
平成 20年度 春 期

テクニカルエンジニア（データベース）
午後n 問題

14: 10~16:10 (2時間）

注意事項

1. 試験開始及び終了は，監督員の時計が基準です。監督員の指示に従ってください。

2. 試験開始の合図があるまで，問題冊子を開いて中を見てはいけません。

3. この注意事項は，問題冊子の裏表紙に続きます。必ず読んでください。

4. 答案用紙への受験番号などの記入は，試験開始の合図があってから始めてください。

5. 問題は，次の表に従って解答してください。

口 問 1' 問2

1問選択

6. 答案用紙の記入に当たっては，次の指示に従ってください。

(1) B又は HBの黒鉛筆又はシャープペンシルを使用してください。

(2) 受験番号欄に，受験番号を記入してください。正しく記入されていない場合は，

採点されません。

(3) 生年月日欄に，受験票に印字されているとおりの生年月日を記入してください。

正しく記入されていない場合は，採点されないことがあります。

(4) 選択した問題については，次の例に従って，選択欄の問題番号を〇印で囲んでく

ださい。

〔問 2を選択した場合の例〕

問1 I ~ら）
なお， 0印がない場合は，採点の対象になりません。 2問とも〇印で囲んだ場合

は，はじめの 1問について採点します。

注意事項は問題冊子の裏表紙に続きます。

こちら側から裏返して，必ず読んでください。
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問題文中で共通に使用される表記ルール

概念データモデル，関係スキーマ，関係データベースのテーブル（表）構造の表記ルール

を次に示す。各問題文中に注記がない限り，この表記）レールが適用されCいるものとする。

1.概念データモデルの表記ルール

(1) エンテイティタイプとリレーションシップの表記ルールを図 1に示す。

① ェンテイティタイプは，長方形で表し，長方形の中にエンテイテイタイプ名を記

入する。

② リレーションシップは，エンテイティタイプ間に引かれた線で表す。

“1対 1"のリレーションシップを表す線は，矢を付けない。

“1対多”のリレーションシップを表す線は，“多’'側の端に矢を付ける。

“多対多＂のリレーションシップを表す線は，両端に矢を付ける。

1対1

1対多

多対多

| エンテイティ
タイプ名

I エンテイティ
タイプ名

I エンテイティ
タイプ名

I I 

エンテイティ
タイプ名

エンテイティ
タイプ名

エンテイティ
タイプ名

図 1 エンティティタイプとリレーションシップの表記ルール

(2) リレーションシップを表す線で結ばれたエンテイテイタイプ間において，対応関係

にゼロを含むか否かを区別して表現する場合の表記ルールを，図 2に示す。

① 一方のエンテイテイタイプのインスタンスから見て，他方のエンティテイタイプ

に対応するインスタンスが存在しないことがある場合は， リレーションシップを表

す線の対応先側に “O"を付ける。

② 一方のエンテイテイタイプのインスタンスから見て，他方のエンテイティタイプ

に対応するインスタンスが必ず存在する場合は， リレーションシップを表す線の対

応先側に“●’'を付ける。
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“A” から見た “B” も， “B” から見た “A"も， 1エンテイティ
インスタンスが存在しないことがある場合 タイプ “A"

“C"から見た ‘'D” も， “D＂から見た “c"も， 1エンテイティ
インスタンスが必ず存在する場合 タイプ “c"

“E” から見た “F"は必ずインスタンスが存在す エンテイティ
るが， “F” から見た “E’'はインスタンスが存在 Iタイプ “E”
しないことがある場合

エンティティ
タイプ “B"

ェンテイティ
タイプ “D"

エンテイティ
タイプ “F"

図2 対応関係にゼロを含むか否かを区別して表現する場合の表記ルール

(3) スーパータイプとサブタイプの間のリレーションシップの表記ルールを図 3に示す。

① サブタイプの切り口の単位に“△”を記入し，スーパータイプから“△”に 1本

の線を引く。

② 一つのスーパータイプにサブタイプの切り口が複数ある場合は，切り口の単位ご

とに“△”を記入し，スーパータイプからそれぞれの“△”に別の線を引く。

③ 切り口を表す‘‘△”から，その切り口で分類されるサブタイプのそれぞれに線を

引く。

サプタイプ
ヽヽB 愈， 

スーパータイプ
"A" 

サプタイプ サプタイプ
"c" "D" 

サブタイプ
“E” 

スーパータイプ “A"に二つの切り口があり，それぞれの切り口にサプタイプ “B"
と “C’'及び “D"と “E’'がある例

図3 スーパータイプとサプタイプの間のリレーションシップの表記ルール

(4) エンテイテイタイプの属性の表記ルールを，図 4に示す。

① エンテイテイタイプの長方形内を上下 2段に分割し，上段にエンテイティタイプ

名，下段に属性名の並びを記入する。（リ

② 主キーを表す場合は，主キーを構成する属性名又は属性名の組に実線の下線を付

ける。

③ 外部キーを表す場合は，外部キーを構成する属性名又は属性名の組に破線の下線

を付ける。ただし，主キーを構成する属性の組の一部が外部キーを構成する場合は，
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破線の下線を付けない。

エンテイテイタイプ名

属性名 1，属性名2, …....... 
…，属性名n

函4 エンティティタイプの属性の表記ルール

2.関係スキーマの表記ルール及び関係データベースのテープル（表）構造の表記ルール

(1)関係スキーマの表記ルールを，図 5に示す。

関係名（属性名 1，属性名 2，男性登3，…，属性名 n)

図5 関係スキーマの表記ルール

① 関係を，関係名とその右側の括弧でくくった属性名の並びで表す。（りこれを関係

スキーマと呼ぶ。

② 主キーを表す場合は，主キーを構成する属性名又は属性名の組に実線の下線を付け

る。

③ 外部キーを表す場合は，外部キーを構成する属性名又は属性名の組に破線の下線

を付ける。ただし，主キーを構成する属性の組の一部が外部キーを構成する場合は，

破線の下線を付けない。

(2) 関係データベースのテーブル（表）構造の表記ルールを図 6に示す。

テープル名（且至上，旦玉上，児J•名．3, …，列名 n)

図6 関係データベースのテープル（表）構造の表記ルール

関係データベースのテーブル（表）構造の表記ルールは，（1）の①～③で“関係

名”を“テーブル名＂に，‘属性名”を“列名”に置き換えたものである。

注（り 属性名と属性名の間は“,”で区切る。
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問 1 既存データベースシステムのデータ移行に関する次の記述を読んで，設問 1~3に

答えよ。

Z社は，全国に約 500か所のアミューズメント施設（以下，施設という）をもつ独

立系施設運営会社である。 z社では，メーカから購入したアミューズメント機器（以

下，機器という）を各施設に設置し，運営している。

〔組織と機器の概要〕

1.組織

(1) 支店と社員

z社は，全国各都道府県に一つ以上の支店をもち，支店ごとに担当の施設が割

り当てられている。 Z社では，約 10年前に開発したゲーム機管理システムを運

用しており，支店の社員は，このシステムを用いて施設の機器管理や売上管理な

どを行っている。

(2) 施設

すべての施設は，年中無休で営業している。営業時間は，施設ごとにまちまち

で，営業終了時刻は最も遅い施設で午前 0時である。

一つの施設には，平均 150台の機器が設置されている。

2. 機器

(1) 種類

機器には，ハードウェア主体で稼働する機器と，ゲームソフトウェア（以下，

ソフトという）主体で稼働する機器とがある。ハードウェア主体の機器にはコイ

ンゲーム機景品ゲーム機などがあり，ソフト主体の機器にはビデオゲーム機が

ある。

(2) ビデオゲーム機

ビデオゲーム機は，本体と本体内部に格納されているシステム基板（ソフトが

組み込まれている）によって構成される。

また，ビデオゲーム機には，システム基板を交換する（以下，ゲーム交換とい

う）ことによって別のビデオゲーム機にできる機器（以下，ゲーム交換可能機器
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という）と，別のビデオゲーム機にできない機器とがある。

なお，すべてのゲーム交換可能機器にシステム基板が搭載されている（以下，

搭載状態という）わけではなく，何らかの理由によって，システム基板が外され

ている（以下，未搭載状態という）こともある。

〔機器の管理〕

z社は，取引しているメーカを一意に識別するためにメーカコードを付与し，購入

したすべての機器を，機器本体に設定された，機器メーカごとに一意な製造番号によ

って識別している。また，機器の識別とは別に，機器とゲームの組合せを分類するた

めに，ゲーム種別コードを付与している。当初，その理由は次の二つであった。

① 別々の機器メーカから購入した機器が Z社にとって同じ種類（以下，機器タイ

プという）だった場合同一の機器タイプとして管理したい。

② ゲーム交換可能機器に，システム基板メーカ（機器メーカと同じとは限らない）

から購入した別のシステム基板を搭載した場合，別のビデオゲーム機として管理し

たい。

ゲーム種別コード体系を図 1に，ゲーム種別コードを構成している現在の機器タイ

プの略称の例を表 1に示す。

XXX-ZZZ 

XXX:機器タイプの略称 (3文字の英字）

zzz:機器タイプの略称ごとにゲームの種類を識別する3文字の任意な番号 (001~999)

図 1 ゲーム種別コード体系

これまで，新たな機器の購入時及びゲーム交換時に，対応するゲーム種別コードが

見当たらない場合任意にゲーム種別コードを設定してきた。同一の機器タイプの略

称についてゲームの種類を識別する 3文字の番号が 999に達した場合，表 1の機器夕

イプの略称 “ATR", "ATS"で示すように同一の機器タイプに異なる略称を割り振

っている。
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表 1 機器タイプの略称の例

機器タイプの略称 説明

ATR ピデオゲーム機テープルタイプ

ATS ビデオゲーム機テープルタイプ

AUR ピデオゲーム機アップライトタイプ

CZA コインゲーム機

UFD 景品ゲーム機

VFR ゲーム交換したビデオゲーム機テープルタイプ

VUR ゲーム交換したビデオゲーム機アップライトタイプ

ゲーム交換可能機器のシステム基板には，システム基板メーカごとに一意なシステ

ム基板製造番号が付与されている。

なお，未搭載状態のゲーム交換可能機器のゲーム種別コード，システム基板メーカ

コード及びシステム基板製造番号には NULLが設定されている。

〔業務の概要〕

1.売上管理

(1) 売上台帳への記入

毎日，各施設の営業終了後，支店の社員が機器から現金を収集する。現金を収

集する際に，各機器の累積使用回数を記録したカウンタを調べ，カウンタ値と集

金額を台帳に記入する。図 2に売上台帳の記入例を示す。
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施設番号 社員番号 社員名 売上年月日

123 4567 鈴木太郎 2008-04-10 

機器メーカコードー機器製造番号 ゲーム種別コード 利用単価（円） カウンタ値 集金額（円）

01-0538253 ATR-651 100 0091018 3,000 

02-147948 ATR-999 100 0002198 3,100 

01-0539421 ATS-001 100 0000854 8,800 

11-025965569 UFD-020 200 0000520 9,600 

08-001125654 CZA-052 100 0008500 13,500 

02-004577 VFR-001 100 0100351 5,600 

07-0098127 VFR-001 100 0065891 7,800 

図2 売上台帳の記入例

(2) 売上登録

支店の社員は，ゲーム機管理システムに売上台帳の内容を登録する。

(3) 売上集計と照合

すべての施設の売上登録が完了した時点で，ゲーム機管理システムの夜間処理

が行われ，すべての施設の売上が集計される。翌朝 9時から“支店別・施設別売

上一覧”がオンラインで照会可能となり，各支店で売上台帳との照合検査を行う。

照合検査の結果，必要に応じて過去にさかのぼってデータを修正することがある。

2. ゲーム交換

z社では，システム基板メーカからゲーム交換用システム基板を購入して，ゲー

ム交換を行い，ゲーム交換後のゲーム種別コードを機器に対して付与する。ただし，

機器メーカごとの製造番号は変わらない。図 3にゲーム交換の例を示す。

なお，ゲーム交換は，営業終了後から翌朝の営業開始前までの間に行う。
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Yメーカから購入した，トランプゲームがで

三
Yメーカから購入した機器で， Xメーカから購

きるビデオゲーム機 入した格闘ゲームができるビデオゲーム機

ゲーム種別コード：ATR-042 ゲーム種別コード：VFR-001

機器メーカニード： 11 機器メーカコード11

機器製造番号：5211269 機器製造番号：5211269

ゲーム交換の内容

1. yメーカのトランプゲームが組み込まれているビデオゲーム機からシステム基板を外す。

外したシステム基板は，廃棄される。

2.システム基板を外した機器に， Xメーカから購入したシステム基板を搭載し，格闘ゲームが

できるビデオゲーム機にする。

3.トランプゲームを示すゲーム種別コード ATR-042から，格闘ゲームを示すゲーム種別コード

VFR-001に変更する。

図 3 ゲーム交換の例

3. 機器情報更新

支店の社員は，新規に設置した機器のゲーム種別コードをゲーム機管理システム

に登録する。また，ゲーム交換を行ったときは，ゲーム交換によって変更したゲー

ム種別コードをゲーム機管理システムに登録する。

〔ゲーム機管理システムのテーブル構造〕

ゲーム機管理システムのテーブルとその参照関係を図 4に，テーブル構造を図 5に

示す。

図 4 ゲーム機管理システムのテープルとその参照関係
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支店（支店コード，支店名称）

社員（社員番号，氏名，歴隠哀店ヨ．ご．且）

施設（施設番号，施設名称，施設住所，哀鹿ヨニ．E,営業開始時刻，営業終了時刻）

ゲーム種別（ゲーム種別コード，ゲーム種別名称）

メーカ（メーカコード，メーカ名称）

機器（機器メーカコード，機器製造番号，乞ニム・種別ヨ．ご・且，唐殷蛋・号，購入年月日，

利用単価，廃棄年月日，ミZ逗召遠駐反・各ご．力旦．ご．おシステム基板製造番号）

設置履歴（機器メーカコード，機器製造番号，施設番号，設置年月日）

機器カウンタ履歴（機器メーカコード，機器製造番号，記録年月日，カウンタ値）

売上（機器メーカコード，機器製造番号，売上年月日，廃~慇蓑登，．社愚晋．登，

ゲーム種別コご．E,集金額）

図5 ゲーム機管理システムのテープル構造

〔ゲーム機管理システムヘの改善要望〕

長期間利用しているということもあって，当システムに対して最近幾つかの改善要

望が出てきた。これらの要望を整理して，以下に列記する。

要望① ゲーム種別コード体系を見直して，どの機器メーカ，機器タイプ，ソフト

であるかを識別したい。

要望② 機器タイプを一意に識別するコードを新設して，ビデオゲーム機かどうか

特定したい。

要望③ ゲーム交換可能な機器について，ソフト別の売上及び続編のあるソフトに

ついてはそのシリーズごとの売上を集計したい。

要望④ ゲーム交換可能な機器かどうか特定したい。

要望⑤ ゲーム交換可能な機器で，未搭載状態の機器を特定したい。

要望⑥ ゲーム交換履歴を記録したい。

〔改善要望への対応〕

改善要望を実現するために，次のような対応策を実施することにした。

1.ゲーム種別コード体系の見直し（要望①～③への対応）

現在のゲーム種別コード体系を変更し，すべてのゲーム種別コードを機器メーカ，
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機器タイプ，ソフトごとに新たに振り直す。また，ゲーム種別コードはこれまで図

1のようなコード体系であったが，文字数は変更せずに， 7文字の任意な番号

(0000001~9999999) として振り直す。

2. テーブルの追加・変更

(1) 機器タイプとソフト（要望①～③への対応）

機器タイプを示すテーブルとソフトを示すテーブルを新たに追加し，それぞれ

機器タイプコード，ソフトコードを新たに付与する。“機器タイプ”テーブルに

は，ビデオゲーム機かどうかを特定する列を新たに設ける。“ソフト”テーブル

には，ゲーム交換可能機器に搭載できるソフトだけを登録する。ソフトが続編の

あるシリーズものの場合，シリーズの最初のソフト（以下，オリジナルソフトと

いう）が分かる関連を保有する。これらのテーブル追加に合わせて“ゲーム種

別’'テーブルも変更する。

(2) ゲーム交換可能機器の特定（要望④，⑤への対応）

ゲーム交換可能機器かどうかを機器ごとに管理するために，“機器”テーブル

に列を追加する。

(3) ゲーム交換履歴（要望⑥への対応）

システム基板の交換履歴を記録する“ゲーム交換履歴”テーブルを追加する。

追加・変更したテーブルとその参照関係を図 6に，追加・変更したテーブル構造を

図7に示す。

ご

注 網掛けは，追加・変更したテープルを示す。

図6 追加・変更したテープルとその参照関係（一部未完成）
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機器タイプ（機器タイプコード，機器タイプ名称，

ソフト（ソフトコード，ソフト名称，

ゲーム種別（ゲーム種別コード，ゲーム種別名称，

機器（機器メーカコード，機器製造番号，ゲーム種別コード，施設番号，購入年月日，利用単価，
• • • • • • • • • • • • • • • • • •疇...... ••••••••••••• 

廃棄年月日，システム基板メーカコード，システム基板製造番号，ゲーム交換可能機器フラグ），．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

ゲーム交換履歴（機器メーカコード，機器製造番号，ゲーム交換年月日，

旧システム基板メーカコード，旧システム基板製造番号）

図 7 追加・変更したテーブル構造（一部未完成）

〔データ移行〕

追加した“機器タイプ”テーブルと“ソフト”テーブル，変更した“ゲーム種別”

テーブル，及びゲーム種別コードをもつテーブルのデータ変更に必要な移行処理を検

討した。

l.移行するデータの対象範囲

追加・変更前の“ゲーム種別”テープルにあるデータのうち，‘'機器”テーブル

と“売J::."テーブル中のゲーム種別コードのデータだけを移行対象とする。また，

“売J::."テーブルにあるデータは，データベース上に存在する過去 5年分を移行対

象とする。

2.移行前に行う作業

“機器タイプ”テーブルには，機器タイプコードと機器タイプ名称などの必要な

情報を手作業で登録する。“ソフト”テーブルには，ソフトコードとソフト名称な

どの必要な情報を手作業で登録する。

3. 移行時に使用する変換テーブルの設計と作成

機器タイプコード，ソフトコードを追加し，ゲーム種別コードを変換するために，

二つの変換テーブルを設計した。そのテーブル構造を図 8に示す。

機器タイプ移行（旧ゲーム種別コード先頭 3文字，機器タイプコード）

ゲーム種別移行（旧ゲーム種別コード，機器タイプコード，ソフトコード，

新ゲーム種別コード，

図 8 移行時に使用する変換テープルの構造（一部未完成）
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二つの変換テーブルの作成方法を表 2に示す。

表 2 変換テープルの作成方法（一部未完成）

変換テーブル 作成に必要なテープル 作成方法

・追加・変更前の“機器＂テープルと“売上”テープル

機器
のすべてのゲーム種別コードの先頭 3文字を抽出す

機器タイプ移行 る。

売上
・ゲーム種別コードの先頭 3文字に該当する機器タイプ

コードを，手作業で設定する。

・追加・変更前の“機器”テープルと“売上＂テープル

のすべてのゲーム種別コードを抽出する。

ゲーム種別移行 I a I 
•新ゲーム種別コード，ソフトコードなどを，すべての
行に手作業で設定する。

4. データ移行の実施計画

データ移行は，次の 3段階に分けて実施する計画である。

① 移行日の 1週間前時点での“ゲーム種別”テーブルと“売上”テーブルのすべ

てのゲーム種別コードを新たなゲーム種別コードに移行するための変換テーブル

を作成する。

②移行当日に移行日前の 1週間で新たに追加・変更されたゲーム種別コードの

情報を加味して変換テーブルを完成する。

③ 表 3の処理 A~Dを実施する。

なお，施設からの売上を集計して日次の処理が終了するのは，午前 6時である。

午前 9時にはオンラインサービスを開始する必要があるので，③の処理については，

3時間以内で完了する必要がある。

表 3 データ移行処理一覧

処理 移行対象テープル 移行時に使用する変換テープル

A ゲーム種別 ゲーム種別移行

B 機器 ゲーム種別移行

C 売上 ゲーム種別移行

D 機器タイプ 機器タイプ移行

注 処理欄の A~Dは処理名であり，処理の順序を表すものではない。
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(1) 処理 Aでは，“ゲーム種別移行”テーブルを使って，既存の“ゲーム種別”テ

ープルを読みながら，新たな“ゲーム種別”テーブルを作成する。

(2) 処理 Bと処理 Cでは，“ゲーム種別移行'’テーブルを使って，対象テーブルに

ついてすべての行の旧ゲーム種別コードを新ゲーム種別コードに更新する。

(3) 処理 D では，‘‘機器タイプ移行'’テーブルを使って，｀＇機器タイプ”テーブル

に行を挿入する。

5.“売上”テーブルの移行処理方式

案

案 l

案 2

表 3中の各処理の中で最も処理時間がかかると思われる“売上”テープルの移行

処理方式について，表 4に示す二つの案を設計し，データ移行処理時間の見積りを

行った。

なお，処理時間の見積りに際しては， CPUなどの資源は十分であり，処理時間

はデータベースの外部磁気ディスク装置への物理入出力時間とほぼ同等であると見

なす。

処理時間の見積りの前提条件は，次のとおりとする。

① 主キーにユニーク索引（以下，主索引という）が定義されている。それ以外の

索引（以下，副次索引という）は必要に応じて定義されるものとする。

② テーブルの行は，主キー順に再編成されている。

③ 索引の最上位から最下他までの一つの索引ページは，バッファ内に格納されて

いる。

④ コミット処理は，最終行の更新後に行うものとし，処理途中の更新ログのファ

イル書込み時間は除外する。

表 4 “売上”テープルの移行処理方式の案

移行処理方式

① “売上”テープルの行を主索引を使って主キー順に読み込む。

② 旧ゲーム種別コードで“ゲーム種別移行”テープルを検索し，ゲーム種別コード列
の値を新ゲーム種別コードで更新 (UPDATE)する。

③ 上記の①～②の処理を“売上＂テーブルの行数分繰り返す。

① “売上'’テープルのゲーム種別コード列に副次索引を追加する。

② ‘‘売上＂テープルの行を副次索引を使って副次キー順に読み込む。

③ 旧ゲーム種別コードで“ゲーム種別移行”テープルを検索し，ゲーム種別コード列
の値を新ゲーム種別コードで更新 (UPDATE)する。

④ 上記の②～③の処理を“売上”テープルの行数分繰り返す．
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6. 移行処理時間の短縮

案

案3

“売上”テーブルの移行処理時間を算出したところ，正常終了したとしても 3時

間を超えることが判明した。今回， 3時間で終了しない場合は，移行処理途中でも

処理を中止し，次の日に初めからやり直すことになっている。そこで，移行処理時

間を短縮できる処理方式として，表 5の案 3を追加して検討した。

表 5 “売上”テープルの移行処理方式の追加案

移行処理方式

① ‘‘売上”テープルと同じテープル構造の“売上 X"テーブルを定義する。

② “売上”テープルの 1週間前までのデータをあらかじめ変換し，“売上 X"テープル
に格納しておく。

③ 移行当日は，直近の 1週間分のデータ変換処理を行い，“売上 X"テープルに行を
追加する。

④“売上’'テープルの名前を“売上 Y"に変更し，‘‘売上 X"テーブルの名前を“売
上”に変更する。

解答に当たっては，主キー及び外部キーの表記を含めて，巻頭の表記ルールに従う

こと。ただし，テーブル間の参照関係にゼロを含むか否かの表記は不要である。

設問 1 〔改善要望への対応〕中で追加・変更したテーブルについて，（1)~(3)に答え

よ。

(1) 図 6中の追加・変更したテーブル“機器タイプ”,“機器”,“ソフト”,“ゲ

ーム種別',“ゲーム交換履歴”のテーブル間の参照関係を示せ。

(2) 図 7中のテープル“機器タイプ”,“ソフト”,“ゲーム種別”中で不足して

いる列を答え，主キー及び外部キーを示せ。また，“ゲーム交換履歴”テーブ

ルの主キー及び外部キーを示せ。

(3) 機器が搭載状態か未搭載状態かを判別するための方法を，テーブル名と列

名を使って具体的に 100字以内で述べよ。
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設問 2 データベースの移行準備について，（1)~(4)に答えよ。

(1) 図 8中の“ゲーム種別移行”テーブルには，“ゲーム種別”テーブルの行を

挿入するために必要な列が不足している。必要と思われる列名を答えよ。

（2) 移行処理のテスト時に，“ゲーム種別移行'’テープルのソフトコードを手作

業で設定したために，ソフトコードの設定湿れが発生した。ソフトコードが必

要な機器にソフトコードが設定されていなかったり，ソフトコードの設定が不

要なものとの区別がつかなかったりしたのが原因であった。新ゲーム種別コー

ドに対してソフトコードを設定すべき条件を， 20字以内で述べよ。

(3) “機器タイプ移行”テーブルの作成において，“機器”テーブルだけでなく，

“売上＂テーブルにあるゲーム種別コードの抽出を行う理由を， 50字以内で

述べよ。

(4) “ゲーム種別移行”テーブルの作成においては，手作業をできるだけ少な

くしたい。表 2中のIa |に該当するテープル名をすべて答えよ。

設問 3 データ移行処理について，（1)~(4)に答えよ。

(1) データ移行処理のテスト時に表 3のデータ移行処理はすべて正常終了し

たと考えられたが，その後の検証で移行後のデータに誤りが発見された。変換

テーブルは，手作業で作成しているので，変換テーブルに誤りがあった場合に

備えて，データ移行処理の直前の状態に戻り，データの誤り修正後に再実行可

能としたい。そのために，表 3のデータ移行処理を実施する直前に必ずバック

アップすべきテーブル名をすべて答えよ。また，その理由を， 20字以内で述

べよ。

(2) 表 4の案 1と案 2を比較したところ，案 2のデータ移行処理時間の方が長

くなった。考えられる理由を二つ挙げ，それぞれ 25字以内で述べよ。

(3) 表 4の案 1と案 2は，いずれも最後にコミット処理をする。コミット処理

が 1回であることに注目したときデータ移行処理時間の見積りにおいて， 3

時間を超えないようにある事象に対する処理時間を考慮すべきである。その考

慮すべき処理を， 20字以内で述べよ。

(4) 表 5の案 3を可能にするには，前提条件が必要である。その条件を 30字以

内で述べよ。
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問2 食品製造業務とトレーサビリティ管理データベースに関する次の記述を読んで，設

問1~3に答えよ。

A社は，しょう油メーカのグループ企業で，しょう油などを主原料とする，つゆや

たれなどを製造している。 A社では，調達業務から，製造業務，製品出荷業務に至る

までの， トレーサビリティ管理データベースを構築するために，現行業務を分析し，

概念データモデル及び関係スキーマを作成した。

〔現行業務〕

1.調達先，出荷先，社内の組織の概要

(1) 調達先は，原料と包装資材のメーカである。

(2) 製品の出荷先は，卸業者や食品スーパなどである。

(3) 社内の組織には，製造拠点と出荷携点がある。

•製造拠点は 1 か所だけで，出荷拠点の機能も有している。

•製造拠点内には，製造工場，調達品倉庫，製品倉庫がそれぞれ一つずつある。

•製造工場では，次の 3 工程で作業が行われ，各工程には複数のラインがある。

調合工程 ：原料のしょう油やだし汁などを調合し，半製品を製造する工程

充てん工程：半製品を容器に詰め，単品製品を製造する工程

セット工程：単品製品を化粧箱に詰め合わせて，セット製品にする工程

工程内の各ラインでは，製造されたものを一時的に在庫として保管する。

・調達品倉庫では，調達先から納入された原料と包装資材を保管する。

•製造拠点の製品倉庫では，製品を入直して保管し，出荷先への出荷と出荷拠点へ

の移動を行う。

・出荷拠点は複数か所あり，それぞれに一つの製品倉庫がある。

・出荷拠点問では，製品の移動は行わない。

2. 品目の概要

A社では，製品及び製品の製造にかかわるものを総称して品目と呼んでいる。品

目には，次の二つの分類がある。

①状態用途による分類（表 1)

② 外部調達か自社製造かによる分類（表 2)
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表 1 状態，用途による分類

品目区分 説明

原料 しょう油やだし汁など，製品の中身の基となるもの

包装資材 ペットボトルやびん，化粧箱など

半製品 容器に充てんする前の製品の中身

出荷可能状態の完成品。製品は，更に単品セット品区分による切り口で分類する。

単品セット品区分 説明
告衣1Jロ口ロ

単品製品 1種類の半製品を容器に充てんした製品

セット製品 ギフト用などに，幾つかの単品製品を詰め合わせた製品

表 2 外部調達か自社製造かによる分類

自社製造区分 説明

外部から調達する原料と包装資材。調達品は，更に調達品区分による切り口で分類

する。

調達品 調達品区分 説明

汎用品 調達先の標準的なカタログから選んで採用している調達品

専用仕様品 A社専用の仕様で調達先に製造してもらっている調達品

製造品 自社製造する品目である。半製品と製品が該当する。

3. 調達品と調達先の関係

(1) 汎用品は個々の品目について，複数の調達先があらかじめ決められており，

調達先の決定は発注の際に行われる。

(2) 専用仕様品は，個々の品目について，唯一の調達先があらかじめ決められて

いる。

調達先から出荷先までの品目の流れを図 1に示す。
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図 1 調達先から出荷先までの品目の流れ

4. ロット別の実績管理

(1) 調達品と製造品については，ロット別にロット番号を付与し，調達品の入庫，

製造品の製造，製造への品目の投入の各実績が記録されている。

(2) A社が発番するロット番号には，調達ロット番号，製造ロット番号の 2種類

があり，これらは同じ構造の番号体系である。

(3) 製造品には， 1回の製造単位に新たな製造ロット番号を付与する。

(4) 製造単位は，製造指図と同一の単位であり，分かれることはない。

(5) 調達品には， 1回の納入単位に新たな調達ロット番号を付与する。

(6) 納入単位は， A社の発注の単位と必ずしも同ーではなく，調達先のロットが

複数になる場合は，その単位に分かれる。

(7) この調達先のロットに対して，調達先でロット番号が付与されており， これ

を供給者ロット番号という。供給者ロット番号は，納入時に知らされ， A社の調

達ロット番号とは別に，納入単位に記録する。

5. 現行業務の流れと用いられる情報

(1) 調達業務

調達業務では，汎用品と専用仕様品はそれぞれ別に発注を行い，調達先から納

入されると，調達品倉庫に入庫する。調達業務の流れを図 2に，調達業務で用い

られる情報を表 3に示す。
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. -・昂掌:--------------、
調達品発注 調達品入庫

（凡例）ロニ］業務

こ外部の組織

注 図3, 図4も同じ凡例を適用

情報名）情報

r-------7 その他の業務
L-------

図 2 調達業務の流れ

表 3 調達業務で用いられる情報

情報 説明

I' i 
L --------------' 

調達品発注書
調達先に対する発注品目，発注数量，納入指定日を記載した発注書。調達品

発注書の発行単位は，品目である。

納品書
調達先から納入される品目とともに届けられる納品書。納品書の明細は，供

給者ロット番号別の単位である。

調達先からの納入内容を確認し，入庫した実績。約品書の明細単位に調達口

調達品入庫実績 ット番号を付与する。

納入に基づき調達品在庫を更新する。

(2) 製造業務

製造業務では，製造予定に基づいて在廂情報を確認し，調整を行った後，製造

指図を行い，その製造指図に従って製造を行う。製造指因では，製造指図のほか

に，製品の製造入庫指図及び移動指図を行う。製造業務の流れを図 3に，製造業

務で用いられる情報を表 4に示す。

調達品出庫

製造指図 製造
---------ヽ

実績

製品移動指図

製造入廉指図

製造入庫実績

製造入庫

移動出庫 移動入庫
l袋動入庫 L---i

実績

図 3 製造業務の流れ
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表 4 製造業務で用いられる情報

情報 説明

製造予定 製品製造予定から導き出された各製造品の品目及び製造数量

在庫情報 各製造品のライン内在庫数量及び各製品倉庫の製品在庫数量

製造指図 製造品の品目及び製造数量と，当該製造品に投入する品目及び数量

製造入庫指図 製造した製品の製造拠点内の製品倉庫への入庫指図

製品移動指図 製造拠点内の製品倉庫から，ほかの出荷拠点への移動指図

調達品 製造に投入した調達品の，調達品倉庫からの出庫実績。

出庫実績 調達品の出庫に基づき，調達品在庫を更新する。

製造実績
1回の製造単位に製造ロット番号を付与した製造品の製造実績。

製造に基づき，ライン在庫を更新する。

投入実績
1回の製造単位に調達ロット番号又は製造ロット番号を記録した投入実績。

投入品が製造品の場合，投入に基づき，ライン在庫を更新する。

製造入庫実績
製造拠点内の製品倉庫への製品の入庫実績。

製造入庫に基づき，ライン在庫と製品在庫を更新する。

移動出庫実績
製造拠点内の製品倉庫から，ほかの出荷拠点への移動のための出庫実績。

移動出庫に基づき，移動元の製品在庫を更新する。

移動入庫実績
製造拠点内の製品倉庫から，ほかの出荷拠点への移動の入庫実績。

移動入庫に基づき，移動先の製品在庫を更新する。

(3) 製品出荷業務

製品出荷業務では，受注に基づいて製品出荷依頼がされ，その製品出荷依頼に基

づいて製品出荷指図を行い，その製品出荷指図に従って製品を出庫する。製品出荷

業務の流れを図 4に，製品出荷業務で用いられる情報を表 5に示す。

！ ： 
’ ’  ： ： 

＇ '--------------' 
製品出荷指図 製品出荷

図 4 製品出荷業務の流れ

表 5 製品出荷業務で用いられる情報

情報 説明

製品出荷依頼 受注に基づいて出荷依頼された製品の品目及び出荷数量

製品出荷指図 出荷対象の製品倉庫に対する出荷の指図

出荷出庫実績
製品倉庫からの出荷のための，出庫実績。

出荷出庫に基づき出荷元の製品在庫を更新する。
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6. 現行業務の概念データモデル及び関係スキーマ

現行業務の概念データモデル及び関係スキーマを作成した。

(1) 調達業務

調達業務の概念データモデルを図 5に，関係スキーマを図 6に示す。

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
fマスタ領域

！ 三
仁---------------------------------------------------------~----~-------------------------------------------------------------------

在庫領域 菫 ＿＿・・・-・...... ・--・・... ・・-・...... 

し＇、ここここここここここここ： ：：：：：：：：：：：こここここここここ：ここここここ：：：：こここここここここここ：：：：：：：：：：：こここここここ：：：：：：：こここ］
！トランザクション領域， 

： 
： 宣、三：
‘̀̀------------------------------------• ---------------------------------------------------------------------------------------------、)
注マスタ領域とトランザクション領域の間のリレーションシップは省略している。

図 5 調達業務の概念データモデル（一部未完成）

調達先（調達先コード，調達先名称）

調達品倉庫（調達品倉庫コード，調達品倉庵名称）

調達品（品目コード，品目名称，調達区分）

汎用品（品目コード）

専用仕様品（品目コード，

| a | ( 

調達品在庫（品目コード，調達ロット番号，調達品倉庫コード，在庫数量）

調達品発注（発注番号，晶旦．弓．て．E,．覗達告ヨニ．じ，発注数量，納入指定日）

調達入庫（調達入庫番号，晶旦．弓．て．E，調達ロット番号，入庫数量，入庫日，調達品倉庫コード，

調湮程ヨ．ご．E，供給者ロット番号，思娃番長）

図 6 調達業務の関係スキーマ（一部未完成）
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(2) 製造業務及び製品出荷業務

製造業務及び製品出荷業務の概念データモデルを図 7に，関係スキーマを図 8

に示す。

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
、、マスタ領域 ‘ 

□三］

！ ’、̀-------------------------」-----______________[ _____________________________________________________________________ _[ _____________________ ! ______) 

暉 領域 口：口 1 

・-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------' 

ヽ

トランザクション領域 ‘ 

注 マスタ領域とトランザクション領域の間のリレーションシップは省略している。

図 7 製造業務及び製品出荷業務の概念データモデル
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出荷先（出荷先コード，出荷先名称）

ライン（ラインコード，ライン名称）

製品倉庫（製品倉庫コード，製品倉庫名称）

品目（品目コード，品目名称，品目区分，自社製造区分）

原料（原料品目コード，運搬方法）

包装資材（包装資材品目コード）

製造品（製造品品目コード，品目区分）

半製品（半製品品目コード，基準保存期間）

製品（製品品目コード，単品セット品区分）

単品製品（単品製品品目コード，．茫製舶盈目旦．二．ド）

セット製品（セット製品品目コード）

製品使用包装資材（製品品目コード，構成包装資材品目コード，構成数量）

半製品構成（半製品品目コード，構成原料品目コード，構成数量）

セット製品構成（セット製品品目コード，構成単品製品品目コード，構成数量）

ライン内在庫（製造品品目コード，製造ロット番号，製造ラインコード，在庫数量）

製品在庫（製品品目コード，製造ロット番号，製品倉庫コード，在庫数量）

製造指図（製造指図番号，製造品品目コード，製造ラインコード，製造予定数量，製造予定日）.................................................. 

製造実績（製造番号，製造品品目コード，製造ロット番号，製造ラインコード，製造数量，．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．．． 

製造日，製埴指盟番号）

半製品製造実績（製造番号，製造半製品品目コード）............................. 
製品製造実績（製造番号）

単品製品製造実績（製造番号，製造単品製品品目コード）................................... 

セット製品製造実績（製造番号，製漠宝翌．．杞翌晶屡且コード）

投入実績（製造番号，旦亜旦~，投入数量，投入日）

原料投入実績（製造番号，旦呈三，應杜調達入應垂．号）

包装資材投入実績（製造番号，枝番号，包装資材調達入庫番号）..................... 

半製品投入実績（製造番号，旦亘旦；，尭製晶製坦．番翌）

単品製品投入実績（製造番号，枝番号，単品製品製造番号）

製品出庫指図（出庫指図番号製箱径貝ヨニ応世應製産倉應ヨニ．E,出庫指図数量，出庫予定日）

製品出庫実績（出庫実績番号翌晶晶且ヨ．二．E,里應翌盈倉應．弓．て．ド，出庫数量，出庫日，

出庫指図番号，出庫理由）

移動出庫実績（出庫実績番号）

出荷出庫実績（出庫実績番号，出荷先コご．．ド）

製品入庫指図（入庫指図番号，．製晶盈浬．ヨご．ビ，入應墾．径倉應．弓．て．E,入庫指図数量，入庫予定日）

製品入庫実績（入庫実績番号，製晶他貝旦．ご．E,入應製燒倉庫コご．ド，入庫数量，入庫日，

入庫熊阻垂慧入庫理由）

製造入庫実績（入庫実績番号）

移動入庫実績（入庫実績番号，坦庫．衷積薔登）

図8 製造業務及び製品出荷業務の関係スキーマ
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〔トレーサビリティ管理データベース〕

調達業務から製品出荷業務までの一貫したトレーサビリティ管理を実現するために，

新たにデータベースを構築する。現行業務の概念データモデル（図 5, 7) の各エン

テイテイタイプを基に，調達入庫から製品出荷にわたって，ロット別の履歴情報をト

レース（追跡）できるデータベース（以下， これをトレーサピリティ管理データベー

スと呼ぶ）を別途構築する。

1. トレーサピリティ管理データベースによるトレース方法

トレーサビリティ管理データベースを用いたトレース方法は次の二つである。

(1) バックトレース

問題のあった品目・ロットを基点とし，それに至るまでのすべての品目・ロッ

トをさかのぼってトレースする。

例えば，ある出荷先に出荷した製品に不良があった場合，その製品の製造ロッ

トを特定し，その製造ロットを基点として，製造に用いられたすべての製品，半

製品，原料及び包装資材について，それぞれの製造ロット又は調達ロットを特定

する。特定された製品及び半製品のロットについても，更にその製造に用いられ

た原料の調達ロットまで特定する。バックトレースでは，これらの特定された品

目・ロットについて，調達業務，製造業務製品出荷業務でのすべてのトランザ

クションと在庫がトレースの対象となる。

(2) フォワードトレース

問題のあった品目・ロットを基点とし，それ以降のすべての品目・ロットを順

にトレースする。

例えば，ある調達先から納入された原料に不良があった場合，その原料の調達

ロットを特定し，その調達ロットを基点として，それが投入された半製品につい

て製造ロットを特定する。特定された半製品のロットについては，更にその半製

品のロットが投入されて製造された製品（単品製品又はセット製品）の製造ロッ

トを特定する。フォワードトレースでは，これらの特定された品目・ロットにつ

いて，調達業務，製造業務，製品出荷業務でのすべてのトランザクションと在庫

がトレースの対象となる。

-25 -



バックトレースの模式図を図 9に，フォワードトレースの模式図を図 10に示す。

図中の矢綿は品目・ロットの流れを表している。

調達先
原料及び包装資材の 半製品の

品目・ロット 品目・ロット
製品の

品目・ロット
出荷先

［文・-------・ーア言..｀｀＼、

!、

‘̀‘‘̀‘ヽ、‘‘`ヽし‘‘‘‘‘‘̀` 
ヽ
‘̀ 
‘̀ ヽ

‘‘ 
‘̀ 

調達先

‘‘ 
‘‘ 

‘̀ ヽ

｀``` 注 ● ：基点 —ー＿＿―-で囲まれた部分：トレース範囲

図 9 バックトレースの模式図

原料及び包装資材の 半製品の
品目・ロット 品目・ロット

製品の
品目・ロット

出荷先

＇＼  ：：こーブ←ーーベ〉］

、＼ ／ ＼ ぅ八 i 

----] 
------

--―•で囲まれた部分：トレース範囲

図 10 フォワードトレースの模式図

2. トレーサビリティ管理データベースの設計

トレーサビリティ管理データベースを設計する上での，概念データモデルを図 11

に，各エンテイテイタイプの説明を表 6に示す。
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図 11 トレーサビリティ管理データベースの概念データモデル

表 6 トレーサピリティ管理データベースのエンテイティタイプ

エンテイティタイプ名 説明

ロケーション
履歴を把握する上で必要な， トランザクションの発生場所を汎化した概
念である。ロケーションコードが主キーである。

品目 原料，包装資材，半製品，製品を総称した品目である。

在庫 現時点での，品目別，ロット別，ロケーション別の在庫数量である。

受払
品目が移動すること，使用されること，作られることを汎化した概念で
ある。ロケーションと品目について，受払の元と先を参照している。

解答に当たっては，主キー及び外部キーの表記を含めて，巻頭の表記ルールに従う

こと。ただし，エンティティタイプ間の対応関係にゼロを含むか否かの表記は不要で

ある。また，次の事項にも従うこと。

① 識別可能なサプタイプが存在する場合，スーバータイプ及びサブタイプの両方

を記述せよ。この場合，ほかのエンティティタイプとのリレーションシップは，

スーパータイプ又はサブタイプのいずれか適切なエンティティタイプとの間に記

述せよ。

② 各エンティティタイプを構成する属性の集合は，第 3正規形の条件を満たし

ていること。
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設問 1 図 12は現行業務の概念データモデル（図 5, 7)のマスタ領域を統合したも

のである。マスタ領域の統合について，（1), (2)に答えよ。

□三］
仁

□三］
□ 
三三
注 図中の［こここ］には，図 5 中の［：~と同じ字句が入る。

図 12 現行業務のマスタ領域を統合した概念データモデル（一部未完成）

(1) 図 12中の Ia |~| d |に入れる適切なエンテイテイタイプ

名を答えよ。

(2) 図 12では，一部のリレーションシップが欠けている。そのリレーションシ

ップを補い，図 12を完成させよ。
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設問 2 トレーサビリティ管理データベースを構築するためには，製造業務及び製品出

荷業務の概念データモデル（図 7) についても一部変更を行う必要がある。その

変更について，（1)~(4)に答えよ。

(1) 概念データモデル中の“製品出庫実績”と“製品入庫実績”については，

実績の記録単笹を変えなければならない。その変更内容を 25字以内で述べよ。

(2) (1)の変更に伴って，一部のリレーションシップに変更が必要である。その

変更内容を 80字以内で述べよ。

(3) 概念データモデル中の“製品出庫実績”と“製品入庫実績”は，関係スキ

ーマの変更が必要である。その変更内容を 25字以内で述べよ。

(4) 概念データモデルでは， リレーションシップの追加が必要である。リレー

ションシップの追加にかかわるエンテイテイタイプの組と，その間のリレーシ

ョンシップを答えよ。

設問 3 調達業務，製造業務及び製品出荷業務の概念データモデル（図 5, 7)からト

レーサビリティ管理データベースヘのエンテイティタイプの汎化について，（1)

~(3)に答えよ。

(1) 図 11中の“ロケーション’'は，概念データモデルにおけるエンテイテイタ

イプのうち，どのエンテイテイタイプを汎化したものか。汎化されたエンティ

テイタイプをすべて答えよ。

(2) 図 11中の“受払”,“在庫”の各エンテイティタイプは，概念データモデル

におけるエンテイテイタイプのうち，どのエンテイティタイプを汎化したもの

か。汎化されたエンテイテイタイプをすべて答えよ。

(3) 表 7, 8は， トレーサビリティ管理データベースの“受払’'及び“在庫”の

内容を印字したものの一部である。ここで，調達先 Aから調達した“普通し

ょう油”の供給者ロット番号 “111” に不良があったとする。表 7, 8を参照し

て，供給者ロット番号 “111"を基点とするフォワードトレースを行い，影響

のある出荷と在庫を検索する。出荷と在庫について，それぞれ該当するロケー

ション名称，品目名称，ロット番号をすべて答えよ。
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表7 “受払”の内容を印字したものの一部

受入 払出 供給者

受払種類
ロット ロット

ロット
品目名称

番号
ロケーション名称 品目名称

番号
ロケーション名称 番号

調達入庫 普通しょう油 001 調達品倉庫 調達先 A 111 

調達入庫 普通しょう油 002 調達品倉慮 調達先 A 111 

調達入暉 普通しょう油 003 調達品倉庫 調達先 A 112 

調達入庫 だし汁 A 101 調達品倉庫 調達先 B 211 

調達入庫 だし汁 A 102 調達品倉庫 調達先 B 212 

調達入庫 だし汁 B 103 調達品倉庫 調達先c 311 

調達入庫 lf PET 201 調達品倉庫 調達先 D 411 

調達入庫 500ml PET 202 調達品倉庫 調達先 D 511 

調達入庫 PETキャップ 203 調達品倉庵 調達先 D 611 

製造 めんつゆ 301 ライン Al 普通しょう油 001 調達品倉庫

製造 めんつゆ 301 ライン Al 普通しょう油 003 調達品倉庫

製造 めんつゆ 301 ライン Al だし汁 A 101 調達品倉庫

製造 めんつゆ 302 ライン Al 普通しょう油 003 調達品倉庫

製造 めんつゆ 302 ライン Al だし汁 A 101 調達品倉庫

製造 天つゆ 303 ライン A2 普通しょう油 002 調達品倉庫

製造 天つゆ 303 ライン A2 だし汁 B 103 調達品倉庫

製造 めんつゆ 1f 401 ライン Bl めんつゆ 301 ライン Al

製造 めんつゆ 1f 401 ライン Bl HPET 201 調達品倉庵

製造 めんつゆ 1f 401 ライン Bl PETキャップ 203 調達品倉庫

製造 めんつゆ l( 402 ライン Bl めんつゆ 302 ライン Al

製造 めんつゆ 1e 402 ライン Bl HPET 201 調達品倉庫

製造 めんつゆ 1t 402 ライン Bl PETキャップ 203 調達品倉庫

製造 天つゆ 500m€ 403 ライン B2 天つゆ 303 ライン A2

製造 天つゆ 500rnf. 403 ライン B2 SOOmf PET 202 調達品倉庵

製造 天つゆ 500ml 403 ライン B2 PETキャップ 203 調達品倉庫

製造入庫 めんつゆ 1£ 4Ul 製造携点内製品倉庫 めんつゆ 1[ 401 ライン Bl

製造入庫 めんつゆ 1t 402 製造拠点内製品倉庫 めんつゆ 1[ 402 ライン Bl

製造入庫 天つゆ 500ml 403 製造抱点内製品倉庫 天つゆ 500mf 403 ライン B2

移動 めんつゆ 1[ 401 出荷褪点製品倉庫 A めんつゆ 1/ 401 製造拠点内製品倉庫

移動 天つゆ 500m( 403 出荷拠点製品倉庫 B 天つゆ 500ml 403 製造拠点内製品倉庫

製品出荷 出荷先 A めんつゆ 1£ 401 製造拠点内製品倉庫

製品出荷 出荷先 B めんつゆ 1t 402 製造抱点内製品倉庫

製品出荷 出荷先 B 天つゆ 500rn£ 403 出荷拠点製品倉庫 B
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表8 “在庫＂の内容を印字したものの一部

品目名称 ロット番号 ロケーション名称 在庫数量

普通しょう油 001 調達品倉庫 500£ 

普通しょう油 002 調達品倉庫 lOOOf.. 

普通しょう油 003 調達品倉庫 Of 

だし汁 A 101 調達品倉庫 200[ 

だし汁 A 102 調達品倉庫 500€ 

だし汁 B 103 調達品倉庫 100£ 

llPET 201 調達品倉庫 1000本

500m£PET 202 調達品倉庫 500本

PETキャップ 203 調達品倉庫 2000個

めんつゆ 301 ライン Al 〇｛

めんつゆ 302 ライン Al lOOl 

天つゆ 303 ライン A2 50€ 

めんつゆ 1( 401 ライン Bl 20本

めんつゆ 1e 401 製造拠点内製品倉庫 100本

めんつゆ 1e 401 出荷拠点製品倉庫 A 100本

めんつゆ 1t 402 ライン Bl 0本

めんつゆ 1( 402 製造拠点内製品倉庫 50本

天つゆ 500mf 403 ライン B2 0本

天つゆ 500mC 403 製造拠点内製品倉庫 0本

天つゆ 500m€ 403 出荷拠点製品倉庫 B 200本
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7. 途中で退室する場合には，手を挙げて監督員に合図し，答案用紙が回収されてから

静かに退室してください。

I 退室可能時間 | 14:50~ 16:00 | 
8. 問題に関する質問にはお答えできません。文意どおり解釈してください。

9. 問題冊子の余白などは，適宜利用して構いません。

10. 試験中，机上に置けるもの及び使用できるものは，次のものに限ります。

なお，会場での貸出しは行っていません。

受験票，黒鉛筆又はシャープペンシル，鉛筆削り，消しゴム，定規，時計（アラー

ムなど時計以外の機能が付いているものは不可），ハンカチ，ティッシュ

これら以外は机上に置けません。使用もできません。

11.試験終了後，この問題冊子は持ち帰ることができます。

12. 答案用紙は，いかなる場合でも，すべて提出してください。回収時に提出しない場

合は，採点されません。

13. 試験時間中にトイレヘ行きたくなったり，気分が悪くなったりした場合は，手を挙

げて監督員に合図してください。

試験問題に記載されている会社名又は製品名は，それぞれ各社の商標又は登録商標です。

なお，試験問題では，R及び TM を明記していません。
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