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１．はじめに 

工学部在籍 10 年でめでたく数えの古希を過ぎ，満 70 歳定年を迎

えることになった．経営学部より移籍して，自分本来のフィールド

で，優秀なスタッフをつけていただき，教育研究活動を繰り広げ得

たことを，深く感謝している．生産管理をフィールドとして，科学

の方法論で，実務の理論化，体系化を目指した．ここでの科学の方

法論とは，生産管理の現象を数理モデル化し，挙動を解析し，実務

に役立つ原理原則，諸基準を引き出すことである． 

修論や卒論も研究室の目指すものと一体と考えて，多くは師匠た

ちから学んだ方向性を，ある意味で徹底して，教育研究活動を展開

した．小文で，「師匠たち」とは筆者が薫陶を受けた早稲田大学理工

学部生産管理学研究室を組織していた十代田三知男教授と村松林太

郎教授である．十代田教授が筆者の指導教授である．また，「師匠」

とは村松教授を指す．研究室は独立していたが，師匠たちは院生に

対しては共同して指導に当たられた． 

師匠たちの方向性とは，師匠がその大学教員としての晩年に記さ

れた[1]で一部を知ることができる．経営工学教育研究職第二世代で

あられた師匠たちは，生産管理を専門分野と認めてもらうためにま

だまだ悪戦苦闘の日々を送られた．師匠たちの狙いは，生産管理を

工場現場の実務から，固有技術分野に高めることであった．筆者の

工学部移籍一年目の卒研審査会で，審査員の一人であった森みどり

准教授（当時助手）から新参である当研究室のこの方向性に気づい

てくれたコメントをもらったときは大変うれしかった．師匠たちの

時代も，そして今も，この方向性は少数派のものであったと感じて

いる． 

そのため，院生や卒研生の諸君に，そしてスタッフに迷惑をかけ

たのではないかと懸念している．上記の方向性で，教育研究活動を

展開することには，メリットもある反面，デメリットもあると思う．

小文では，そのような立場をなぜとったのかについて，お詫びの意

味もかねて，随想させていただきたい． 

研究室の研究活動では， 
（１） モデルにコストは含めない 
（２） モデルは単純を旨とする 
（３） 基本問題に新たに取り組む 

（４） 解析手法で優劣を競わない 
などを心がけた．上記は説明順序に並べたもので，重要性の順番で

はない． 

これらの帰結として，社会科学の側面も持つ専攻分野であること

もあって，理論と実務の関係に常に直面した．理論と実務の関係に

ついても考えていたことをまとめている． 

思い違い，無知も多々あることを恐れる．また，そんなことは当

たり前だと思われる方もおられるであろう．最後であることに免じ

てお許し願いたい．文中，「おわりに」は除くが，この「はじめに」

を含めて，暦の上の人となられた先生方だけに実名を使わせていた

だいた． 

２．モデルにコストは含めない 

 モデルにコストを含めないとは，師匠の強い方針であった．従わ

なかったら，破門されるか相手にされなくなった．師匠は文献[1]

で，主張を明確に述べている． [1]では，コストと称するものの曖

昧さを例示している．加えて，経済性が，環境に応じて変わるのは，

経済性工学が示すとおりである[2]．要は，意思決定問題に使われる

コストは，特殊原価であって，実質的に計測不能だという主張であっ

たと理解している．一般論ならまだしも，個々の状況で異なってく

るコストは推定不能であろうから，結局は重みづけのためのパラ

メータに過ぎない．それでは，パラメータをどのように決めるのか

と言う問題が残る． 

筆者の博士論文の公聴会で，オペレーションズ・リサーチ担当の

春日井博教授から，「コストを含めるように論文を改訂すると，この

場で確約せよ」と迫られた．春日井先生は人気抜群の名物教授であっ

た．窮鼠猫を噛むで，「指導教授と相談の後，回答する」と応じたの

をきっかけに，異例の大荒れとなった．今から思えば，コストを巡

る先生方の確執があった．本気になってくれた春日井教授も，仰ぎ

見る星の一つである． 

 重大なのは，コストを入れると，生産管理問題から実務に役立つ

原理原則，諸基準を引き出すことが難しいことである．コストは，

時として，生産管理の問題を最適化問題とする目的で導入される．

方式を固定して，そのパラメータを最適化することに注力する結果，

方式の選択問題，方式の設計基準は明らかにできない． 

 言い方を変えると，モデルにコストは含めないことにすれば，引

き出される結論はコストに依存しない．より一般性が高い．数理統

計で言うところの分布に依存しない（distribution free）統計的性質に

*教授 経営工学科 
Professor, Dept. of Industrial Engineering and Management 
 
 

181



2 

 

相当する． 

 ここでは[1]と同じく EOQ問題を例にとり，その限界を検討する．

EOQ（Economical Ordering Quantity）とは，経済発注量と呼ばれる，

あまりにも有名な総コスト最小化公式で与えられる発注量である．

ここで，総コストとは発注費と在庫費の和である．コスト係数とし

て，発注 1 回あたりの費用と，平均在庫額に対する在庫費の比率，

在庫保管費率を所与と仮定している．多くの教科書の例題では，在

庫保管費率を 20％前後の数値にしている． 

 発注費も在庫費もどのように測定するのかを具体的手順で示した

記述を，少なくとも EOQ を紹介する書物で筆者は見たことがない． 

 発注費の概念はわかる．通信費，発注に要する人件費，入荷時に

発生する検品費などとされる．では，ある特定の品種について，ど

のように測定するのか．通信費は，切手代，電話代，封筒代の時代

もあったが，ネット発注だったらほぼ無料である．人件費は，固定

費，あるいは変動費であっても複数品種担当の場合であったら各品

種にどう割り振るのか．検品費なども同様に測定が大変困難である．

工場への生産指示の場合は，段取り費に相当する．この場合には段

取りによる工程能力の損失と言う機会損失費用の色彩を帯び，測定

の困難さはさらに増す． 

在庫費は，正確には在庫保管費で，EOQ では，平均在庫金額に保

管費率を乗じたものと定義されている．平均在庫金額は測定できる．

しかし，保管費率をどのように測定すれば良いか．在庫保管費とは，

人件費，施設費，荷役費，施設の減価償却費，資本コスト・陳腐化

損などの在庫諸経費とされる．資本コスト・陳腐化損を測定するの

は容易ではない． 

 公益社団法人日本ロジスティクスシステム協会は，毎年，物流コ

スト調査報告書[3]を公表している．同報告の物流コストの費用区分

は，輸送，保管，包装，荷役，物流管理である．物流の場合は，営

業倉庫業への規制もからみ，政府が定めた算定マニュアルがあるの

で，どのように測定するのかの具体的手順が決められている．同報

告書には，輸送費の現状が述べられている．EOQ の目的が意思決定

であるのに対して，調査の目的は，物流コスト削減の生産性向上で

ある．これらの調査手順を参考にして，EOQ のコスト係数を検討し

よう． 

発注費に相当するのは，物流の場合，輸送費である．上記マニュ

アルの輸送費算定手順から，発注費の妥当な算定方法を抽出するの

は，これ自体が実践的な研究テーマになるだろう． 

同じく，EOQ の在庫保管費に相当するのは保管費である．EOQ

の参考になる自家物流費に的を絞る．自家物流費は，物流人件費，

物流施設費，減価償却費，在庫費用である．自家物流費は，物流人

件費，物流施設費は算定マニュアルに従う．しかし個々の品目への

配分は仮定を設けないと困難であろう．在庫費用は，平均在庫金額

の 10％とするようにとの依頼が，同報告のベースとなる企業向けの

アンケートになされている．簡単に言ってしまえば，測定困難であ

るからである． 

同報告書によれば，組織体の物流活動で発生するミクロ物流コス

ト中に保管費の占める割合は，2017 年度は 16.26％である．しかし，

EOQ で使う在庫保管費率は，平均在庫金額に対する在庫保管費の割

合であるから，この数値を流用はできない． 

研究において，新たなコスト係数を導入する際には，それなりの

測定の裏付けが必要である．モデル上のことではあるが，当研究室

では，あいまいさの残らない確実に測定できる，ライン長，負荷量

変動，平均在庫量とその変動などの physical performance を評価尺度

とした所以である． 

EOQ 公式にはさらに難点がある．発注費と在庫費だけしか考えて

いないので当然であるが，供給能力やパッケージの大きさ，輸送容

器の容量などの制約を考慮していない．したがって，生産工程への

発注には使えない．トヨタ生産方式の父とも称される大野耐一氏が，

トヨタ生産方式の脚光華やかしころ，実務家向けの専門雑誌の座談

会で，新入社員が EOQ 公式で求めた量を工場に発注し，工場が止

まったので，呼び出して，どやしつけたとの主旨を発言しているの

を見た．残念ながら，その雑誌がどこの何で，号巻も後年捜したが

わからなく，引用できないのを残念に思う．  

そのような EOQ であるが，日本では使われなかったのに対して，

米国では使われた．米国で生まれた生産管理システム MRP の教科

書[4]には，EOQ を含むロットまとめ法が各種綿々と書かれている．

これは日米の生産環境の違いが理由である．日本はケチケチの国で

あるのに対して，米国は大量生産大好きなのである[5]．その後，日

系企業の米国進出と共に米国のサイトで EOQ を使っていたことに

対する反省が大学関係者から出されているのを見ることになる．ま

た，EOQ 問題は，制約条件や費用項目を追加すれば新たな問題をい

くらでも創出できる．米国の生産管理実務者団体 APICS 発行の機関

誌で，大野氏の逸話と同様に典拠を明示できないが，これらの論文

群を自作自演と評していた． 

モデルにコストを含めないことのデメリットであるが，最適化問

題とならないので，適切な評価尺度を考えるところから始めなけれ

ばならなかった。モデルビルディングには熟練を要した。院で短か

らぬ時間をかけて学んだことは，結局，モデルビルディングのアー

トであった。 

３．基本問題に新たに取り組む 

 師匠たちは，弟子たちが内外の既存の論文の足りないところを指

摘して，自分の研究の出発点とすることを厳しく咎めた．まず，実

務に問題への洞察，インサイトを与えうる基本問題を自分で創出し

なさいとのことで，指導教授の文字通りの言葉を借りれば，「無から

出発」であった．「モデルでのたうち回る」ともおっしゃった．これ

には全員が苦しめられた．研究に出発できない．「無から出発，無に

終わる」などと，院生仲間で毒づいていた．ある先輩が，修論検討

会で，空中からテーマを取り出し定着させようと苦労していると発

言したことがあった．師匠は，「何を利いた風のことを言うか」と応

対したが，先輩の発言は状況を良くたとえていた．この方針は，内

外文献の多くが，コストを入れた最適化アプローチであったり，問

題の重要性よりも手法の新しさにオリジナルの起点を置いたりであ

ると見る，指導者側の譲れない一点であったのだと思う． 

このアプローチは，ある意味で学術論文作成の作法に反するので，

文献研究が後手に回り，最後まで尾を引くことになった．査読委員

氏から参考文献は 30 篇以上が常識であると指摘を受けて，当惑した

ものだ．様式化が行き過ぎているのではないかとの反撥もあった．

もちろん扱う問題の斬新さで勝負なので，学力不足の者が世の秀才

たちに打ち勝つチャンスも生んだ． 
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博士課程に入学して，主属学会である経営工学会で研究発表をし

たときのことであった．セッションの座長は，A 大先輩（当時東工

大経営工学科教授）である．このとき，順番の前後関係は忘却の彼

方であるが，群大専任講師を務めていた O 先輩と共に筆者は，「こ

のような研究は他大学の人たちが行うもので，君たちにはもっとや

るべきことがある．手法をもってきて，あれにも使える，これにも

使えるというような研究は，早稲田の者が手を染めるべきではない」

とこっぴどくお叱りを賜った．大変ショックであったのは，何を咎

められたのか当時さっぱりわからないことだった．困り果てて，師

匠の助手を務めていた師範代級の T 先輩に相談してみた．自分は何

をダメ出しされたのかと．答えは直ちに戻って来た．A 大先輩は，

生産管理の構造を明らかにするような研究が，我々の使命であると

言っているのだと．確かに自分のアプローチは，手法を捕まえて，

あれにも使えるこれにも使えるであるなと思い知らされた．これは

よほどのことがないと生き残れないと，思いつめたものだ． 

40 代に入ってから共同研究を始めた同窓の友人でもあった坪根

斉教授（当時都立科学技術大学）には，筆者の書いた研究目的は物

足りないと常々指摘を受けた．解析は得意だった．生産管理の研究

は「SE の視点ではなくマネジメントの視点から行うべきだ」との坪

根さんの言葉を思い出す．坪根さんは，製造企業での実務経験の後，

生産性コンサルタントを勤め，教育研究に携わった人で，指摘は重

かった．A 大先輩のお叱りと，この指摘も同根であった．  

筆者は自分の弱点を理解していたので，母校で製造企業の部課長

クラス向けに有料で開催されていた「生産システム開発（MRP）研

究会」に，C 先輩の紹介で出席させてもらっていた．当時母校は，

学生をもたない企業向けにアカデミックコンサルテーション事業を

展開する独立集団，生産研究所を学部に加えてもっていた．経営工

学の研究者集団を二重に擁していたことになる．生産システム開発

研究会は，生産研究所の事業で，吉谷龍一教授・中根甚一郎教授が

主宰していた．この研究会からも，長期間にわたり多くのことを学

んだ．筆者の弱点の補強もできた．研究すべき基本問題を仕込むこ

とができた． 

生産システム開発研究会の合宿であるとき KT 先輩から，「君と自

分とは MRP のとらえ方が違うようだ」と指摘を受けた．驚いて真

意を訪ねると，「自分は MRP を企業改革のための切り口ととらえて

いるが（例は，日本における戦後の TQM だ），君は手法ととらえて

いるだろう」と．その通りだった． 

この言葉も随分とためになった．そういえば同研究会の構成員に

は，工場育ちの人たちと SE 育ちの人たちがいて，発想が異なるた

め結構論争が生じていた．例を挙げると，生産能力を有限としてい

きなり着手順序を計画すべきか，まずは必要能力を吟味の後，着手

順序を計画すべきかである．SE 育ちはどちらかと言えば手法の視点

から前者（能力有限スケジュール）を，工場育ちは後者の立場（能

力所要量計画）をとった．主催の両教授はもちろん後者の立場であっ

た． 

４．モデルは単純を旨とする 

 問題の本質を失わない限り，できるだけ単純なモデル構築を心が

けた．モデルが複雑であっては，実務に役立つ原理原則，諸基準を

引き出すことが難しいと考えるためである．師匠が書き残された現

役院生および研究室出身教員のための研究会で配布した手書きの

資料[6]には，「最初は基本的かつ少数の条件変数でモデリングと解

析をする．複雑なモデルから出発するとつかみどころがなくなり発

展しない」とある． 

52 年前のことであって，言葉が発せられた脈絡はおぼろだが，

核心の言葉の記憶は鮮明である．学部合同のマンモス入学式の後，

理工学部の新入生だけ残ってオリエンテーションがあった．東大定

年組の高名な物理の先生のお話の後，機械工学科のたぶん高橋利衛

教授が壇上で，その物理の先生にこともあろうに「先生は嘘ばっか

り教えている．なぜなら質点なるものはどこにも存在しないから

だ」と発言した．高名な物理先生もモデルと現実のことを言ってい

ると百も承知なので，にこにこ笑っている．ポッカポカの一年生は

茫然としたものだ．脱線するが，主役の一人の高橋教授にはもう一

度気合いをかけられた．好奇心からできたての友人の KY 君と共に

専門棟を覗きに行った．理工学部キャンパスは講義棟群と専門棟群

とに 2 分されていた．境界は機械工学の実験室だった．「おいそこ

の 2 人こっちにこい」高橋教授であった．その後の経緯の委細は省

略するが，出会いのときに「ここから先は，xxx だ」と講義棟群を

指さして言う．xxx とは当時誰でも知るドヤ街名である．そのとお

りだと感じた．別れ際のもう一言は，「皆，血を流しに大学に来る

のだ」と．この意味が本当に分かってくるのはもっと時間が経って

からだった．高橋教授の言葉に，モデル化を感じるのは誤りだろう

か． 

経営工学に勢いがあったころ，第二世代の先生方の最近の若い

教員連は現場を知らず困ったものだとの危機感からであろう，トヨ

タの協力を得て，若手教員を集めて「現場」教育を行うプロジェク

トがあった．毎年一回行われ，うわさには聞いていたが，前任校か

らその 3 回目に参加することができた．経営工学会，名工大が企画

の中心であったと思う．これは，名工大の生産管理教授の講義を聞

いたり，トヨタおよびその系列企業まで行って現場を深く見たり，

討議したりするとの 3 日間に及ぶ本格的なものだった．1 回目，2

回目はもっと長かったと記憶する．討議には，トヨタ生産調査部の

若手社員が同席してくれた．このとき，プレスの段取り替えやシー

トの縫製などをつぶさに詳細に見学できた．忘れることはできない．

カンバン方式のカンバンの実物（もちろんサンプル）をもらったり

した．本社の生産管理部長が，カンバン方式は発注点法ですと断定

して，自作の資料をくれたのには驚いた．発注点法なら，在庫を持

たねばできないではないか！  

実はカンバン方式が発注点法であると仮定すると，トヨタ方式

の原理原則がきれいに説明できてしまうのである．発注点法は，需

要が時間的に均一であることが必要である．これは，トヨタ方式の

大前提が需要の平準化であることを説明する．発注点法で在庫を減

らすためには発注量を小さくする必要がある．これは，トヨタ方式

の目指す段取り時間削減による小ロット化である．単純なモデルの

ほうが大きな問題に対するインサイト，洞察を提供するのである． 

５．解析手法で優劣を競わない 

院生のころジョブショップ・スケジューリング問題はとても興

味深いが，研究者の墓場だと先輩たちから聞かされた．ジョブ

ショップ・スケジューリング問題は，所定の評価尺度の下で機械加
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工経路が互いに異なるジョブの機械ごとの（最適）順序付けを決め

るものである．理由は，天下の大秀才が集まっていて，とても芽が

出ないからである． 

 これまで述べてきたように，手法を固定するのではなく，生産管

理の問題を固定するのだから，手法は二の次である．問題の斬新さ

で勝負し，手法で勝負しなければ，天下の秀才連と互角に戦える． 

工学部では，とくに後半の年月，ほぼ研究室をあげて，1 本の多

品種混合ラインを小ラインへ分断する問題に取り組んだ．この問題

を例にとり検討しよう．移籍前については，[7]に述べた． 

1 本の多品種混合ラインを小ラインへ分断することは，トヨタで

実践されている[8]．この問題を主として再順序付けの問題として

扱う Boysen 教授のグループによる一連の研究[9]がある．要は，混

合ラインの投入順序の制約条件への違反回数に基づく評価尺度を

最小化する投入順順序を発見するアルゴリズムの研究となってい

る．手法は組合せ最適化である．Boysen 教授らは，混合ラインの

再順序付け問題のフレームワークも提示しているのでとても参考

になった．組合せ最適化で競ったらとても相手にならない．同教授

グループのアプローチは，混合ラインに姿を変えた，再スケジュー

リング問題であって，混合ラインの構造上の特殊性が研究に使われ

てはいない．バッファである仕掛在庫と柔軟性のトレードオフ[10]

の視点もない． 

筆者らは，混合ラインの特殊性は，投入順序によって必要な工

程長が変わることにあるとの視点から，まず，混合ラインの分断に

よってライン長を短縮でき，ライン生産の柔軟性を向上できること

を，それが可能である条件と共に示した[11]．順序付けでなく混合

ライン問題の特殊性をモデルに生かして取り扱った．展開の中で，

投入順序に依存しない混合ラインのライン長の下界と上界を明ら

かにできた．再順序付けのためのラインの分断によって必要となる

仕掛在庫点のメカニズム，プルオフテーブル[12]，インサートバッ

ファ[13]，ミクスバンク[14]にまで踏み込んで解析を進めた．どの

ような条件でどのメカニズムを採用し，そのサイズをどのようにす

ればよいのかの技術的基準を提供するためである． 

これらの研究過程で，ラインを分断することは，実は分断され

た小ラインごとに品種の定義を変えることであることに気づかせ

られた．一本のラインであると品種数がオプションの掛け算となる

が，分断によって足し算となると言ってよい．大規模な問題が，直

列に結ばれた小さな問題に帰着する．この結合部分がバッファであ

る．また，負荷のバランスの検討を飛び越して，いきなり順序付け

の問題にすることによる混乱が少なくないことも教えられた．手法

で競わずとも，問題のインサイトを明らかにできるのである． 

やり残した直ちに取り組める研究課題の例を示せば，１）ライ

ンを小ラインに分断したときに，小ライン間のバッファメカニズム

それぞれについて，小ラインの投入順序の指示にプッシュ方式ある

いはプル方式のどちらが優れているか，２）組み付ける部品群のモ

ジュール化が進んでいるが，混合ラインでのモジュール化の効果を

明らかにする．ラインの合流の取り扱いが必要であるが，見通しは

ある[15]．３）組合せ最適化ならぬ，数え上げ組合せ論[16]という

数学の分野があるのを知った．解析手法として有力かもしれない． 

この種の問題点について，師匠が，「混合ラインにおいて，（筆

者による中略），多段になった場合の投入順序づけ法で各段の負荷

量変動をその影響の重さに応じ得る，または，最大変動を最小にす

る投入順序の問題がある」と書き残していた[1]．改めて，現場を

よく知った上での先見性に驚いた．  

６．理論と実務と 

 先生，儲かる話をしましょう．社長さんたちから言われることが

あった．現実の場で悪戦苦闘している者に「空理空論」は意味がな

いと言う主旨であろう．けれども，正しい理論と実務は必ず一致す

るはずである． 

院生のころ，ある授業中に eAt A≡AeAt （Aは正方行列）であるか

yes か no かで担当の先生がクラスで挙手させたことがあった．これ

に正解したため，先生に顔を覚えてもらった．この先生は，ハバー

ドの修士修了で，筆者とたった 5 歳違いに過ぎなかったが，当時す

でに助教授で，その志，情熱などに学ぶべきもの多数であった．キャ

ンパスやその周辺で，ときには一杯飯屋でたまに出会うと短いが声

をかけてくれて，暗に励ましてくれた．あるとき帰宅途中に山手線

で一緒になった．先生は半端なき理論家（当時微分ゲーム専攻）で

あったため，恐る恐る理論と実務の関係を聞いてみた．理論は実務

に一つの基準を提供するものである（理論は直接役立たなくともよ

い）．この回答も大きな蓄積の一つとなった． 

師匠が関わった前述のトヨタ方式の理論化を進めるに際して，実

践こそが最優先とする大野氏に，理論化の試みを知られないような

部屋を用意したとある[17]のを師匠没後発見して，なるほどと妙に

納得した．これらの成果はトヨタの論文として学術誌に発表された

[18]．同方式の理論化には，同方式が日本という特殊な生産環境下

でだけ実施可能であって，一般性はないとの，一部外国からの見方

に答える目的があった． 

経営学研究科で受け持った稲垣三郎氏（元 JUKI 専務）は，筆者

を含めた教員連の現実離れを戒めた．「「理論と実践」 は，良く 「地

図と地形」 に例えられて理解されます．地図が正しくて地形が間

違っているという議論はありません．一方，見知らぬ地で目的地を

目指すには，地図は欠かせません」[19] と述べている．筆者の目を

開かせてくれたのは，またも前述のトヨタの部長さんの短い文章で

あった[20]．その文章は，モデル（地図） に合わせて現実（地形） 

を改造してゆくのがトヨタ生産方式だと強く示唆していた．地形に

合わせて地図を作成し終わったら，次の段階は，あるべき「地図」

を思い描き， そのとおりに「地形」を改革してゆくことが大切であ

るということである．少し考えてみると，「地図」には，現実を「地

図」に基づいて変えるための設計図の機能があると思われる．実務

（地形） に役立つ地図（モデルと基準） を作り出すのが理論の役割

ではないだろうか． 

 筆者が，お気に入りの佐藤孝一教授の理論と実務に関する一節

[21]を，少し長いが引用する． 

「すべての学問は，実際的な要求に応じて生成し再び実際に帰着

するべく，理論と実際とは決して相対立する両極端に非ず，両者は

相互扶助的な相関関係にあり，理論は演繹された実務たり，実務は

応用された理論たるべく，理論の構造内に何らの位置を占めない実

務は，単なる便法や偏見にすぎずして無価値に等しく，実務に無関

係な理論は無意義であり非効果的であり，理論上健全なものとは，

必ず究極的には，何らかの方法によって調整されるべく，両者の階
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調調整によって，はじめて学問は，真の意味における完全性を保有

することができうるものと信ずる」 

７．おわりに 

 工学部の十年間では，師匠たちの教え一直線（ある意味では先鋭

化して）で，院生，卒研生，スタッフを巻き込んで教育研究活動を

行った．その背景は，以上随想したとおりである．このせいか，平

塚キャンパスの国際経営では仏と称されたが，経営工学ではどうや

ら鬼と目されたようだ．述べてきた方向性の下で，自分のテーマを

見つけるのは修士，4 年生には不可能なので，筆者の研究活動と，

修論，卒論は一体となった．消化不良のまま卒業した諸君もいたに

違いない．いつかどこかで修論，卒論の体験が役立ってくれること

を祈るほかはない．できれば，役立ったことを自覚してくれて，つ

いでに母港を思い出してほしい． 

それでも学んだ方向性を追求したのは，筆者が，正統ならぬ自

らを正統ならんとしたことに他ならない．指導教授から，院在学中，

異端と評されていた．この点，本所報にふさわしくない例えである

が，農民出身で武士たらんとした新撰組に似ている．最近の審査会

で当研究室の卒論群を保守本流のものと，ある先生から，評してい

ただいたこともあった．正統化に成功していたかもしれない．学部

の学生のころ，とても興味深かったのは，制御系の最適化よりも広

域的な安定性についてであった．職に就いてからカオスの話の発展

を知って，本当に驚いた．そんな背景，嗜好，これまで述べた出会

いもあった． 

研究室の教育研究活動に限れば，筆者を育ててくれた多くは故

人となられた先生方，同門の諸先輩後輩や仲間たち，受け持った院

生や卒研生たちに深謝したい．おかげをもって，教育研究職を志し

たときに危惧と共に予想した以上に，善戦できた．工学部での 10

年間にわたり研究室の教育研究活動を支えてくれた，浅田明子教務

技術職員に御礼申し上げる． 

 

追記 1 

 群馬大学宮崎晴夫教授は師匠の弟子であった．銅鉄研究との

表現で，同じ基本モデルで，対象とする現象だけを変えて論文数を

稼ぐことを厳しく諌めた．テーマでフラフラする筆者に気をかけて

くれた．早逝された同教授を忘れないためにここに記す． 

 

追記 2 

 [22]は学術図書ではないのであるが，とても示唆に富んでいた．

生産管理の問題は，計画問題であり，経営の意思決定問題の一つで

ある．リターンが評価尺度となる．コストはリターンに依存するの

で，コストとリターンは，鶏と卵の関係になる．このように考える

と，コストは所与のものでなく，決めるものだとなる．研究モデル

にコストを含めないことは，少なくともこれに対する対策の一つで

あろう． 
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