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概要

目的：工程の特性を明らかにする

1.工程について

2.前半ー工程の外部特性値は対数正規分布と

習熟効果

工程の基本特性，外部特性，習熟効果

��05年3月　 情処学会SIG-SE報告の拡張

3.後半ー工程の外部特性値は知の集積

04年3月　子信学会�KBSE報告の拡張

•



工程とは何か

命名して区別/認識に用いる•

管理する手段　(人を抽象化)

・外部特性を定量評価する

　　・

•

分割し統治する

内部に立入らぬ汎用的手段内部に立入らぬ汎用的手段内部に立入らぬ汎用的手段内部に立入らぬ汎用的手段-H/S-H/S-H/S-H/S何でも使える何でも使える何でも使える何でも使える

Divides and conquers

両端面の仕様で定義する•

工程文
書

文
書

工程の名称：例　ｺｰﾃﾞｨﾝｸﾞ

1. 工程

ﾌﾛｰﾁｬｰﾄ
ﾃﾞｰﾀ定義

C言語
文法工程を定義工程を定義工程を定義工程を定義



定量的な外部特性
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工程の定量的評価
1. 工程

良 悪
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習熟効果
初めは急速に向上するが，　　　　両対数尺度で表示すると初めは急速に向上するが，　　　　両対数尺度で表示すると初めは急速に向上するが，　　　　両対数尺度で表示すると初めは急速に向上するが，　　　　両対数尺度で表示すると

やがて向上度合は減る　　　　　　直線状の傾向線が現れるやがて向上度合は減る　　　　　　直線状の傾向線が現れるやがて向上度合は減る　　　　　　直線状の傾向線が現れるやがて向上度合は減る　　　　　　直線状の傾向線が現れる

対数習熟効果　対数習熟効果　対数習熟効果　対数習熟効果　1936193619361936年年年年
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　　　新規開発の習熟効果　　　　　　　　　　新規開発の習熟効果　　　　　　　　　　新規開発の習熟効果　　　　　　　　　　新規開発の習熟効果　　　　　　　H/SH/SH/SH/Sのののの欠陥作り込み率の習熟効果欠陥作り込み率の習熟効果欠陥作り込み率の習熟効果欠陥作り込み率の習熟効果

習熟効果は，記憶により起こると習熟効果は，記憶により起こると習熟効果は，記憶により起こると習熟効果は，記憶により起こると推定推定推定推定されてきた．されてきた．されてきた．されてきた．
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２．対数正規分布



外部特性は対数正規分布

外部特性は対数正規分布
全体形状　両対数尺度で帯状領域内分布全体形状　両対数尺度で帯状領域内分布全体形状　両対数尺度で帯状領域内分布全体形状　両対数尺度で帯状領域内分布

人間信頼性工学　塩見の研究人間信頼性工学　塩見の研究人間信頼性工学　塩見の研究人間信頼性工学　塩見の研究
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対数正規分布とは？
多数の独立要因が相乗積に働く時現れる

例：社会科学，工学，医学等のﾃﾞｰﾀ

•

標準偏差σ=平均値•
3σから1/3σの範囲内に99.74%が収まる•
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対数正規分布の意味

多数の独立要因が働き，対数正規分布になる．
外部特性値（生産性，欠陥率，習熟率，ﾊﾞﾗﾂｷ外部特性値（生産性，欠陥率，習熟率，ﾊﾞﾗﾂｷ外部特性値（生産性，欠陥率，習熟率，ﾊﾞﾗﾂｷ外部特性値（生産性，欠陥率，習熟率，ﾊﾞﾗﾂｷ)�)�)�)�は，は，は，は，

　　その工程　　その工程　　その工程　　その工程++++対象対象対象対象++++環境環境環境環境((((組織的組織的組織的組織的++++設備）に特有な値である．設備）に特有な値である．設備）に特有な値である．設備）に特有な値である．

（ﾊｰﾄﾞ生産技術者には，これは常識であり必ず実地実証する）（ﾊｰﾄﾞ生産技術者には，これは常識であり必ず実地実証する）（ﾊｰﾄﾞ生産技術者には，これは常識であり必ず実地実証する）（ﾊｰﾄﾞ生産技術者には，これは常識であり必ず実地実証する）

定数的な外部特性値は存在しない．定数的な外部特性値は存在しない．定数的な外部特性値は存在しない．定数的な外部特性値は存在しない．

•

客観的に意味ある情報を得るには客観的に意味ある情報を得るには客観的に意味ある情報を得るには客観的に意味ある情報を得るには

１．幅広く広範囲な情報群から傾向を帰納する１．幅広く広範囲な情報群から傾向を帰納する１．幅広く広範囲な情報群から傾向を帰納する１．幅広く広範囲な情報群から傾向を帰納する

例例例例::::前記対数正規分布等の帰納前記対数正規分布等の帰納前記対数正規分布等の帰納前記対数正規分布等の帰納

　２．条件　２．条件　２．条件　２．条件AAAAのみのみのみのみAAAAiiii→→→→AAAAjjjjと異なる時，外部特性値と異なる時，外部特性値と異なる時，外部特性値と異なる時，外部特性値CCCCiiii→→→→CCCCjjjjの差異の差異の差異の差異....

例例例例::::・生産性等のﾌﾟﾛｾｽの改善効果の定量評価・生産性等のﾌﾟﾛｾｽの改善効果の定量評価・生産性等のﾌﾟﾛｾｽの改善効果の定量評価・生産性等のﾌﾟﾛｾｽの改善効果の定量評価

・優れたﾘｰﾀﾞはﾌﾟﾛｼﾞｪｸﾄの度毎に何かを実験し・優れたﾘｰﾀﾞはﾌﾟﾛｼﾞｪｸﾄの度毎に何かを実験し・優れたﾘｰﾀﾞはﾌﾟﾛｼﾞｪｸﾄの度毎に何かを実験し・優れたﾘｰﾀﾞはﾌﾟﾛｼﾞｪｸﾄの度毎に何かを実験し////効果を無意識に効果を無意識に効果を無意識に効果を無意識に

　　　　　　　　定量評価して　　　　　　　　定量評価して　　　　　　　　定量評価して　　　　　　　　定量評価して////腕前を向上させている．腕前を向上させている．腕前を向上させている．腕前を向上させている．

•

現場からの報告を求めることが重要．　結果を普及させ集大成する現場からの報告を求めることが重要．　結果を普及させ集大成する現場からの報告を求めることが重要．　結果を普及させ集大成する現場からの報告を求めることが重要．　結果を普及させ集大成する•

2. 対数

正規分布



３．知の集積



設計の基本モデル
3. 知
の集積
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}
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・段階的詳細化・段階的詳細化・段階的詳細化・段階的詳細化////構造化設計を充たす方式構造化設計を充たす方式構造化設計を充たす方式構造化設計を充たす方式 ●自動設計実現済み自動設計実現済み自動設計実現済み自動設計実現済み
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効果効用から実現手段

への階層展開連鎖
「目的の階層性」

/

目的を階層展開して
最後に実現手段
である肉体的動作の
指令を送出する

経営
設計
詳細化
身体的
行動
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意図的
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階層展開網モデル

○○○○印　情報　　印　情報　　印　情報　　印　情報　　●●●●印　単位知的処理印　単位知的処理印　単位知的処理印　単位知的処理

単位的な展開を続けると，単位的な展開を続けると，単位的な展開を続けると，単位的な展開を続けると，

　　平均展開率　　平均展開率　　平均展開率　　平均展開率rrrrは約は約は約は約3333弱で弱で弱で弱で一定一定一定一定

等比級数展開で定量評価等比級数展開で定量評価等比級数展開で定量評価等比級数展開で定量評価できるできるできるできる

単位知的処理で微小時間を消費単位知的処理で微小時間を消費単位知的処理で微小時間を消費単位知的処理で微小時間を消費

　　・系は　　・系は　　・系は　　・系は線形性である線形性である線形性である線形性である

　　・　　・　　・　　・工数工数工数工数∝∝∝∝規模規模規模規模

　　・　　・　　・　　・生産性＝一定生産性＝一定生産性＝一定生産性＝一定

単位知的処理が微小確率で誤る単位知的処理が微小確率で誤る単位知的処理が微小確率で誤る単位知的処理が微小確率で誤る

　　・　　・　　・　　・誤り（欠陥）数誤り（欠陥）数誤り（欠陥）数誤り（欠陥）数∝∝∝∝規模規模規模規模

　　・　　・　　・　　・誤り（欠陥）率＝一定誤り（欠陥）率＝一定誤り（欠陥）率＝一定誤り（欠陥）率＝一定

実績と一致する実績と一致する実績と一致する実績と一致する

3. 知
の集積
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ヒトの意図的行動

対象がモノでも情報でも，ﾌﾟﾛｾｽの
外部特性は共通な特性を示す．

日本のｿﾌﾄｳｴｱ工場はこれを利用済

支配的要因はヒトの知の働きであり，
作業/加工の対象は本質的ではない．
　工程の技術は外部的に汎用的ある様

　に開発されている

・積極的に他分野の知識を利用する．

異分野知識の利用を排斥する事

　　は全く理由がなく非科学的

ヒトによるヒトによるヒトによるヒトによるモノモノモノモノの変換の変換の変換の変換

モノによるモノによるモノによるモノによるモノモノモノモノの変換の変換の変換の変換

ヒトによるヒトによるヒトによるヒトによる情報情報情報情報の変換の変換の変換の変換

3. 知
の集積



各種の知的処理

ZipfZipfZipfZipfの「労力最小化の法則」の「労力最小化の法則」の「労力最小化の法則」の「労力最小化の法則」

問題に直面すると，まず一番簡単な解問題に直面すると，まず一番簡単な解問題に直面すると，まず一番簡単な解問題に直面すると，まず一番簡単な解
を試み，不可なら更に高度な解を求を試み，不可なら更に高度な解を求を試み，不可なら更に高度な解を求を試み，不可なら更に高度な解を求
めることを問題が解ける迄繰返す．めることを問題が解ける迄繰返す．めることを問題が解ける迄繰返す．めることを問題が解ける迄繰返す．

RasmussenRasmussenRasmussenRasmussenのののの３典型で自動生成を研究３典型で自動生成を研究３典型で自動生成を研究３典型で自動生成を研究

１．１．１．１．技能のレベル技能のレベル技能のレベル技能のレベル 反射的な高速動作反射的な高速動作反射的な高速動作反射的な高速動作

親概念を知識ﾍﾞｰｽに送出して子概念親概念を知識ﾍﾞｰｽに送出して子概念親概念を知識ﾍﾞｰｽに送出して子概念親概念を知識ﾍﾞｰｽに送出して子概念
を得るを得るを得るを得る

２．２．２．２．ﾙｰﾙのレベル　ﾙｰﾙのレベル　ﾙｰﾙのレベル　ﾙｰﾙのレベル　子を形成するｽｹﾙﾄﾝ子を形成するｽｹﾙﾄﾝ子を形成するｽｹﾙﾄﾝ子を形成するｽｹﾙﾄﾝ
のﾃﾞｰﾀとこれを現在状況に適合させのﾃﾞｰﾀとこれを現在状況に適合させのﾃﾞｰﾀとこれを現在状況に適合させのﾃﾞｰﾀとこれを現在状況に適合させ
るﾒｿｯﾄﾞによるﾌﾚｰﾑ型ﾙｰﾙﾍﾞｰｽるﾒｿｯﾄﾞによるﾌﾚｰﾑ型ﾙｰﾙﾍﾞｰｽるﾒｿｯﾄﾞによるﾌﾚｰﾑ型ﾙｰﾙﾍﾞｰｽるﾒｿｯﾄﾞによるﾌﾚｰﾑ型ﾙｰﾙﾍﾞｰｽ

３．３．３．３．知識のレベル知識のレベル知識のレベル知識のレベル 基礎的概念の単位基礎的概念の単位基礎的概念の単位基礎的概念の単位
知識辞書を解法別の網羅的解決論理知識辞書を解法別の網羅的解決論理知識辞書を解法別の網羅的解決論理知識辞書を解法別の網羅的解決論理
を使い，子概念を構成するを使い，子概念を構成するを使い，子概念を構成するを使い，子概念を構成する

3. 知
の集積

仕様

．．．．．．．．

r

展開
段数
n

ソースコード

設計図面

設計図面

親親親親概念概念概念概念

子概念子概念子概念子概念



3種の自動設計動作(技能)

設計知識量は習熟効果を示す

3. 知
の集積
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設計する時の作業

自動展開される時
の人の作業時間
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 1
10

技能ﾚﾍﾞﾙ技能ﾚﾍﾞﾙ技能ﾚﾍﾞﾙ技能ﾚﾍﾞﾙ

身体的作業の身体的作業の身体的作業の身体的作業の
習熟効果は習熟効果は習熟効果は習熟効果は

記憶により生記憶により生記憶により生記憶により生
じると推定さじると推定さじると推定さじると推定さ

れてきた．れてきた．れてきた．れてきた．

理論的証明理論的証明理論的証明理論的証明

約約約約70707070年後に年後に年後に年後に

成された．成された．成された．成された．

工学は理論で工学は理論で工学は理論で工学は理論で
なく，実地になく，実地になく，実地になく，実地に

進歩する進歩する進歩する進歩する

経験の集積
対数尺度で直線傾向
対数習熟効果対数習熟効果対数習熟効果対数習熟効果 

対数習熟効果状対数習熟効果状対数習熟効果状対数習熟効果状

少数回の経験で立上るが
限度以上には中々伸びない

自
動
設
計
時
間



3種の自動設計動作(ﾙｰﾙ・知識)

子概念の動詞

種類の増加

3. 知
の集積
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ごく稀にしか使われないごく稀にしか使われないごく稀にしか使われないごく稀にしか使われない



技能・ﾙｰﾙ・知識ﾚﾍﾞﾙの自動設計3. 知
の集積
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知の集積は如何に得るのか

• 時期　常に真である基礎の学習
　　　　　　　　　小～中学校の教育

Best practice

自己領域の知識吸収期 大学～就職以後は，

専門領域の知識を自ら吸収する
例　GTE社の優れたチーム

•

改善努力期　

　　事業上有りたい姿＞自分の実力

定量評価し改善する努力の集積が必要．

•

3. 知
の集積



ｼｽﾃﾑ保守・約10年間の努力

・対象sys.�第1世代On-line�real�time�sys.

　　　ｱｾﾝﾌﾞﾗ言語 数百Ksのｽﾊﾟｹﾞｯﾃｨsys.

・毎年約10%の機能追加

・少数ｴｷｽﾊﾟｰﾄと多数の初心者ﾁｰﾑで出発

・教育&教育/研鑽　毎日ミーティング/DR

純設計期間=机上ﾁｪｯｸ期間

何でも文書化

自らを向上させる努力

　　誇りを持てる仕事をせよ

全員討議して線表にｺﾐｯﾄ

3. 知
の集積

良い

の実践例

TQM/C



約10年間の努力　進歩の証
3. 知
の集積
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纏め

開発の工程の外部特性は対数正規分布状•

実態解明には，現場の報告が不可欠•

開発工程はヒトの意図的行動の１種•

開発工程もﾊｰﾄﾞ製造工程も同様な外部特性

両者は何れもヒトの知の現れ

•

通常以上の好成績は知の集積の結果で実現

定量計測とDivide�and�Conquer

合理的なfeedbackで改善する

•



工学とは何か

吉川弘之博士(元東大総長/工学部長 ）「工学」の定義

工学とは技術の科学である．．．工学の体系は

改変・保全・操作する対象自身の持っている性質と，

快適という価値に導かれる人間の意図と，

これら両者の相互作用とを包含する体系

である．このことが，工学が理学と著しく異なる構造
を持つことの理由である．．．

工学は理学の応用体系ではなく，理学が無くても工学工学は理学の応用体系ではなく，理学が無くても工学工学は理学の応用体系ではなく，理学が無くても工学工学は理学の応用体系ではなく，理学が無くても工学
は成立する．．その関係は，本質的なものではないは成立する．．その関係は，本質的なものではないは成立する．．その関係は，本質的なものではないは成立する．．その関係は，本質的なものではない....

プロセスの持つ性質とプロセスの持つ性質とプロセスの持つ性質とプロセスの持つ性質と

原価低減・生産性向上・品質向上などの意図と，原価低減・生産性向上・品質向上などの意図と，原価低減・生産性向上・品質向上などの意図と，原価低減・生産性向上・品質向上などの意図と，

これら両者から成立つプロセス工学これら両者から成立つプロセス工学これら両者から成立つプロセス工学これら両者から成立つプロセス工学～論　～論　～論　～論　((((産の産の産の産の価値価値価値価値感）感）感）感）

本研究によるﾌﾟﾛｾｽの基礎の解明は，IE出発の100年後







工程の定義

工程文
書

文
書

工程の名称：コーディング

ﾌﾛｰﾁｬｰﾄ
ﾃﾞｰﾀ定義

C言語
文法

工程を定義工程を定義工程を定義工程を定義
するするするする

言語表記
は,下位
概念を
使うから
不可

外部　　生産性＝出力数/工数
特性　　欠陥率＝欠陥数/出力数

1. 工程



改善
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設計
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純・机上・ 純・机上・ 純・机上・
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1.0

正規化
した
生産性

バラツキの抑圧　　　　　　繰返せば上達する　習熟効果

欠陥率の低下

1. 工程

両端面の定義を同一に保ち
　他の工程に置換える



各種の階層展開

階層展開網モデルは，

人の意図的行動に共通する働き．

◎経営段階,ﾋﾞｼﾞﾈｽﾌﾟﾛｾｽに適用可能

　　　経営段階　

　　　　子へ展開の決断に時間要する

◎身体的行動にも適用可能

身体的動作には時間要する

線形系なので，平均処理時間が伸びる

3. 知
の集積

仕様
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プロセスを研究する難しさ

工程工程工程工程////ﾌﾟﾛｾｽの研究ﾌﾟﾛｾｽの研究ﾌﾟﾛｾｽの研究ﾌﾟﾛｾｽの研究

工程は多数の要因の影響を受ける工程は多数の要因の影響を受ける工程は多数の要因の影響を受ける工程は多数の要因の影響を受ける

1.1.1.1. 現場に入る　現場に入る　現場に入る　現場に入る　現物現物現物現物////現場現場現場現場////現実がかなめ現実がかなめ現実がかなめ現実がかなめ

2.2.2.2. 現場に付き添う　現場に付き添う　現場に付き添う　現場に付き添う　((((傍観者ではなく，介添え人として傍観者ではなく，介添え人として傍観者ではなく，介添え人として傍観者ではなく，介添え人として))))

3.3.3.3. 現場報告　学会報告はこれから出発すべき．現場報告　学会報告はこれから出発すべき．現場報告　学会報告はこれから出発すべき．現場報告　学会報告はこれから出発すべき．

現場の報告を求めるには現場の報告を求めるには現場の報告を求めるには現場の報告を求めるには•
現場の人が参加して得になる仕掛現場の人が参加して得になる仕掛現場の人が参加して得になる仕掛現場の人が参加して得になる仕掛　これこそ学会の事業では　これこそ学会の事業では　これこそ学会の事業では　これこそ学会の事業では•
現場からの現場からの現場からの現場からの外部外部外部外部発表　最重要発表　最重要発表　最重要発表　最重要•
ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．•
参考参考参考参考::::1980198019801980• 年代年代年代年代IEIEIEIE3333�COMSOC�COMSOC�COMSOC�COMSOC　論文評価は参加者に有益か，理解容　論文評価は参加者に有益か，理解容　論文評価は参加者に有益か，理解容　論文評価は参加者に有益か，理解容

易度．易度．易度．易度．

外部発表の仕方　　外部発表の仕方　　外部発表の仕方　　外部発表の仕方　　TQC/MTQC/MTQC/MTQC/Mでの方式と一致での方式と一致での方式と一致での方式と一致•
ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，•
状況状況状況状況((((問題点問題点問題点問題点))))，下位の効果を出す要素，下位の効果を出す要素，下位の効果を出す要素，下位の効果を出す要素////メカニズムメカニズムメカニズムメカニズムと効果に留と効果に留と効果に留と効果に留

めるめるめるめる
•

実施実施実施実施のののの報告でも良い報告でも良い報告でも良い報告でも良いがががが 経験から帰納した教訓を含める経験から帰納した教訓を含める経験から帰納した教訓を含める経験から帰納した教訓を含める

2. 対数

正規分布



発表の在り方

現場の人が参加して得になる仕掛現場の人が参加して得になる仕掛現場の人が参加して得になる仕掛現場の人が参加して得になる仕掛　これこそ学会の事業では　これこそ学会の事業では　これこそ学会の事業では　これこそ学会の事業では

現場からの現場からの現場からの現場からの外部外部外部外部発表　最重要発表　最重要発表　最重要発表　最重要

ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．

参考参考参考参考::::1980198019801980年代年代年代年代IEIEIEIE3333�COMSOC�COMSOC�COMSOC�COMSOC　論文評価は参加者に有益か，理解容易度．　論文評価は参加者に有益か，理解容易度．　論文評価は参加者に有益か，理解容易度．　論文評価は参加者に有益か，理解容易度．

外部発表の仕方　　外部発表の仕方　　外部発表の仕方　　外部発表の仕方　　TQC/MTQC/MTQC/MTQC/Mでの方式と一致での方式と一致での方式と一致での方式と一致
ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，

状況状況状況状況((((問題点問題点問題点問題点))))，下位の効果を出す要素，下位の効果を出す要素，下位の効果を出す要素，下位の効果を出す要素////メカニズムメカニズムメカニズムメカニズムと効果に留めると効果に留めると効果に留めると効果に留める

実施実施実施実施のののの報告でも良い報告でも良い報告でも良い報告でも良いが，が，が，が，経験から帰納した教訓を含める経験から帰納した教訓を含める経験から帰納した教訓を含める経験から帰納した教訓を含める

生生生生ﾃﾞｰﾀﾃﾞｰﾀﾃﾞｰﾀﾃﾞｰﾀではではではではなく正規化なく正規化なく正規化なく正規化等等等等して公開可能して公開可能して公開可能して公開可能ににににするするするする

必ず会社必ず会社必ず会社必ず会社のののの許可許可許可許可をををを得る得る得る得る

2. 対数

正規分布



研究と発表の在り方

工程工程工程工程////ﾌﾟﾛｾｽの研究ﾌﾟﾛｾｽの研究ﾌﾟﾛｾｽの研究ﾌﾟﾛｾｽの研究

1.1.1.1. 現場に入る　現場に入る　現場に入る　現場に入る　現物現物現物現物////現場現場現場現場////現実がかなめ現実がかなめ現実がかなめ現実がかなめ

2.2.2.2. 現場に付き添う　現場に付き添う　現場に付き添う　現場に付き添う　((((傍観者ではなく，介添え人として傍観者ではなく，介添え人として傍観者ではなく，介添え人として傍観者ではなく，介添え人として))))

3.3.3.3. 現場報告　学会報告はこれから出発すべき．現場報告　学会報告はこれから出発すべき．現場報告　学会報告はこれから出発すべき．現場報告　学会報告はこれから出発すべき．

現場の報告を求めるには現場の報告を求めるには現場の報告を求めるには現場の報告を求めるには•
現場の人が参加して得になる仕掛現場の人が参加して得になる仕掛現場の人が参加して得になる仕掛現場の人が参加して得になる仕掛　これこそ学会の事業では　これこそ学会の事業では　これこそ学会の事業では　これこそ学会の事業では•
現場からの現場からの現場からの現場からの外部外部外部外部発表　最重要発表　最重要発表　最重要発表　最重要•
ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．ﾌﾟﾛｾｽ関係：一般に信頼度の評価は出来ない．•
参考参考参考参考::::1980198019801980• 年代年代年代年代IEIEIEIE3333�COMSOC�COMSOC�COMSOC�COMSOC　論文評価は参加者に有益か，理解容易度．　論文評価は参加者に有益か，理解容易度．　論文評価は参加者に有益か，理解容易度．　論文評価は参加者に有益か，理解容易度．

外部発表の仕方　　外部発表の仕方　　外部発表の仕方　　外部発表の仕方　　TQC/MTQC/MTQC/MTQC/Mでの方式と一致での方式と一致での方式と一致での方式と一致•
ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，ノウハウのﾚﾍﾞﾙでなく，•
状況状況状況状況((((問題点問題点問題点問題点))))，下位の効果を出す要素，下位の効果を出す要素，下位の効果を出す要素，下位の効果を出す要素////メカニズムメカニズムメカニズムメカニズムと効果に留めると効果に留めると効果に留めると効果に留める•
実施実施実施実施のののの報告でも良い報告でも良い報告でも良い報告でも良いが，が，が，が，経験から帰納した教訓を含める経験から帰納した教訓を含める経験から帰納した教訓を含める経験から帰納した教訓を含める•
生生生生ﾃﾞｰﾀﾃﾞｰﾀﾃﾞｰﾀﾃﾞｰﾀではではではではなく正規化なく正規化なく正規化なく正規化等等等等して公開可能して公開可能して公開可能して公開可能ににににするするするする•
必ず会社必ず会社必ず会社必ず会社のののの許可許可許可許可をををを得る得る得る得る•

大学人の発表大学人の発表大学人の発表大学人の発表•
全て定量化全て定量化全て定量化全て定量化• ////評価して評価して評価して評価して,,,,効果を含めた生ﾃﾞｰﾀを出す効果を含めた生ﾃﾞｰﾀを出す効果を含めた生ﾃﾞｰﾀを出す効果を含めた生ﾃﾞｰﾀを出す 唯一公認の生ﾃﾞｰﾀ唯一公認の生ﾃﾞｰﾀ唯一公認の生ﾃﾞｰﾀ唯一公認の生ﾃﾞｰﾀ

2. 対数

正規分布


