ型部品表
す と ら く ち ゃ が た ぶ ひ ん ひ ょ う

がある。 

 

 

問題21 在庫管理
ざ い こ か ん り

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．在庫管理
ざ い こ か ん り

の重点
じゅうてん

は、欠品
けっぴん

や納期遅延
の う き ち え ん

を発生
はっせい

させても、在庫量
ざいこりょう

を減少
げんしょう

させることに

より、収益性
しゅうえきせい

を高
たか

めることにある。 

イ．定期発注方式
ていきはっちゅうほうしき

における発 注 量
はっちゅうりょう

は、次式
じ し き

により算出
さんしゅつ

する。 

   発 注 量
はっちゅうりょう

 ＝（在庫調整期間
ざいこちょうせいきかん

における予定消費量
よていしょうひりょう

） 

＋（安全在庫量
あんぜんざいこりょう

）－（現在
げんざい

の在庫量
ざいこりょう

）＋（現在
げんざい

の注文残
ちゅうもんざん

） 

ウ．モーター
も ー た ー

のような単価
た ん か

の高
たか

い重要品目
じゅうようひんもく

には、定量発注方式
ていりょうはっちゅうほうしき

が適
てき

する。 

エ． 定量発注方式
ていりょうはっちゅうほうしき

では、在庫量
ざいこりょう

を監視
か ん し

し、必要
ひつよう

に応
おう

じて安全在庫量
あんぜんざいこりょう

の再設定
さいせってい

及
およ

び

注文点
ちゅうもんてん

の見直
み な お

しを 行
おこな

う必要
ひつよう

がある。 

 

 

問題22 集中購買方式
しゅうちゅうこうばいほうしき

と分散購買方式
ぶんさんこうばいほうしき

のそれぞれの利点
り て 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．集中購買方式
しゅうちゅうこうばいほうしき

では、集 中 発 注
しゅうちゅうはっちゅう

により購買価格
こうばいかかく

の引
ひ

き下
さ

げができる。 

 イ．集中購買方式
しゅうちゅうこうばいほうしき

では、購買事務手続
こ う ば い じ む て つ づ き

を統一
とういつ

できる。 

 ウ．分散購買方式
ぶんさんこうばいほうしき

では、資材
し ざ い

の標準化
ひょうじゅんか

が容易
よ う い

となる。 

 エ．分散購買方式
ぶんさんこうばいほうしき

では、各工場
かくこうじょう

が立地
り っ ち

する地域企業
ちいききぎょう

に貢献
こうけん

できる。 

 

 

問題23 物流
ぶつりゅう

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．調達物流
ちょうたつぶつりゅう

は、製造業者
せいぞうぎょうしゃ

や 卸
おろし

・小売業者
こうりぎょうしゃ

が、調達先
ちょうたつさき

からモノ
も の

を買
か

う行為
こ う い

に 伴
ともな

って

発生
はっせい

する物流
ぶつりゅう

である。 

イ．生産
せいさん

物流
ぶつりゅう

は、製造会社
せいぞうがいしゃ

における社内物流
しゃないぶつりゅう

のことで、資材
し ざ い

を保管
ほ か ん

するための移動
い ど う

、

生産現場
せいさんげんば

へ 供 給
きょうきゅう

するための移動
い ど う

、作業工程間
さぎょうこうていかん

での部品
ぶ ひ ん

・半製品
はんせいひん

の移動
い ど う

、完成品
かんせいひん

の

倉庫
そ う こ

への移動
い ど う

などがこれに該当
がいとう

する。 

ウ．販売物流
はんばいぶつりゅう

は、事業者
じぎょうしゃ

が直接一般消費者
ちょくせついっぱんしょうひしゃ

に対
たい

して 行
おこな

う物流サービス
ぶ つ り ゅ う さ ー び す

である。 

エ．回収物流
かいしゅうぶつりゅう

は、不適合品
ふてきごうひん

、使用済
し よ う ず み

の製品
せいひん

・商品
しょうひん

、廃棄物
は い き ぶ つ

、リサイクル品
り さ い く る ひ ん

などに関
かん

す

る輸送
ゆ そ う

である。 
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問題24 ピッキング方法
ぴ っ き ん ぐ ほ う ほ う

の説明
せつめい

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．ピッキング
ぴ っ き ん ぐ

の方法
ほうほう

には、摘
つ

み取
と

り方式
ほうしき

と種蒔
た ね ま

き方式
ほうしき

がある。 

 イ．摘
つ

み取
と

り方式
ほうしき

では、倉庫
そ う こ

を一巡
いちじゅん

することで、指示
し じ

のあった出荷先一店舗分
しゅっかさきいってんぽぶん

の商品
しょうひん

をそろえることができる。 

 ウ．自動仕分機
じ ど う し わ け き

の１つの形態
けいたい

には、スライドシュータイプ
す ら い ど し ゅ ー た い ぷ

がある。 

 エ．ピッキング方式
ぴ っ き ん ぐ ほ う し き

は、指示情報
しじじょうほう

の出力形態
しゅつりょくけいたい

により、リスト方式
り す と ほ う し き

とデータ方式
で ー た ほ う し き

の２通
とお

りに分
わ

けられる。 

 

 

問題25 包装
ほうそう

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．包装
ほうそう

の形態別分類
けいたいべつぶんるい

は、個装
こ そ う

、内装
ないそう

、外装
がいそう

の３種類
しゅるい

である。 

 イ．内装
ないそう

は、包装貨物
ほうそうかもつ

の内部
な い ぶ

の包装
ほうそう

である。 

 ウ．包装
ほうそう

の目的別分類
もくてきべつぶんるい

は、工業包装
こうぎょうほうそう

と商業包装
しょうぎょうほうそう

の２種類
しゅるい

である。 

 エ．梱包
こんぽう

は、販売
はんばい

を目的
もくてき

とした商業包装
しょうぎょうほうそう

のことである。 

 

 

問題26 以下
い か

のデータ
で ー た

を計量値
けいりょうち

と計
けい

数値
す う ち

に分
わ

けたときの組合
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。 

 

   不適合品率
ふてきごうひんりつ

（％）  含有率
がんゆうりつ

（％） 

 ア． 計量値
けいりょうち

       計量値
けいりょうち

 

 イ． 計量値
けいりょうち

       計数値
け い す う ち

 

 ウ． 計数値
け い す う ち

       計量値
けいりょうち

 

 エ． 計数値
け い す う ち

       計数値
け い す う ち

 

 

 

問題27 検査
け ん さ

の 考
かんが

え方
かた

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．外注品
がいちゅうひん

の受入検査
うけいれけんさ

では、全数検査
ぜんすうけんさ

を 行
おこな

うことが原則
げんそく

である。 

 イ．抜取検査
ぬきとりけんさ

は、製品価格
せいひんかかく

が安
やす

く、ある程度
て い ど

の不適合品
ふてきごうひん

の混入
こんにゅう

が許
ゆる

される場合
ば あ い

に適用
てきよう

される。 

 ウ．合格
ごうかく

にすべきロット
ろ っ と

を不合格
ふ ご う か く

にしてしまう 誤
あやま

りは、生産者危険
せいさんしゃきけん

である。 

 エ．全数検査
ぜんすうけんさ

は、 必
かなら

ずしも全製品
ぜんせいひん

が適合品
てきごうひん

であることを保証
ほしょう

できない。 
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問題28 品質改善
ひんしつかいぜん

の進
すす

め方
かた

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．品質改善活動
ひんしつかいぜんかつどう

は、問題解決
もんだいかいけつ

のプロセス
ぷ ろ せ す

と捉
とら

えることもでき、問題解決
もんだいかいけつ

は、現実
げんじつ

の

レベル
れ べ る

を目標
もくひょう

とするレベル
れ べ る

に近
ちか

づけることである。 

イ．ＱＣストーリー
す と ー り ー

は、効果的
こ う か て き

に改善
かいぜん

を進
すす

めていくためのステップ
す て っ ぷ

である。 

ウ．品質改善活動
ひんしつかいぜんかつどう

では、問題
もんだい

の真
しん

の原因
げんいん

を解決
かいけつ

することが重要
じゅうよう

であり、原因究明
げんいんきゅうめい

の

手法
しゅほう

としては、チェックシート
ち ぇ っ く し ー と

による分析
ぶんせき

が 最
もっと

も効果的
こ う か て き

である。 

エ．品質改善活動
ひんしつかいぜんかつどう

では、真
しん

の原因解決
げんいんかいけつ

のための対策
たいさく

を実施
じ っ し

したとしても、歯止
は ど

めが

不十分
ふじゅうぶん

であると、問題
もんだい

が再発
さいはつ

することがある。 

 

 

問題29 品質保証体系
ひんしつほしょうたいけい

における各部門
か く ぶ も ん

の役割
やくわり

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．購買部門
こうばいぶもん

  ：購入先
こうにゅうさき

・外注先
がいちゅうさき

の選定
せんてい

 

 イ．設計部門
せっけいぶもん

  ：顧客ニーズ
こ き ゃ く に ー ず

の把握
は あ く

 

 ウ．品質保証部門
ひんしつほしょうぶもん

：品質計画
ひんしつけいかく

・検査規格
け ん さ き か く

の設定
せってい

 

 エ．製造部門
せいぞうぶもん

  ：工程
こうてい

での品質
ひんしつ

作
つく

り込
こ

み 

 

 

問題30 原価管理活動
げ ん か か ん り か つ ど 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．標準原価計算
ひょうじゅんげんかけいさん

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

の原価低減
げんかていげん

に役立
や く だ

つ。 

 イ．原価企画
げ ん か き か く

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．原価改善
げんかかいぜん

には、ＩＥなどの生産管理
せいさんかんり

の手法
しゅほう

を活用
かつよう

することによる作業
さぎょう

そのものの

改善
かいぜん

や、ムダ
む だ

取
ど

りなどによる改善
かいぜん

が含
ふく

まれる。 

 エ．原価企画
げ ん か き か く

の活動
かつどう

には、品質管理活動
ひんしつかんりかつどう

やＶＥなどによる設計
せっけい

の再検討
さいけんとう

、原材料
げんざいりょう

の

見直
み な お

し、工法
こうほう

の改善
かいぜん

などがある。 

 

 

問題31 原価差異分析
げ ん か さ い ぶ ん せ き

において計算
けいさん

される差異
さ 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．賃率差異
ち ん り つ さ い

は、直接労務費
ちょくせつろうむひ

の差異
さ い

に含
ふく

まれる。 

 イ．価格差異
か か く さ い

は、直接材料費
ちょくせつざいりょうひ

の差異
さ い

に含
ふく

まれる。 

 ウ．操業度差異
そ う ぎ ょ う ど さ い

は、直接労務費
ちょくせつろうむひ

の差異
さ い

に含
ふく

まれる。 

 エ．数量差異
すうりょうさい

は、直接材料費
ちょくせつざいりょうひ

の差異
さ い

に含
ふく

まれる。  
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問題32 原価企画活動
げ ん か き か く か つ ど う

の各フェーズ
か く ふ ぇ ー ず

におけるＶＥ活用
かつよう

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．原価企画活動
げ ん か き か く か つ ど う

の基本構想段階
きほんこうそうだんかい

では、ティアダウン
て ぃ あ だ う ん

を活用
かつよう

して、要求品質
ようきゅうひんしつ

を取
と

り込
こ

み、顧客ニーズ
こ き ゃ く に ー ず

を考慮
こうりょ

した品質
ひんしつ

を企画
き か く

する。 

 イ．セカンドルック
せ か ん ど る っ く

ＶＥは、原価企画活動
げ ん か き か く か つ ど う

の基本構想段階
きほんこうそうだんかい

において 最
もっと

も効果
こ う か

を発揮
は っ き

す

る。 

 ウ．原価企画活動
げ ん か き か く か つ ど う

の目標原価設定段階
もくひょうげんかせっていだんかい

において、他社製品
たしゃせいひん

を部品単位
ぶ ひ ん た ん い

まで分解
ぶんかい

し、部品
ぶ ひ ん

ごとにベンチマーキング
べ ん ち ま ー き ん ぐ

する活動
かつどう

は、ゼロルック
ぜ ろ る っ く

ＶＥという。 

 エ．原価企画活動
げ ん か き か く か つ ど う

の目標原価達成段階
もくひょうげんかたっせいだんかい

では、ファーストルック
ふ ぁ ー す と る っ く

ＶＥを活用
かつよう

して機能別
き の う べ つ

に

コスト
こ す と

の作
つく

り込
こ

みが 行
おこな

われる。 

 

 

問題33 間接費
か ん せ つ ひ

の原価低減
げんかていげん

に関
かん

する方策
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．単純
たんじゅん

な事務作業
じ む さ ぎ ょ う

の外部委託
が い ぶ い た く

 

 イ．徹底的
てっていてき

な業務
ぎょうむ

の見直
み な お

しと改善
かいぜん

 

 ウ．倉庫
そ う こ

や棚
たな

などの置
お

き場
ば

の省スペース化
し ょ う す ぺ ー す か

による倉庫費用
そ う こ ひ よ う

の低減
ていげん

 

 エ．設計品質
せっけいひんしつ

や製造品質
せいぞうひんしつ

の向上
こうじょう

による加工作業
かこうさぎょう

の効率化
こ う り つ か

 

 

 

問題34 納期遅延
の う き ち え ん

に対
たい

する生産計画部門
せいさんけいかくぶもん

での要因
よういん

と対策
たいさく

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．見込生産
みこみせいさん

における納期管理
の う き か ん り

では、準備段階
じゅんびだんかい

における計画業務
けいかくぎょうむ

に重点
じゅうてん

を置
お

いて、

計画的
けいかくてき

に生産
せいさん

できる体制
たいせい

を整備
せ い び

することが基本
き ほ ん

である。 

 イ．見込生産
みこみせいさん

では、基準日程
きじゅんにってい

で定
さだ

めた最終的
さいしゅうてき

な目標納期
もくひょうのうき

を決定
けってい

した場合
ば あ い

には、各工程
かくこうてい

の生産開始
せいさんかいし

・完了日時
かんりょうにちじ

を設定
せってい

する必要
ひつよう

はない。 

 ウ．受注生産
じゅちゅうせいさん

では、実現
じつげん

が 難
むずか

しい無理
む り

な短納期
た ん の う き

で受注
じゅちゅう

したことによる納期遅延
の う き ち え ん

が発生
はっせい

しやすい。 

 エ．受注生産
じゅちゅうせいさん

における飛
と

び込
こ

み注文
ちゅうもん

への対応
たいおう

の１つには、あらかじめ工程
こうてい

への負荷
ふ か

を

大
おお

きくしないように、余裕
よ ゆ う

をもった生産計画
せいさんけいかく

の立案
りつあん

がある。 

 

 

問題35 物流部門
ぶつりゅうぶもん

における納入時
のうにゅうじ

のトラブル
と ら ぶ る

を未然
み ぜ ん

に防止
ぼ う し

する方法
ほうほう

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．納入時
のうにゅうじ

に製品
せいひん

の破損
は そ ん

や傷
きず

つきがないように、梱包方法
こんぽうほうほう

を工夫
く ふ う

する。 

 イ．納入時
のうにゅうじ

の運搬作業
うんぱんさぎょう

を効率的
こうりつてき

に 行
おこな

うために、運搬作業
うんぱんさぎょう

を標準化
ひょうじゅんか

する。 

 ウ．納入時
のうにゅうじ

に正
ただ

しく配送
はいそう

されるように、住所
じゅうしょ

や宛先
あてさき

をデータベース
で ー た べ ー す

で管理
か ん り

する。 

エ．納入時
のうにゅうじ

に道路混雑
どうろこんざつ

を踏
ふ

まえ、配送時間
はいそうじかん

を最小化
さいしょうか

するように、ルート
る ー と

を固定化
こ て い か

する。 

禁転載複製

禁
転
載
複
製



 R6後-042B02-11 

問題36 納期遅延
の う き ち え ん

の対策
たいさく

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

については、上流工程
じょうりゅうこうてい

より下流工程
かりゅうこうてい

で発見
はっけん

できるようにする。 

イ．納期遅
の う き お く

れの調査
ちょうさ

・確認
かくにん

は、できるだけ頻繁
ひんぱん

に 行
おこな

うようにする。 

ウ．責任者
せきにんしゃ

に対
たい

しては、遅延
ち え ん

の対応
たいおう

について責任
せきにん

ある対策
たいさく

を求
もと

める。 

エ．遅延
ち え ん

の内容
ないよう

を整理
せ い り

するためには、遅延
ち え ん

の定義
て い ぎ

と基準
きじゅん

を明確
めいかく

にしておく。 

 

 

問題37 安全衛生管理体制
あんぜんえいせいかんりたいせい

の構築
こうちく

などに関
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．安全衛生管理体制
あんぜんえいせいかんりたいせい

は、事業場
じ ぎ ょ う ば

の業種
ぎょうしゅ

や規模
き ぼ

により異
こと

なっている。 

 イ．安全管理者
あんぜんかんりしゃ

は、製造業
せいぞうぎょう

等
など

定
さだ

められた 業種
ぎょうしゅ

で常時
じょうじ

50人以上
にんいじょう

の労働者
ろうどうしゃ

を使用
し よ う

する

事業場
じ ぎ ょ う ば

に選任
せんにん

が必要
ひつよう

である。 

 ウ．産業医
さんぎょうい

は、常時
じょうじ

20人以上
にんいじょう

の労働者
ろうどうしゃ

を使用
し よ う

する事業場
じ ぎ ょ う ば

に１名
めい

選任
せんにん

しなければならない。 

 エ．一般
いっぱん

に労働災害発生状況
ろうどうさいがいはっせいじょうきょう

を示
しめ

す尺度
しゃくど

は、災害
さいがい

の発生頻度
はっせいひんど

として度数率
ど す う り つ

と千人率
せんにんりつ

、

被災程度
ひ さ い て い ど

の大
おお

きさとして強度率
きょうどりつ

が用
もち

いられる。 

 

 

問題38 労働安全衛生法令
ろうどうあんぜんえいせいほうれい

に定
さだ

める労働者
ろうどうしゃ

の 就 業
しゅうぎょう

に当
あ

たっての安全衛生教育
あんぜんえいせいきょういく

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．作業内容変更時
さぎょうないようへんこうじ

の教育
きょういく

は、変更
へんこう

する業務
ぎょうむ

が危険有害業務
きけんゆうがいぎょうむ

の場合
ば あ い

に限定
げんてい

することが

できる。 

 イ．新
あら

たに職務
しょくむ

に就
つ

くことになった職 長 等
しょくちょうなど

作業中
さぎょうちゅう

の労働者
ろうどうしゃ

を間接的
かんせつてき

に指導
し ど う

・監督
かんとく

する

者
もの

は、定
さだ

められた職 長 等
しょくちょうなど

の安全衛生教育
あんぜんえいせいきょういく

を受講
じゅこう

しなければならない。 

 ウ．雇入
やといい

れ時
じ

の安全衛生教育
あんぜんえいせいきょういく

は、定
さだ

められた教育科目
きょういくかもく

の全部
ぜ ん ぶ

又
また

は一部
い ち ぶ

に関
かん

し、 職 業
しょくぎょう

訓練
くんれん

を受
う

けた者
もの

などの十分
じゅうぶん

な知識技能
ち し き ぎ の う

があれば、その部分
ぶ ぶ ん

を 省 略
しょうりゃく

することができ

る。 

 エ．事業者
じぎょうしゃ

は、都道府県知事
と ど う ふ け ん ち じ

の免許
めんきょ

を受
うけ

けた者
もの

でなければ、就業制限
しゅうぎょうせいげん

にかかる業務
ぎょうむ

に

就
つ

かせてはならない。 
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問題39 公共用水域
こうきょうようすいいき

への排水
はいすい

の基準
きじゅん

が設定
せってい

されている項目
こうもく

には、有害物質項目
ゆうがいぶっしつこうもく

と生活
せいかつ

環境項目
かんきょうこうもく

があるが、生活環境項目
せいかつかんきょうこうもく

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。

なお、ＣＯＤはChemical Oxygen Demand、ＢＯＤはBiochemical Oxygen Demandで

ある。 

 

 ア．ＣＯＤ 

 イ．カドミウム
か ど み う む

 

 ウ．窒素
ち っ そ

 

 エ．ＢＯＤ 

 

 

問題40 有害物質
ゆうがいぶっしつ

が漏
ろう

えいするなどの緊急事態
きんきゅうじたい

が発生
はっせい

した場合
ば あ い

にとるべき行動
こうどう

を示
しめ

す以下
い か

の＜項目
こうもく

＞について、 最
もっと

も適切
てきせつ

な手順
てじゅん

を 表
あらわ

したものは、次
つぎ

のうちどれか。 

 

 ＜項目
こうもく

＞ 

ａ．事故
じ こ

の鎮圧
ちんあつ

・復旧
ふっきゅう

のための措置
そ ち

 

  ｂ．近隣
きんりん

への広報
こうほう

・避難誘導
ひなんゆうどう

 

  ｃ．応急処置
おうきゅうしょち

の実施
じ っ し

 

  ｄ．原因究明
げんいんきゅうめい

・再発防止対策
さいはつぼうしたいさく

の実施
じ っ し

 

  ｅ．必要箇所
ひつようかしょ

への連絡
れんらく

（社内
しゃない

・社外
しゃがい

）・応援動員
おうえんどういん

 

 

 ア．ｂ → ｅ → ｃ → ｄ → ａ 

 イ．ｃ → ｂ → ｅ → ｄ → ａ 

 ウ．ｂ → ｃ → ｅ → ａ → ｄ 

  エ．ｃ → ｅ → ｂ → ａ → ｄ 
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