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序 に 代 え て

当 財 団 は,経 営 管理 に関 す る諸 問題 を解 決 す るため,擁 の調査 研 究 を実 施

してtoり ます が,こ の報 告書 は そ の一 環 と して,受 注 生産 業 と卸 売 業 の2つ の

企業 に お け る経 営情 報 処理 シス テ ム の あり方 につ いて研 究 す るた め,中 堅 企 業

の電 子 装 置 製造 会社 と繊維 問 屋 に おけ る経 営 管 理 の実体 を 分析 し,そ の指 向 す

べ き経 営 情報 システ ム の構造 とコ ン ピュー ダシ ステ ムに つ い て検 討 した結 果 を

と りま とめ た もので あ ります 。

こ こに,研 究 実 施 にご尽 力 な らび に ご支援 を賜 わっ た 関 係各 位 に心 よ り感 謝

の意 を表 します と ともに,こ の報 告 が各 方 面 に 利用 され,わ が 国情 報処 理 産 業

発 展 の一 助 として寄与 で きま す よ う念願 いた す 次第 で あ ります 。

昭和45年5月

財団法人 日本情報処理 開発セ ンター

会 長 難 波 捷 吾
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1受 注生産業 における経営情報 システム

1

1MエS確 立 の ため に不 可 欠 な ス テ ップ

しば ら く前 か ら,経 営 情報 システ ム(MIS)の 実 企業 で の確立 が 注 目の的 にな ってい る。

しか し現 実 に成 功 した理 想 の ケ ース を 聞かな い。 まだMISは 理論 の 段階 であ って,こ こへ 到達

す る ため には,非 常 な努 力を要 す る ことを裏 付け てい る。 それ に もかか わ らず経営 情報 システ ム

を採用 し,近 代的 な経 営 を行 ないた い とい う企業 は 非常 に 多 くな って きて い る。 そ こで抽 象 的な

MISを す こ しで も具 体 的 な もの で表 わ そ う とい う試 みが 行な われ る。

その前段 階 と して成 功 しや す いス テ ップは,ト ー タル システ ムの確立 で あ ろ う。 この 考 え方は

ここ10年 ほ ど前 か らい わ れて きた ことで もあ り,ま た44年 秋,来 日した ア メ リカ ・コン ピ ュ

ー タ 界の権威 者 諸氏(ス タ ンフ ォー ド ・レオ プ トナ ー氏,ノ ー マ ン リー ム氏,H・ イゴ ール ・ア

ン ゾフ氏,ハ ーバ ー ト ・A・ サ イモ ン氏)に よ り 「トー タル シス テムに よ ってMISを 切 り開 い

て い く進 め方」 が確 認 さ れた。 つ まり解 決の 糸 口を各 部 門の トー タル システ ム確 立か ら もってい

こ うとす るのが,最 近 の欧 米 先進国 におけ る傾 向 なの であ る。

い うまで もな く今 迄 に も各部 門別 の 管理は 行 なわ れ ていた 。 ところが 非常 によ く行な われ て業

績 向上の い ちぢ るしいモ デ ル企業 のT社 におい て も,後 掲 の よ うに各部 門 の情 報取 出の項 目な ど

は,ダ ブ リが 多 くムダが 非常 に 目立 つ。MISど ころか,各 部 門 の マ トメ さえ も満 足な 状態 では

な いの であ る。 ここに ライ ン ・ス タ ッフ各 仕事 別 に と りま とめて,ま ず 第 一 段階 の 仕事 を標 準 化

す る こ と。つ ぎに これ らの仕 事 の相 互関係 を調べ 連結 させ,シ ス テ ム構 成 を た くみ に行 な う必要

が あ ろ う。

なお漠 然 として い るMISを,解 決 の一策 と してつ ぎの よ うに考 え た。

MIS≒ 各部 門 の トータル シ ステム の総合 化

≒{コ ン ピ ュー タ+入 出力装 置+デ ータ通信 回線}× 人 間

なお モ デル に したT社 のケ ース を この 方程式 に合 わせ てみ る と,ま ず構 成要 素 の コ ン ピュー タに

つ いては興 味 が あ り,導 入研 究 の委 員会が もたれ てい る。 そ れに 伴な う入 出 力装 置 も成 功す ると

なれ ばす ぐ採 用 にふみ きれ る。 ところが 人間 つ ま りS・E・ プ ログ ラマ ・オ ペ レー タにな る と専

任 者が いない 。 このあ た り外注 の計 算 セ ンターで 当 面代 行 して も らい たい とい う案 もで るゆえ ん

だ 。実際 に生産 管理 で むつ か しい のは,現 品 と事 務情 報 の処 理が 一致 しに くい こ とで あ る。 そ こ

で ど うして も密 着度 を だす には,自 社 に コ ンピ ュータを 導入 し,現 場 に近い ところで 使 うのが,

安価 に 目的 を成 功 させ る要 件 とな る。

一1一



デ ータ通 信で地 方 営業所 を結 ぶ,い わ ゆ るオ ン ラ イン 】シス テ ム も前 面 に出 て くるが,そ の前

提条 件 と して正 しいナ マの デ ータが つか め る か ど うか にか か ってい る。 ア ウ トプ ッ トは 容 易で問

題 に ならな い 。そ こで調 査 を した わけ だが,経 営情 報 シス テ ムが確 立 しやす い 状態 では なか った 。

その 最大 の原 因は 受注時 の外的 要素 に左 右 され る こ とが わか った か らであ る 。つ ま り レベ ルの低

い と ころ の業務 処理 法 が 円滑 さを 欠 き,EDP化 をは ば んでい る と結 論づ け られ るので あ る。

次 の図表 は 現状 におけ る機 能 情 報の 流 れ図を 示 した もので あ る。 図1-1は 図1-2を 総 括的

に 図式化 した もの であ る。

1・1受 注 生 産vak・ け る シス テ ム定 着 化 の 基 本 的 な考 え 方

大量 生産 方式 の企 業 では,生 産 工程 の標準 化が 非 常 に容易 であ る。 これは 機 械 化 によ るMIS

確 立が 容 易だ とい うこ とに も通 ず る。そ の理 由は,マ ス プ ロの場 合,一 様 に見 込 生産で あ り,一

貫 して標準 化 した 流れ です べ ての 業務が 処理 で き る。た とえ それ が小 ロッ トに分 かれ よ うとも,

一 つ の ロ ッ トはす べて 定型 定 量化 され てい る とい う条件 があ るか ら,単 純繰 り返 え し反 復量 が 多

い利 点 が特徴 で あ る。 この点 で反 復 で量 の 多い処理 は コン ピ ュー タ処理 も容 易 であ る。

一方 ,受 注生 産 では,一 つ づ つの ロ ッ トに大小が あ り,見 込み は で きない 。従 って即納 は でき

ず納 期 は指 定 され る ケース が 多い。 手作 り的 要素 が 多いか ら,外 受 ・検 品 ・生産 にムダが 生 じ,

ため に事務 オ ー トメ化 に よ る コス トダ ウ ンが はか れな い。 当然EDP化 に も人 的 な例外処 理 要素

を前提 に した もの しか 受け 入 れ られ な い。

そ こで受注 生産 になれiまな るほ ど,サ ブ システ ムをそ の つ ど,い か に効 率 的 に組み合 せ て全 体

の シ ステムを合 理 的な もの にす るかが 大切 にな って くる。最 低限 必要 な も のを効 果的 にシス テム

化す る工夫 が欠か せ ない 。つ ま り受 注生 産業 にお い てシス テ ムを定着 させ るため には,全 体的 な

マニ ュア ル化 した システ ムでは動 きが とれず 実用性 が ない 。 した が ってモ ジ ュー ル化(細 分 化)

して,定 型 的な 小刻み の シス テ ムをつ ない で運用,例 外事 項は 人手 で 行な うな ら成功 す る 。
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原価計算(
工事)

金 店
売掛金台帳

(注 文主別)

保守

闇コ
(郵送)

担 当 者

営業社員持参

日

目

ll

ll

川

ll

ll

日

lL______

各 個 人

入金予定表

支払日通知

(入 金日)

請 求者

括

入金予定表

1
1

l
l
l

l
l

L______ 古

領収 証
作 成

入金伝票

入金 簿

(翌 月分を前月末)

入金報告

告)
(資金係)

経 理

売掛台帳
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(即 売に関するもの)

lll

i業 務 資 材 経 理

L_____

lL
l

l

|

1

l

l

,

I

I

I

l

I
ー ー 一 一→

得意先別
売掛台帳 物 品 納品

発 送 伝票

即 売 報告
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仕 様 変 更 の あ る 場 合

設 備 業 者

工 事 業 者

|日

lll

Ill

lll

lll

lll

Ill

lll

lll

lll

lll

lll

llL_____

Il

Il

I'l

ll

ll

Il

ll,

ll

Il

ll

l|

IL-一 一 ー ー －

l

L_______

設 計 索 引

帳
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仕 様 変 更

申 込

仕 様 変 更 届

受 注 台 帳

得 意 先 別

売 掛 金 台 帳

↓
倉 庫

(在 庫 台 帳)

工 事 記 録

納 期 区 分

工 事 担 当

仕 訳

物 品 出 庫

依 頼 書
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営 業 所
経 理

(棚 卸 台 帳)

「 一 一 一 一 一 一 ー ー ー ー ー 一 一 ー ー 一 「

機 器 受 払

親 書

材料 ・製品実地

棚 卸 報 告 書

(チ ・二'2
-」

未 成 工 事

支 出 金 台 帳

未 成 工 事
'出 金 伝 票

販売費一般管理費

経 費 台 帳

_______」

受 注 仕 様 書
予定 原価 計 算

明 細 書

完 成 報 告

締 切 後

追加工事がで きた場合は,別 勘定

をたてる。

追加原価がで きた場合は,営 業所

毎に追加原価の別勘定をたてる。

原 価 計 算

明 細 書
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↓
定 型

＼
例 外

/

定 型
＼

例 外

/
例 外

＼

定 型

/
定 型

↓

円滑な機械処理がで
きない

↓

定 型

↓一 例 外

定 型

↓一 例 外

定 型

↓
→ 例 外

→ 例 外

定 型

機械処理が行なえる

1・2例 外 処 理 に 伴 な う定 型 フ ォ ー ムの 複 雑 化

帳票 は文 書 の不 定型 を標 準 化 した もの であ る。 もとも と能 率 化 のため に工夫 され たの であ るが,

現 実に受注 生産 業 におい ては,情 報が 複雑 に発 生す るた め,こ れ を自然発 生的 に 定型 フ ォームに

と り入 れ て,混 乱 に輪 を かけ てい るケー スがあ る。つ ま り定型 と不定 型(例 外)の 項 目区分が さ

れ ない まま フ ォー ムが作 られ て い る。そ の他の 問題 と して肝 心 の ナマ情 報が の ってい る帳 票が 規

格不統 一で扱 い に困 る 。電算 化 す ると きには コー ド記 入欄 が入 る ため,フ ォームが 変更 にな る。

ア ウ トプ ッ トフ ォーマ ッ トも完 成 されれば,現 在,放 任 の 管理 資料 は項 目の ダ ブ リが 多いの で,

電 算機 用の フ ォー ムに 吸収合 併 して統一 し,一 般 に1/4～1/5に 減 らす ことが 可能 であ る。

1・3生 産 技 術 者 と コ ン ピ ュー タ技 術 者

急 成 長の コン ピュータ だけに,対 応 で きる有 能な 人間 が 不 足 してい る。 民間 の メーカ に は 技

術 者が 多 く,ハ ー ド知 識 のマ スタ ーは 早 い。 そのた め 生産技 術 者 を コ ンピ ュータ 要員 につ ける ケ

ー スが 多い 。 しか し コンピ ュータは ソ フ ト面を重 視 しな くては な らな い し,全 社 的なMIS確 立

の た め には,生 産 だ けでな く大 き な視野 を もつ人 も登 用 して コン ピ ュータの利 用 をは か るべ きで

あ る。
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2事 務 システ ムの問題点 と改善点

2・1訂 正 や修 正の 多 い機 械 化 しに くい事 務 手続

受注 生産 業者 を調査 してわ か った こ とは,組 立 の人 工 数 よ りも,そ れ を と りま く工 事的 な部 分,

た とえば 組 立て た もの を運搬 して取 付 け る とか,別 の もの に取付 け る とき本 体の 仕様 変 更に した

が って 再度 加工 して修 正す る とい った人 工数 が非 常 に大 きな ウエ イ トを 占め てい たの であ る。

ふ つ うの量 産 メー カ で は,直 間 比率 が90対10(つ ま り間 接 人員 が10パ ー セ ン ト)と 好 ま

しい状態 に して い るが,受 注 生産 では75対27ま で増 えて し ま う。ち なみ に 丁社の受 注の当 初

では,設 計事 務所 ・建 築会 社 ・設備 会 社 ・施主 ・電気 工事 店 な どの希 望事項 に よ って製 品 で ある

機器 は,形 状 か ら色 まで変 更 を要 求 され る。

こ うい った会社 にお いては,定 型的 な 流れ にか た ま ってか らデー タを収集 す ぺ き で,そ うでな

い と加筆 ・訂 正 ・修正 が起 こ り,そ して 結局,最 後 には 受注 が決 まらな か ったた め,せ っか く作

った原 始デ ー タが 廃却 され て しま うとい った事 態 が生 ず る。

図面 も書 き,ボ ッにな る ケース も多い ので,こ の段 階 で役立 つ デ ー タが とれ る とは思 え ない 。

つ ま り受 注決 定 ま でに ロスが 多い の であ る。受 注 時点 も明確 でな い。

さらに一 つの 問題は,受 注 が決 った と して も,契 約金 額が 決 まらない で仕事 が 進め られ てい る

点 であ る。 これは 現 実に書 かれ た受 注 仕様 書 を見 れば あ き らかな よ うに,変 更 変 更の連 続 なの で

あ る。

この よ うな 変更項 目の 多いデ ータを 処理 す る こ とは,機 械 に と って 余 り得 意 では な い。訂 正前

の デ ータを見 つけ だ し訂 正 して入 れな お すのは,小 型機 では処 理 困難 な作 業 であ る。

この解 決策 と しては,「 受 注仕 様書 予 定」 を柱 として 流す。 そ して 変 更を枝葉 の よ うに して流

し 「受注 仕様 書決 定」 を も う一回 流す や り方が 考 え られ る。 予定 と 決定 とは 類 似 フ ォ一一ムの 男II紙

で もよい し,同 一 紙に 予定欄 と決 定欄 を 設け て変 更を あ き らか にす る もよい。 変 更に強 い システ

ムが 望 ま しい が,こ れ を作 るには 自社 で計 算 セ ンタ ーを もつの は 当然 で ある。

なお調 査の結 果,受 注 生産管理 のEDP化 をすす め る ため には,そ れ よ り以 前 に販 売 管理 シス

テ ムを定 着 させ て受注 活動 を適 確 につ かみ,正 し く対処 す るこ と。つ ぎに多種 少 量で 一回限 りの,

特 定 在庫 の管理 対 策を 第 一義 と した在庫 管理 シス テ ムを作 って,工 程 の円滑 さを でき る だけ 推進

させ る方 向が 望 まれ る。 さ らeci出来 れ ば,受 注見 積 が 一 回限 りの ため い いかげ ん にな りが ち で,

損 して作 ってい る とい った 幣害 をな くす た め,金 の価値 に置 換 す るた めの原 価計 算 システ ムの確

立 が 前提 として欠か せ ない 。 これ らが集 って全 社的MI8が で きる と考 えられ る。
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図2-1メ イ ン と なる イ ン プ ッ トデ ータ を取 る とこ ろ

Aの 方 法(2本 立 て に す る案)

受 注 仕 様

書 予 定

作 成

コ ピ ～ を 配 布 し て 仕 事

訂 正

訂 正

を 行 な う

変更通知書A

変更通知書B

機械用デ ータア ップをする場所

カ ー ドか テ ー プを作 成

順次訂正 してい く

受注仕様書決定 がアウ トブ ッ◆
トで きる

Bの 方 法(1本 立 て に す る) 機械 用デ ータア ップをする場所

,上 とほぼ 同 じ

●

レ

●

受 注 仕 様 書

予 定 決 定

∵

1

たち消え1
にする1

3

↓ ↓ ↓ ウ
コ ピ ー を 配 布 し て 仕 事 を 行 な う

|1

、,ll変 更 通 知 書Al

変更通知書B
o

㍗ 欝鰐 馬差聾1

一
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図2-2受 注 段階 の 事務 シス テ ム

項目を整理 して移 し

見 積 計 算 書

か え を 容 易 に す る

/ ＼

御 見 積 書

@金 額の欄は独自の もの右半分

転記と自動加算

ノ ー カ ー ボ ン ・へ ー バ ー

を 使 用 す る

{灘:芋 竃㌶ 、の

受注決定1

'

一

一

_'　
一一

/

予
欄
ダ

l

L____」
T

同一の フ ォ
ー ムで統一

して 用い る

出 庫 月 日

予定 原価 な ど独 自の

欄 は,見 積書の 欄 と
ダ ブラ ない よ うに右

半 分 に収 め る。
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図2-5複 写の と りゃす い 形 式に 修正 が 必要

見 積 計 算 書

品 名 型 式 数 量 単 位
見 積 書 原 価.

単 価 金 額 単 価 金 額

～ 一、 一

▼

こ こ

が と

一 ム

1
、

ここだけ は複 写

が とれ ない フ ォ

l
l
l

I

一

▼ ▼

(宛 先・件名)御 見 積 書(年 月日 会社名 担当)

品 名 型 式 数 量 単 価
見 積 書

摘 要
単 価 金 額

介

、

I

I

l こ こ だ け は 複 写 が と れ な い

1 フ
ォ ー ム1

'

十 「ヒ
l

l
l
1

↓ 噺

(宛 名つまり受注先 件名)受 注 仕 様 書(年 月日 担当者 印欄い くつか)

品 名 型 式 数 量 単 位 出庫月日 出庫月日 見 積 時 摘 要 受 注 時 摘 要

一 / ＼一一 ー一 　一 -一

一14一



① 販 売 管理 システ ム

(と くに 受注決 定後 か ら請求 を へ て代金 回収 にい た る までの 管理 資料作 成 を ふ くむ 情報 処理)

② 在庫 管理 システ ム ・

(製 品お よび パ ー ツの 管理 を,全 国 地 方営業 所 分 まで把 握 で きる よ うに す る情報処 理)な お

在庫金 額 は,1回 限 りの 品物 が多 いの で,デ ッドス トック と して 現 実 には価 値が な いの に計

上 され,有 用 視 され てい る。

③ 原価 計 算 シ ステ ム ー.

(① と関連 づけ て業務 量 の 多い この部 分 の機 械 化)

④ 生産 管理 システ ム

(② と関 連づ け て 予測 を と り入れ,自 動 発 注式 に生 産 を行な う情 報処 理。 マス プ ロ商 品 でな

いため,か な りの 困難 さが 予想 され る。)

2・2チ ャ ー トの統 一 と仕 事 の 流 れ の 円 滑 化

一般 的 に受注 生産 は量 産 企業 に くらべ て個 人 的な判 断要 素が 多 く,し か もこれ が小刻 み に行な

われ てい る 。 フ ロー チ ャー ト(事 務 手続 図表)を 見 れ ば,始 め か ら終 りまで一 貫 して流れ る帳 票

がな く寸 断が 多い 。 今後は 仕事 の定 型 化を 推進 す る必 要 が あ る。 その一 つ のモデ ル パ ター ンをチ

ャー ト化 した ものを 図2-1,2-2,2-5に 掲 げ た。

また 個人別 には なにを どれだけ の時 間 でや れ とい う目標 が ない。 今 回行 な った業務 量 測定 で現

状 の事 務 量 が つか めたか ら,こ れを10～15パ ーセ ン ト少 ない時 間 で 行なえ る ことがで き る よ

う目標 管理 の 導入 に結び つ け て活用す る とよい。

2・5書 類 の 流 れ に締 切 時 間 を設 定

営業所 の 月次 決算 資料 は8～9日 頃 にで る。 それ を ま とめ て全社 では20日 頃 で きる。 これ を

営業 所 を5～6日,本 社 経理 では12日 頃を 目標 に した い。機 械 化の 際は,地 方営 業所 の 原始 デ

ー タを週 あ るいは 旬あ た りで ま とめて送 らせ,本 社 で集 中処 理す る方 法が よい 。 と くに締 切時間
.

ま でに入 らな か った デ ータは,そ の月の 実績 として 管理 統計 資料 にの らない か ら,時 間 厳 守を機

械 化 メ リ ッ トと して取 りあげ る こ とがで きる 。
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例

日 程 帳 票 名

5日 振替伝票 入金伝票 出金伝票 材料実地棚卸報告書 製品実地棚卸報告書

5日 材料受払簿
)@表 よ り転 記

製品受払簿

7日 未成工事支出金台帳へ転記

経費台帳へ転記

8日 営業所からの旬報

10日 原価計算明細書

2・4そ の 他 の 改 善 点

2・4・1原 価 計 算 制度 の活 用 を希 望

∫

経理 で 行な われ てい る原 価計 算は,手 続 分析 の結果,ど の メー カ で 行 な ってい る方 法 で も流

用 で き よ う。ただ 最終 の 原価 一覧 表を作 る間 に膨 大な計 算 と転 記が 多い のが難 点 で,こ の あた り

機 械 力 に移 したい とこ ろであ る。 と くに 人力 を食 って い るの で,一 般会計 の損 益 と原 価計 算 の損

益 とを合 わ せ るの でなけ れば,抜 取 りチ ェ ックや 一定 期間 の ランダ ムサ ンプ リ ング で解決 で きる

方 策 を考え る必要 が あろ う。

また 受 注生 産の ため,初 めの 見積 段階 の金 額 は,か な りいいか げ んな値 を だ してい る。 実際 に

仕 事 を行 な った あ と人 工数 がで るの だが,こ れ を フ ィー ドバ ック して活用 す るに して も,次 回は

また 異 な った受 注な の で役立 たず の形 が 多い。 この対 策 と して 小 さな原単 位 あた りの工程 コス ト

を つか ん で積算 す る ことが欠 か せな い。 原単位 が 分割 してあれ ば,ど の よ うな 受注 に対 して も対

応 で き るか らであ る。 さらに機 械 処理 では や く結 果が でる よ うになれ ば,契 約 金額 内 に押 え る よ

うに手 が うてる。

2・4・2地 方 営業 所 の事 務軽 減 対策

問題 点 を列 記 してみ ると,① 各 セ クシ ョンか らの書 類 が 多 く閲読 に時間 を とられ て い る 。② 特

注 品に対 処 す る設計 の信用 を高 め るた め,現 地 で人 を もちたい 。③ 本 社営 業部 は情 報 セ ンタ ーと

して営 業戦略 を行な ってほ しい 。④ 工事 力 の点 で 出先 にア ンバ ラ ンス があ る。⑤ 受 注段 階 の帳票

一16一



項 目の統一 をす るな どが 改善 点 に指摘 で きる 。

⑤ の解決 は 容易 にで きそ うに思 う。 また⑧ として,本 社集 中の請 求事務 処理 に した場 合 に っい

ては,振 込や 回収,受 注 台帳 消込 み の点 で難 点が あ る。電 算機 で集 中処 理す る とき地方 の事 務は

簡 素化 され るが,反 面連 絡 の密が 要 求 され る よ うにな る。 しか し管理 資料 に つい ては,統 一的 な

フ ォームにな るの で,① の改 善 に い くぶ ん役 立つ と考 え る。

2.4.3セ ー ル ス マ ンの特 注 業 務 対策

本来 の業務 以外 に,セ ール ス マ ンが 設 計 の仕事 を引 受け てい る。設 計 の依 頼 を セ レク トし,受

注 が決 まらな くて も見 積料 徴 収の 商習 慣 の確立 が望 まれ る。 設計 の能 力が ア ップ されれ ば解 決 で

きるが,人 的に も限界 が あ るの で,自 動製 図機 や 外 注を 工夫 した ほ うが よい 。現 在では 受 注が決

まらない と きで も設計 料 が とれ な い企業 が 多 く,こ のハ ネ カエ リのた め製 品が コス ト高 にな って

い る 。

2・4・4パ ー ツ の 標 準 化

と くに 受 注生産 では パ ー ツは3,000種 以 上 あ る。標 準化 をは かれ ば 丁社 のケ ース で も1、000種

は減 らせ る 。在 庫表 をみ て扱 量の 多い 偽 をA品 とし,設 計 試作 をA品 に しぼ らせ る。相 関表

を用 いて最小二 乗法 で直 線 を引 き,密 度 の 高い 点を パ ー ツの中心 あ るいは 最 低能 力 におい て部 品

を使用 す る。材 料(重 量 が 主)面 で 若 干の損 が で る もの の,管 理 と一 括 買い で メ リ ッ トは 十 分で

る 。

図2-4 相 関 図 の 応 用

Y

規格寸法また

は重量など

A B

異常値を除いて

最小二乗法で求む

A以 下 はAの 品を

A～Bの もの はBの 品を

B～Cの もの はCの 品を 用い て

3つ に 分け る。◎ にす る。

D以 上 も同 じ

XCD

製 品 の 種類
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2・4・5飛 び 込 み 処 理 に 余 裕

工場 で製 造計 画が うま く立 て られ ない 原因の一 つは,飛 び 込み が50パ ーセ ン トも占め る関係

では ない だろ うか 。 そ こで① 計 画 の中 働 らかじめ 余裕 を見込 むこと,② 飛び込 み用 の 新生 産ルート

を 作 る こと,③ 割 高の 加算 料 を とる こ と,④ 外注 へ 出す こ とな ど工 夫 しなけ ればな らな い 。 また

⑤ 得意 先 へ製造 計 画 の部 分を教 えて,ア キの月 日を 知 らせ るこ と も対策 と したい 。

2・4・6情 報 ル ー トの 確 立 ・

以 上述 べ た ことを総括 し,生 産 管理 の情 報経路 を標 準 化 した フ ローを 次 に示す 。
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図2-5 標 準 化 し た 生 産 管 理 の 情 報 処 理(フ ロ ー チ ャ ー ト)
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3MエSの 実 践 的 ア プ ロ ー チ

MISに ついて は 冒頭 で も多少触 れた が,こ こで は も う少 しそれ をほ り下 げ,概 念 か らそ の実

践 に至 る迄 の各 ス テ ップ につい て述 べ る。

5・1MISの 概 念 か ら の 出発

5・1・1MISの 概 念

MISを 一 言で表 現す る とすれ ば,「 コン ピ ュータを企 業 の意 思決 定 に参加 さ せ る」 とす るこ

とが 出来 よ う。 即 ち,コ ン ピ ュー タを主 要 手 段 とし,企 業 の 各管理 層 の それ ぞれ の必要 性 に応 じ

る よ うな情報 を提供 出来 る よ うな 有機 的な 組織 であ る。 従 来企 業 の意思 決 定の 際,統 計 資料 な り

実績 を勘 案 し,い わゆ る"カ ン"が 主 要 な 力 と して働 き,悪 くす ると"肝"と い うこ とさえ 企業

意思 を 決定 す る場 合 が応 々に してみ られ た。 しか しコ ン ピ ュータが 出現 し,そ の利 用 の 高度 化 が

進 展 し,そ の結 果 企業 の意 思決 定や戦 略 の主 要な 手段 た り得 る可 能性 を もつ に至 り,更 に企業 活

動 の複 雑 化 や競 争 の激 化 とい う時 代 推移は,企 業 の意 思 決 定を"カ ン"や"肝"と い う無 形の 手

段 と して でな く,科 学 的 な コ ンピ ュー タを参 加 させ た経 営 活動 が要 請 され,そ して その素 地は 既

に生 まれ てい る。

5・1・2MISの 要 請

従 ってMISは 自然発 生的 な もの では な く,恣 意的 に要 請 され る もの であ る。 そこ に トップの

コ ンピ ュー タに対 す る理 解な り熱 意が必 要 と され る所以 であ り,現 場担 当者 は 勿論 の こ と全 社的

な協 力 体制が 整 ってい なければ な らな い。またMISは コ ン ピュー タを そ の主 要 手段 にす る 限 りに

おい ては,そ れ を購 入 出来 る規模 でな ければ な らない し,充 分 に駆 使 出来 る人材 が 確保 され てい

るこ とが 前提 条件 であ り,ま た シス テム 自 体は 「まね ごと」 でな く,そ の企 業 体質 に合 致 した も

の でな くては な ら ない 。

これ らの 点 につ き受 注生産企 業 を参 照 した場 合,MISの 確立 には 諸 々の障 害 が立ち ふ さが っ

てい る。EDPS(ELECTRONICDATAPROCESSINGSYSTEM)移 行 の場 合 さえ し

か りで あ る。 即ち,受 注 生産 は特殊 形 態 であ り,内 部 管理 水 準の バ ラ ンス の とれ た発展 が み られ

ず,更 に管理 シス テ ムを構成 す る標 準化 ・定量(定 型)化 に遅れ,技 術 要 員の 質 ・量共 に他 企業
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とはか な りの遜 色が み られ る。

3・1・3MISへ の 指 向

この 様 な現 象は受 注 生産特 有な 体質 か ら起 因 す る もの で あ り,先 ずEDPS移 行 のた めの 土 台

を築 きあ げなけ れば な らな い。 そのた め には 少量 多 品種 の性格 を 多量 少 品種 の方 向 に転換 させ る

か,あ るい は極 力標準 化を 推進 させ るか,い ず れ に して も体質 の変 革 がそ の重 要な要 件 とされ よ

う。EDPS移 行に際 しては そ の最 初の 段階 と して 管理 システ ムに直 接影響 を 与え ない 部 門で,

且 つ移行 の 容 易な所 か ら手 がけ るべ きで あ る。 ここでは 日常業務 が 主 体 とな り',そ れ を起 点 とし

て各 々の管理 部 門 へ と拡 張 させ てゆ く。 この段 階は いわ ゆ るデ ータの合 理化 と も言 え る もの ℃

EDPS推 進の 母 体 とな り,MISへ の 第1歩 であ る。

こ の第1段 階 が確立 した 時点 で次の段 階 と も言 え る管理 活動 のEDP化 へ と進 め る。 この段 階

は トー タル ・シス テ ムの概 念が 導入 され る。前述 した よ うにMISへ の入 口と して トー タル ・シ

ステ ムよ り進め るのが 自然 の 流れ であ り,ト ー タル ・シス テム の確立 がMIS確 立 の ため の必須

条 件 であ る。別 の見 方をす れば トー タル ・シス テ ムはMISの 部 分形 成 をな してい る と も言え る。

トータル ・シス テ ムが確 立 した第2段 階 の次 の段 階は ここで検 討 しよ うとす る経 営活 動 の意思

決定へ と進 め る。

この よ うにMIS確 立 のた め には い くつかの ス テ ップ があ り,コ ン ピ ュータ導入,即MIS云

々とい うよ うな短 兵急 に 実現出 来 る もの ではな い 。

3・2概 念 か ら 実 践 へ の ス テ ッ プ

MISの 概 念 は理 論上理 解 で きて も,実 際 の運 用 を伴 なわな い場 合 はMISの 空 念 仏 とな って

し ま う。 こ こでは 概念 と実践 との間 に足が か りを 設 定 し,そ れ につ き検討 を 加 え る。

5・2・1概 念 か ら実 践 へ

経 営 活動 は 諸 々の 情報 を発 生 し,そ の 情報 を フ ィー ドバ ック し昇 華 させ経 営 の意思 決 定の主 要

な材 料 とす る。そ の情報 を大別す る と

(a)プ ラ ンニ ング情報

(b)オ ペ レーシ ョナル情報
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の2っ に分たれ る。更 にそれ ら情報 が企業 内部 で機 能出来 る分野 は

(1)マ ネー ジメ ン ト・コン ト・一ル

② 戦 略 計 画

⑤ 人 事 計 画

(4)オ ペ レーテ ング ・コン トロール

以 上 の よ うに大 き く分類す るこ とが 出来 よ う。

従 ってa,bの 情 報 に如何 に して(1)^」4)に述 べた 機能 を もたせ るかが ポ イ ン トで あ る。

a,bの 情報 は企 業 の生産 活動 に必 要な 全 ての 情報 を意 味 す る。 即ち,例 えば販売 ・資金 ・技

術 ・原価 ・在 庫 ・必要量 計算 ・日程 ・進捗 ・購 買 等 を含 み,そ れ ら の管理,計 画,予 測 を機 能 と

して働 か せね ば な らな い。 勿論 これ らの機 能は コン ピ ュータを道 具 として得 られ る もの で あ り,

情 報は トップ ・マネージメン トに フ ィー ドバ ック され,支 援す る もの であ る。

5・2・2実 践 へ の 方 向

2.1.で 述べ た よ うに企 業 活動で 発 生す る情 報,あ るい は 必要 と され る情報 は 多 く,そ れ らが 複

雑 に交錯 し てい る 。実践 の ための 一方 法 と してそれ らの情 報 を機 能別 に細 分 し,そ れが1ケ の シ

ステ ムを構成 する 。そ してそ の システ ムは全 体の サブ ・シス テム として構成 され る。 図示 す る と

次 の よ うにな る。

〈 プランニング 情報 〉

外 部 情 報

トップ ・マネ ージメン ト

コン ピュ ータ ー

システ ム

〈オベ レーショナル情 報 〉

図5-1

コ ン ト ロ ール .

サ ブ ・シス テム
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各 サ ブ ・シス テムは そ こか ら発 生す る特有 の 情報 が他 の サ ブ ・シス テ ムに機 能 し,有 効 な意 思

決 定 を提 供 す る。

3・3MIS確 立 の た め の 方 策

ここでは 実際 に シ ステ ムを運 用す る場 合 につ き検討 す る。即 ち シス テ ム設計 の段階 で あ り,設

計 す る場 合 の基 本方 針,問 題 点等 を挙 げ,シ ス テ ムの概略 につ き述 べ る 。

3・5・1シ ス テ ム の 目 的 の 設 定

システ ムを作 り上 げ よ うとす る時,そ の大小 に拘 わ る ことな く瞭 然 とした 「目的」 を設 定 しな'

けれ ば な らな い。 こ こで検討 し よ うとす る受注 生 産 とい う特殊 形態 を もっ企業 も他の 業態 と同 様

「効 率 」 であ って,即 「生産 性」 に 目的 を設 定す るこ とが 出来 る。 即ち 資金,労 力,機 械 資材

を 如 何 に管理 するδ・に最 も重点 が 置か れ,またそ こか ら如何 に最大 の利 潤 をあ げ る ことが 出 来 るか と

い うこ とが そ の 目的 と され る。 その 管理 をMISと い う立 場 にた って考 え てゆ こ うとす る もので

あ る。

3・3・2設 計 上 の基本 方 針

1)「 変化 」 の把握

受 注生 産では 時 間 の経 過 が即 ち変 化で あ り,そ の変 化 に対す る対応技 術が 生産 管理 の重 要 な1

っ の軸 とな る。 ここ にい う変 化 とは 受注 生産特 有な 現象 で あ り,そ れは

(a}管 理上 の 先 行性 がみ られ ない 。

(b)受 注 引当や飛 び 込み 予定 変更 が頻 繁 に発 生 す る。

(c)繰 返 性 がほ とん どない。

とい うこ とを意 味す る。'

この変 化を 如 何に管理 し,プ ロセスの 中 に組 み立 て てゆ くかが その 方法 次第 で受 注生産 管 理の

評価 に直結 す る もの と言 え よ う。変 化の 情報は1つ のサ ブ ・シス テムの 中で把 握 され,そ の オペ

レーシ 司ナル 情報は 他 のサ ブ ・シス テ ムに有機 的 に結合 す る。 この場 合変 化 とい う情 報は 正確 ,

迅 速 に把握 され る必要 があ る。 即ち情 報 の ル ーチ ン化を 確立 しなけ れ ば ならな い。情 報の 発 生源

は異 って もそ のル ーチ ン,到 達 点は 同一 点でなけ れ ばな らない 。
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又そ の変 化 は他 の業 態 の 生産形 態 とは 異 な り,フ ィー ドバ ック機 能 の要 素は も ってい ない。

(イ)

(・)

図5-2

(イ)の図は 本質 的な フ ィー ドバ ック機 能 を有す る場 合 の,一 般 的 な 生産管 理 の プ ロセスを示 す も

ので あ り,(ロ)は受注 生 産 にお け るプ ロセス を示 し,フィー ドバ ック機 能は変 化に よ り中断 され,全

く別 の新 しい デ ータが 投入 され る。 即 ち,受 注 生産 に おい ては 「変化 」 の管理 とい う面 か らみ る

と,そ の 「変 化」 は前 の段 階 に おけ る プ ロセス に機 能 せず,別 個 のデ ータが イン プ ッ トされ る。

以上 の 様 に受 注生 産 では 情 報 の流 れが 中断 され る為,そ の把握 が 困難 とな り進捗 上の管 理に お

いて弱 い面 を も ってい る。

2)「 変 化 」への 対応

前述 した よ うに 「変 化」 の 多発 に よ り情報 と実体 とが 融離す る場 合 が み られ る6実 体 一 進捗

状 況 ・変化 一 が 先 行 し,そ れ に付随 す る情報 とが符 号 しない とい うこ とであ る。 この こ とは 何

も受注 生産 に限 られ るこ とは ない が,殊 に 留意 すべ き点 で あ る。 その意味 か ら1)で 述 べ た

「変 化」 の把握 とい うこ とが先 ず前 提条 件 と され る。

5)標 準化 ・定 型化 への 方 向

受注 内 容は 千 差 万別 であ り,報 知 機 を設 置 す る建 物,場 所等 如 何で も,先 ず 同一 内 容の ものは

あ り得 な い 。報 知機 の型 式 も異 なれ ば その機 能 も異な って くる。ま たそれぞ れの 報知 機を つ な ぐ電

線 まで も種 々雑 多であ る。

対 象業務 の デ ータ入 力項 目はEDP化 す る際,そ の標 準化,定 型 化は必須 条 件 で あ る。

例 え 多少 の違 いは あ って もその 方向へ 推 し進 めな ければ な らない。 一般 的 な得 意先 コー ド・ 販
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売 買 コー ド等 につ いては 何 らの 問題 は ない が,1件 の 注文 の 中に数 十 個の製 品 ・部 品が 含 まれる。

部 品の数 は数 千個 に ものぼ る。

これ ら多種 多様な項 目につ い ては 全 て標 準化 定型 化の 対象 とす ぺ き であ り,生 産 管理上 の有

効 な 活動 を期待 す るため の 条件 であ る。

また入 力項 目が そ うで あ る よ うに,出 力 型式 の定型 化 が必 要で あ る。 事 務処 理上 では 同 一 内容 の

項 目の 重複 記帳 が 多 く,不 合理 であ る。 従 ってEDP化 に際 しては帳 表 類 を極 力少 な くし,出 来

る限 りONE-WRITING方 式 へ 移 行 させ る必要が あ る。

4)量 の 把 握

これは 在 庫上 の 管理 を意 味 す る 。本来 な らば受 注生産 では標準 品は 存 在 しないが,3)で 述
.

べ た標 準化 を推進 す る とい うこと を保 持 す る立 場 か らすれ ば,量 の把 握 は 容易 にな るで あろ う。

即 ち 在庫 管理 適 用 の途 が開け る し,多 量 少種 品の 場合 と同 様,ほ ぼ同一 規準 で在庫 操作 可能 であ

る。

また 在庫 管理 の対 象 とされ る標準 化 された製 品 ・部 品 につい て も,1)で 示 した通 り進捗 管理

上 か ら発 生す る情 報の 正確,迅 速 な把 握 が 困難 であ り,従 って そ の情 報が スム ー ズに在 庫 担 当部

門に 流れ なか った り,途 切 れ る場 合が 見 られ る。 この 状態 では例 え標 準化 が 達成 され て も,在 庫

管理上 の量 の把 握 は正 確な数 字 は期 待 出来 ない 。 この対 策は1)で 述べ た 情 報のル ー チン化が

先決問題 で あ る。

この よ うに考 える と在庫 管理 も結局は 進捗 管理 の確 立 に委 ね られ る とみ て よい。

5)予 測 へ の指 向

予 測 一 需要,販 売 一 は必 須 の経 営 活動 で あるが,受 注生 産の場 合は 予測 の 確立は 困難 であ

る。 しか し販 売競 争 の厳 しい 現在,受 注 主 への納期 のサ ービス の 面か ら も確 立の方 向へ進 まなけ

れば な らな い 。 これ も又,標 準 化 の 問題 が提起 され る。EDPSで は 「予測 業 務」 につ き諸 々の

手法 を用 い て有 効 な管 理 資 料を提 供す る ことが 出来 る し,得 意 な 分野 で もあ る。

従 って予 測の ため の インプ ッ トを確保 出来 る状 態 を考 え,EDPSの 対 象 とす るのが望 ましい。

5・5・3'シ ステ ム 設計上 の問 題 点

実際にシステムを設計する場合如何なる問題が存在するかを挙げ,併 わせてその対策を検討し

てゆく。この章は前述した基本方針で述べたことと重複する所 もあるが,問 題提起の意味で詳細

にわたり考察する。
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1)仕 様変 更 の問題

受 注生産 企業 の 対象 と して例 に と った火 災報 知機 業界は 建 築 ・造船 業 界 と類 似 してお り,販 売

方法 は受 注販売 で あ り,仕 様変 更が 設計段 階 よ り消防 署 の検 収 に至 る迄 の間随 所 に発 生す る とい

うこ とであ る。 シス テ ム設 計上 この 仕様 変更 が重 要 な ポ イ ン トであ る。具 体的 には どの時 点 で内

容 を把握 し,ど の様 な形 式 で コン ピ ュー タに入 力 し,そ のデ ータ を各 管理 部 門 で 如何 に共通 に利

用 出来 るか,と い う諸 点で あ る。 この仕様 変更 につい て の5態 様 に分 ち以 下説明 す る。

設計 段階 にお け る仕 様変 更

先ず 設計 の依 頼 を うけ る と設備 設計 図 を 曳 き,見 積書 を添付 して 発注主 に対 して承 認を得 るが,

この 段階 か ら既 に何 回 とな く仕 様(設 計)の 変 更が 発生 す る 。この 段階 に おけ る変更は 受 注販 売

に おい ては避 け難 く,また当然 で もあ る。 従 って 発 注者 と受注者 との間 には 密接な 連絡 経路 が設 定

されね ばな らな い。

イ ンプ ッ ト情 報は そ の発生 の 源流 に さか の ぼ り,原 始 デ ー タを尊 重 す るの が システ ム設計 上最

適 な方 策 と され るが,受 注生 産 の よ うに複 雑 に しか も多 く情 報が 発生 す る点 を考慮 に入れた 場合,

それ は必 らず しも望 ましい 方 法では ない 。見 積計 算書 の以 前 の段 階 で見積 書 を作成 してい るが,

これ には 非常 に 多 くの計 算項 目が あ り,こ の時点 の情報 を 入 力す る考 え方 一 パ ラ メ ー タ に ょ

り,指 示 す る方法 一 も考 え られ るが,仕 様 変更 の 発生率 が 高 く,し か も見 積書 の50%程 度 し

か 正式 には 受注 され ず,残 り70%と い うものは 全て廃 案 され るのが現 状 で ある。 この様な 状態

で 受注 内容 を インプ ッ トした場合,以 上 の よ うな こと でペ イす る こ とは先 ず 望めず,現 実問題 と

して入 力情 報 と しては 適切 では ない。

従 って この 段階 では 従来通 りの事 務 手続 で処理 した方 が望 ま しい。

受注 後 の段 階 におけ る仕様 変 更

発 注主 よ り注 文を うけて 受注 仕 様書(以 下 仕様 書 とい う),及 び 見積 計算 書(以 下見積 書 とい

う)に もとつ いて製 品 の製 造 部 品の 調達 にか か るが,そ の後 発 注主 よ り仕様 変更 が発 生す る場

合 で あ る。

本 来 な らば 上記 の よ うな ことは起 ら ないは ず であ る。 とい うの も設 計見 積書 の 段階 で慎 重 に検

討 を 重ね た結果 だか らであ る。 何 らか の方 法で この 段階 に おけ る仕様 変 更 の 申請 を拒 否 出来れ ば,

受注 デ ータ を迅速 に把 握 し処理 が可 能 とな るの でEDP化 は比較 的 容 易に なろ うが,現 実問題 と

して不 可避 であ る。

この対 策 として システ ムに よ り作成 され た資 料 を後 で手作 業 で訂 正処 理 す る とした場合,シ ス

テ ムの設 計 上 容易 ではあ ろ うが,こ れ ではEDP導 入 の 意味 は 稀薄 に な る。従 って訂 正処 理 の 自
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動 化 を考 えな くては な らな い。 仕様 変更 の情報 発 生 の到 達点 を1ケ 所 に集 中 させ,変 更 に伴 う全

て の ア ウ トプ ッ トは各 関連部 門 に同 時的 に伝達 出来 る システ ム が望 ま しい。

資料 に よる手作業 での訂 正事務 手 続は,事 務処 理 の段 階 では 最 も処理 しやす い もの と思 わ れ る

が,こ の場 合 部 品等 の発 注 日が遅れ れば 遅れ るほ ど訂 正処 理 は遅滞 し,事 務量 も多 く,事 務 の煩

雑,混 乱 を招来 す る結 果 とな る。 この よ うな手 作業 に よる弊 害 を訂正 の 自動処 理 に よ り極 力防 が

ね ばな らない 。

訂正 の 自動処 理 の 前提 は 集 中処理 方式 であ るが,こ の 点につい ては 後述 す る。

工事 中 に工事担 当者 から発 生す る仕 様変 更

これは 実際 に工事 施 行 中に計 画通 り進 行 しな か った とか,新 たに 追加 工事 を しな けれ ば なら な

い場 合 に発生 す る仕様 変更 であ る。

問題 点 と して前述 の場 合 とは 異 り,]連 担 当者 か らの 連絡 が ス ム ースに営 業部 門 に流 れ ない所

にあ り,更 に仕様 変 更の 対象 とな る製品 ・部品 の請 求,返 品が 発生 した のに も拘 らず,実 際 には

必ず し も資材 部 門に そ の情報 が 流れ ない 点 にあ る。 これ は 前回 の部 品残 を返 却 しなか った とか,

今回 の部 品請 求が 多す ぎた,と い うよ うな きめ 細 か い管理 が行 き届 い てない場 合 に起 る現 象 であ

る 。

別 の 角度 か らみ れば 買掛金 管理,若 し くは全 国各 営業 所 の在 庫管理 が 正常 に行 なわ れて い ない

こ とを意 味す る。

この対 処 策は 進捗 管理,及 び在 庫 管理 よ り発 生 す る情報 を互 い に緊密 化す るこ とであ り,進 捗

管理 上 の情報 の密度 を 高 くす る ことであ る。 何 らか の方法 で 必ず連 絡 しなけ れば ならない シ ステ

ム に組 み立 て,連 絡 が な い場合 自動 的に 照会機 能 が働 くよ うにす る。

上記 の ケ ー スに最 も適切 な システ ムは オ ン ラン ・リアル タ イム ・システ ムで あろ う。各 営業 所

に端末 を 設置 し,本 社 で集 中管理 す る。 各営 業所 で把 握 され た情報 が 直接本 社 の受 注台帳 マス タ

ー に反 映 さ れ るシステ ムであ る。

MISの 要 件 の1つ として管理 者 の必 要 に応 じて,迅 速,正 確 に提 供 され る システム であ る と

い う観 点 か ら も,こ の システ ムが要 請 され る。 可能 な限 り オ ンライン ・システ ム を指向す るの が

メ リ ッ トとしては顕 著 な ものが み られ るが,経 費 がか さむ ことを考慮 に入 れ ねば な らな い。

2)在 庫 管理 ・販 売 予測等 の 問題

両者 は経 営 活動 の上 での必須 の要 件 で あるが,既 述 の よ うに製 品,部 品が 多 く,標 準化 が 困難

で,更 に情 報の ル ーチ ン化が され てい な い とい う問題 を含 ん でい て,そ れ らが総合 的,有 機 的 な

管理運 営 を妨 げ る要 因 ともな ってい る。従 って これ ら内部要 因,外 部 要因 を 除去す る必 要が あ る。
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EDPSで はい か な る場 合 にせ よ計 数 を要 求す る。 この在 庫管 理,予 測(他 に 部 品管理 や購 買

計 画 も同 様 であ る。)も 計 数 が設 定 されて い なけ れば な らな い。 もしその計数 が 不完 全 だ った り

欠 如し てい れ ば,管 理 に しろ予測 に しろ信 頼 性の あ る結果は 望 め ない 。

そ して計 数 化 された情 報は ル ーチ ン化され た経路 を要 求 す る。

3)集 中処理 の問題

EDPSで は デ ー タの集 中管理 が最 も望 まし い システ ムの1つ であ る。 異 る場 所 で 発生す る原

始 情 報を集 中 させ,処 理 された 加 工情 報は 必要 とす る部 門へ 分散 させ る方式 であ る。 これは 前述

したオ ンラ イン ・リア ル タイム ・シス テ ムに移 行す る基礎 とな りうる もの であ る。EDPSに よ

る集中 処 理方式 の 概念 を図示す る と次 の よ うにな ろ う。

6 ◇

チ ェ ック ・ル ーチ ン

EDPS

チ ェック ・ル ーチン

9 9

入力(原 始情報)

出力(加 工情報)

特 に仕様 変 更 は発生 場所,発 生時 点は ラ ンダ ムで あ る。 この よ うな 情 報へ の対 処法 と しては

「情報 の入 口」 を一 点に焦 る必 要 があ る。 この ことは 情報 経路 のル ー チ ン化 と直結す る もので あ

る。
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5・5・4個 々 の 問 題 点

5.5.で は おお まかな 問題 点 につ い て触 れた が,こ こでは 設計 上特 に ポ イ ン トと思 われ る個 々の

問題 を と りあげ 考察 す る。

1)サ イ ク ル

サイクル につ いて特 に 留意 すべ き点は 仕様変 更 に対 す る ものであ る。 仕様 変更 は ラン ダムに発生

す る。 即 ち受注 後,イ ンプ ッ ト情報 は サ イ クル を もってい ない と言え る 。従 って,ラ ンダムに発

生す るデ ー タを如 何 に迅 速 正確 に把握 す るこ とが 出来 るか が ポ イン トとなろ う。 この場 合,デ

ー タ発生 の都度 入 力 させ るの が最 も望 ま しい こ とで あ り
,そ の為 には サ イクル と してDAILYに

もち,常 に入 力情報 に対 す る 「待 ち」 の状態 を確保 してお く必要 があ る。DAILYサ イク ル とす

る ことに よ り,前 の段 階で 流 さ れた情 報 に早 く追 いつ くことが 可能 であ り,各 担 当部 門 におけ る

事務 処理上 の停滞 を防 止 出来 る。

こ うした常 に 「待 ち 」の 状 態 を保つ こ とは,デ ータが 毎 日発生す るとい うもの では な く,発 生

時 で迅速 にその情 報 を把 え る こ とを 前提 とする もので あ る。

これ に直接 影響 され るのは 在庫 管理 であ る。 発注点 ・発注 量等 の在庫 操作 を行 な うサ イク ルを

ど うもつかは,処 理 時間,量 を 考慮 に入 れ,そ の企業 に合 致 した 一定 の間 隔 を もたせ 処理 す る方

が 望 ま しい。

2)コ ー ド

コー ド設計で 最 も困難 な のは 製 品 コ ー ト"t部 品 コ ー ドで あろ う。 もし業 界 にJIS規 格が あれ

ば適 当 であ ろ うが,あ るにせ よそ れ をそ の まS転 用 す る こ とは不 可 能 であ る。手 っ取 り早 いのは

現在使 用 してい る電 略表 を も とに作 成 出来 る。 電 略表は カナ文字 を含 ん でい るが,そ の カ ナ部 分

を数字 に変換 す る こ とに よ り可能 とな る。

しか し実際 問題 と しては,コ ー ドには意 味 づけが 必要 であ り,更 に 記入上,パ ンチ 上,EDP

処理上 の諸 点を考 慮 に入 れ,設 計 しなけ れば な らない 。

設 計 の 方法 の1つ と して グル ープ ・コー ド方式 があ る。グ ル ープ ・コー ド方式 とい うの は,大

別,中 別,小 別 の よ うに分類 が な され,桁 をず らす方 式 であ る。 即ち 大別 に業 種別(火 災報 知機

・消火 装置 等)の 大分類 項 目,中 別 に 品 名 コー ド,小 別 に型式 名 コー ド,仕 様 名 コー ドを もたせ

る。桁 数 としては 大別1桁,中 別3桁,小 別5桁 の合 計7桁 と し,最 後 にチ ェック ・ビ ッ ト1桁

を付す 。
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この コー ドづけ は 一種 の レベ ルを もたせ る こと を意味 す る。 レベル 付け とは言 って も単純 な も

ので,縦 型 の レベ ル付 け とな る。

大 レベル

中 レベル

小 レベル

これ とは 別 の角度 よ りコー ド設計 を 考え る こ とが 出来 る。即 ち縦型 と横型 を混合 して作成 す る
● ● ●

方法 で あ り,設 計上 の考 え方 を示す もの であ る。..

一 ーー－sOレ ベ ル

1レ ベ ル

一 一2レ ベル

一 一5レ ベル
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縦型 レベル を 前進 さ せた もの であ り,こ の考 え方 は 受注 変更 へ の対処策 を多 少 と も考慮に入 れ

た もの と言え る こ とが 出来 る。即 ちあ る レベ ルに おいて 発生 した仕様 変 更を,他 の レベル にお け

る部 品 に対 して反 映 させ る。例 え ば2aの 部 品が仕 様 変更 にな った とす れば,2aは3aと3b

の 部 品 よ り成 り立 ってい る ので2aの 仕 様変更 に よ り5aと5bは 当然 その 影響 を うけ,更 に1a,

2bに つ い て もその影響 が あ るか 否か を知 る必要 が ある 。 これ ら全 ての プ ロセス を コン ピ ュータで

自動化 させ,仕 様 変更 に伴 う他 の部 品 へ の影響,即 ち型 式 や その様式 を決定 す る。

この考 え方 はEDPSに お け る仕様変 更 の 自動 処 理 の 基本を 示す もの であ る。従 って コー ド設

計 その もの を意味 す る もの では な く,コ ー ドに仕様 変 更 に対す る考慮 を入 れた 考 え方 であ り,ア

フ'リケー シ ョン と して作成 さ れ てい るBM(BILLOFMATERIAI、)へ 進 展,拡 張 させ るこ

と も可能 とな ろ う。

3)テ ープ ・フ ォー マ ッ ト

テ ー プ ・フ ォーマ ッ トにつ い ては,1件 の 受 注に つい て特 に製 品 ・部 品を 如何 に構成 す るか を,

例 と して受 注 台帳 テ ープ(仮 名称)に つ き 検討す る。 台帳 テ ープは正 式 受注 後,1件 毎 にその 受

注 内容の ほ とん どの項 目を具 備 す る もの であ り,そ れ を中心 として諸 々のデ ータを 発生 させ 各関

連部 門 に情 報 を提供 す る性 格 を もつ もので あ る。 台帳 テ ープは仕 様書,見 積書 に記載 さ れ る項 目

を 有す るが,問 題は 受 注毎 に そ の製 品 ・部 品 な りが こ とご と く異 なる ことであ り,そ れ を どのよ

うな フ ォー マ ッ トで構 成 しEDP処 理上 有効 な ものに す る ことが 可 能 であ るか,と い う点に ある。'

この解 決策 の1つ と してFIXED-LENGTH,VARIABLE-RECORD方 式が 考え られ る。

即 ち,1件 の受 注 につい て はFIXED-LENGTHで あ り,製 品,部 品 につい てはVARIABLE

-RECORDと して構成 す る もの であ る。受 注 内容が 全て 共通 な部 分 と,受 注毎 に異 な る製品,

部 品 の部分 よ り成 るが,こ の方 式は 後者 を考 慮 に入 れ た もの で あ り,最 も適切 な 方式 の1つ であ

る。図 示す ると 次の型 式の よ うにな る。

FIXED-LENGTH一

共 通 部 分 非 共 通 部 分

＼
FIXED-RECORJ)

/ －
VARIABI.E-RECORD
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こ の 方式は また,仕 様変 更 に対 して 柔軟 な設計 である。 仕 様変更 に よる変更,追 加,削 除 に対

しては 比較 的 自在 に操 作可 能で あ る。.

難 点を言 えば プ ログ ラ ミング に ある程 度 負担 が か ふる とい うこ とで あ るが,そ の点 を除 けば こ

のFIXED-LENGTH,VARIABLE-RECORDの テープ ・フ ォーマ ッ ト方式 が望 まれ る。

4)イ ン プ ッ ト

EDPSで は イ ンプ ッ トは 重要 な位 置 を 占め る。 インプ ットの設計 如何 でシ ステ ムの評価 を も

左右す る。 従 って インプ ッ ト設計 は慎 重 で あ らね ばな らな い。

イン プ ッ トにつ い て もテ ープ ・フ ォー マ ッ トと同 様 に項 目が 多 く,各 々異 な りそ れに 比例 して

イ ンプ ッ トも複 雑 にな る。 当然 カー ド上 には製 品 ・部 品の 全 ての項 目を もつ こ とを前提 と し,極

力容 易な設計 を 考え ねば な らない 。

対策 として各項 目の全 て のそ れぞ れ に特 定 の番 号 を もた せ る,い わ ゆる項 目番 号 方 式が あ る。

イ ンプ ッ ト・カ ー ド上 には項 目番 号 とが 対 になるように 設計 され る。 これ は テー プ ・フ ォー マ ッ ト

の製 品 ・部 品 の もた せ 方 と相似 してい る 。

更 に枚数 を少 な くす る意 味 では新規 発注 と仕 様変 更 の カー ドは 同 一の もの を使 用 す る よ うに し,

判 別 コー ドで区 別 す る。 また仕 様変 更の処 理上 の問 題 と してデ ー タに優 先度 をも たせ る こ とで あ

る。優 先度の 必 要性は 即仕様 変 更の優 先 度 を意味 す る。 そ れを カ ー ド上 に年 月 日を付 帯 させ る こ

とに より解 決 出来 る。

個 々の 問題 に つい て最 も受注 生産 特 有 な 面か ら検 討 し てきたが,実 際 には 未 だ 諸 々の 問題 が潜

在 してい る もの と思 われ るが,そ れ につい ては こ こでは 触 れ ない こ とにす る。

3.5・5シ ステ ム 設計 の方 向 づ け

ここでは5.2.2で 示 した 「実践 へ の 方向 」で述 べた こ とが基 本 とな る。 即ち,企 業 内部 で発 生す

る情 報を機 能 別 に分 割 し,そ れ ら をサ ブ ・シス テ ム と して 構成 す る。 その サ ブ ・シ ステ ムで 生 じ

る オペ レー シ ョナル情 報 を互い に有機 的 に結合 させ,更 に プランニング情 報 を機 能 さ せてMISへ

の 足が か りを求め る ことに あ った。 こ こに言 う 「機 能 別 に分 割」す る とは,例 えば 在庫 操作 部 門,

予測部 門,日 程計 画 部門,進 捗管 理部 門,購 買管理 部 門 等 々の よ うに,そ れ ら互 い に密 接 に 直結

してい るが,機 能 と しては そ の各 々を分 離す る ことは 可 能 であ り,ま たEDPSに おけ る処理 上

の 容易 さ も考え 併 わ され た ものであ る。 更 に 「有機 的 に結合 す る 」 とは,即 有効 な イ ンプ ッ ト,

ア ウトプ ッ トの 相互 関 連 にあ り,こ の 点を 受 注生産 では 最 も考慮 に入 れねば な らない。 この こ と

につい ては,受 注 生産 の シス テ ムにお い て特 に留 意す る必 要 のあ る次 の2点 を意味 す る。
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(1)入 力情報 を何処 の時点 で把 え るか 。

(2}把 え られた 情 報 を プ ロセス の中 で どの よ うに 反映 させ るか 。'

これ らが シス テ ムの基 本 とな り,従 ってそ のオ ペ レー シ ョナ ル情 報の把 握 と反 映 とが主 軸で あ

る。機 能 の分 割 の面 か ら とらえた場 合,進 捗 管理 に包 含 され 更 に 日程計 画 に フ ィー ド ・バ ック の

機 能 を与 え る。 こ こに言 うフ ィー ド ・パ ック機 能 は5.52で 述 べた そ れ とは 次 元が 異 り,高 次 に

おけ る態様 を示 して いる 。

3・3・6方 向づ け の基礎

正式な 受 注の 事実 発生 か ら実 際 に工事 に と りかか り,検 収 に至 る迄の間 には 諸 々の 情報 が 発生

す る。事 務処 理 の段 階 では そ の情報 は複 雑 に交 錯 し,途 切れた りす る場合 も見 られ更 に迅速性 に

欠け る。 そ の ため には サ ブ ・システ ム ー モ ジ ュ ール化 一 す る こ とを 前提 とし,

(1)サ ブ ・シス テ ムの 分割 基 準を どこに設 定す る か。

(2)各 サブ ・システ ム には如 何な る機 能 を もた せ るか 。

㈲ 各 サ ブ ・シ ステ ムの イ ンプ ッ ト・ア ウ トプ ッ トとい う具 体 的な 関連性 を どの よ うに連 結 し

機 能 させ るか。

(4)各 サ ブ ・シス テ ムは単 独 で機 能 を 有す るか。

以 上 の 様 な事 項 につ き充分 吟味 され る必要が あ る。

先ず 分 割基準 の 設 定 につ い ては,前 述 した よ うに 「機 能 」を 基準 として分割 す る。 機械 工業は

受注 生産 に し ろ見 込 生産 に しろほぼ 同様 な基 準で 分割 可 能では あ るが,し か し受 注生産特 有 な事

象を 考え 合わ せ た場 合,在 庫 予測,進 捗が見 込生 産 とは異 質 な もの であ る。 この ことは 基本 方

針,問 題 点 の項 で既 に述 べ た ことで も理 解出来 る ところで あ る。

次 に各 サ ブ ・シ ステ ムに 如何 な る機 能 を もたせ るかは,終 局 的 には 直接,間 接 に52.1で 述べ た

4つ の機 能 が 指 向 され ね ば な らない 。

具 体的 には イン プ ッ ト・ア ウ トプ ッ トの内容 とその相 互 の関 連 に あ る とい え よ う。 また各サ ブ

・システ ムは単 独 で機 能 出来 る よ うにした方が 望 ましい
。 これ は システ ムに融 通性 を もたせ る こ

とを意味 し,シ ステ ムの 実際 の運 用 面 を 考慮 に入 れ た場合 に 必 要 とされ る。

3・5・7機 能 の 分 割 一 モ ジ ュ ー ル 化 一

図5-3で 示 した各 サブ・システ ムの 分割 とその 関連 に つ き検討 す る 。図表 よ り抽出 す る と,

(1)受 注管理 サ ブ ・システ ム
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(2)販 売 予 測サ ブ ・システ ム

(5)在 庫 管理 サ ブ ・シス テム

(4)部 材 管理 サ ブ ・シス テ ム

(5}購 買管理 サブ ・システ ム

(6)日 程 計 画 サ ブ ・システ ム

(7)進 捗 管理 サ ブ ・シス テム

上 記7サ ブ ・システ ムで構成 され るが,実 際 の運用 に際 しては これ だけで は不十 分で あ る。

即 ち,各 サ ブ ・シス テ ムは 情報 提 供 の機 能を もつ が,他 に フ ァイ ルに対 して メ ンテ ナ ンス機 能が

な けれ ばな らない 。前 者は システ ム稼 動中,必 要 な資 料を参 考 に したい場 合,即 座 にア ウ トプ ッ

ト出来 る機 能 を意 味 し,後 者は フ ァイル に対 し,そ の必要 に応 じ随時 更新 出来 る機 能 を もっ一 種

の汎 用 的な サブ ・システ ムで,運 用 と応用 を司 る もの であ り,運 用 面 にお いて よ り効 果的 な 結果

を得 る ことが出来 よ う。 従 って上 記7サ ブ ・シス テム の他 に

(8)フ ァイル 管理 サ ブ ・シス テ ム

が付 け 加え られ る。

5・5・8各 サ ブ ・シ ス テ ム の 概 要

MISの 実践 のため の足 掛 り として モ ジ ュラ ー ・ シス テ ム方式 に求め たが,各 サ ブ ・シス テ

ムが他 の サブ ・システ ム に如何 に機 能 し,如 何 な る結果 と して作用す るか,そ れ ら相 互 の情 報機

能 の 関 連 に つ い て 述 べ る 。 この ことは,即 ち イ ンプ ッ ト,ア ウ トプ ッ トの相 互 関連 にあ り,

そ こか ら各サ ブ ・シス テ ムが ど のよ うな入 力情報 を要 求 し,そ の ア ウ トプ ッ トは何 か,そ の情 報

は 他の ザ ブ ・シス テムに ど の よ うな機 能 と して 反映 され るか等 につ き検討 す る。

次 に示す 図3-5は 各サブ ・システム相互間 にお け るオ ペ レー シ ョナル情 報 の 関連図 で あ る。

これ に 従 って考察す る。

'

1)フ ァイル管理 サブ ・システ ム

この サブ ・シス テムは対 サ ブ ・システ ム の総合 的機 能 を有 す る。 即ち,フ ァイル の維持,更 新

を主 な機 能 と し,各 サブ ・シ ステ ムで稼 動 す る メ イン ・フ ァイル に対 して その機 能が 及 ぼ され る。

フ ァイル の維持,更 新機 能 は仕 様変 更 に対 処 す る ものであ り,進 捗 管理上 で把握 された仕 様変更

に伴 な う情 報 は フ ァイル 管理 サ ブ ・システ ムに反 映 され,そ こ から構 成 部 品 の変 更,追 加,削 除

に 付随す る全 て の出 力を提 供す る。 ここでは前 述 のBM(部 品 展開)で 処理 され る 。それは 更 に

他の 関連 サ ブ ・シス テ ム ー 進 捗 管理,在 庫 管理 一 に フ ィー ドバ ック され る。
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出 力

入 力

現 場

プ アイル管 理

日 程 管 理
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部 材 管 理

受 注 管 理

外部

購 買 管 理

全 体 の シ ス テ ム

納 入

図3-5
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また 窓 口業 務 に対 しての検 索機 能 を もたせ,在 庫状 況 進捗 状 況 を即座 に把 握す る必 要性 を満

足 させ る シス テ ムが望 まれ る。

この機 能は オ ンラ イ ン ・リア ル タイム ・シス テ ムに よ り可 能 とな り,MIS指 向 のため の中枢

的 な シ ステ ムであ る。

2)受 注 管理 サブ ・システ ム

この サブ ・システ ムは 全て 発注主 との関 係 に おい て発 生 す る情 報を管 理 す る。 受 注 よ り製 品 出

荷 に至 る迄の 顧客 サ イ ドでの オ ペ レー シ ョナル情 報を 管理 す る。即 ち,見 積 処理,受 注 フ ァイル

の作成,製 品,部 品在 庫 引当,納 品順 備,製 造 計 画等 の機 能 を有 す る。

従 って受 注時 と納 期 時 に発 生す る情 報管 理 であ り,そ の 意味 では 一 種独立 的 なサ ブ ・シ ステム

であ る と言 え る。受 注 管理 サ ブ ・システ ム で得 る ア ウ トプ ッ トは,見 積 書,仕 様書,受 注 台 帳 フ

ァイル,受 注 速報,販 売 実績 表,製 造 計 画書,出 荷指 令書,納 品書 等が 挙 げられ る。

この サ ブ ・シ ス テ ムは 発注 主 と密接 に関連 してい るため,顧 客 への サ ー ビスが 最 も要 請 され る

もの であ る。

3)在 庫 管理 サ ブ ・シス テ ム

直接,販 売予 測 サ ブ ・シ ステ ムに反映 す る。即 ち,事 後 の在庫 状況 に よ りその情報 を販売 予 測

へ 直結 させ る。 この こ とは,入 出庫 の事実 を計数 と して抱 え,そ の計 数 を販 売予測 の 基礎 とす る

もの であ る。 しか し,在 庫計 数 を その ま ま予測 に 直結す る ことは 不十 分 で あ り,こ れ に プ ラニ ン

グ 情報 を 加味 し,マ ク ロ的 な視 野 に立 って決 定す る必要 が あ る。

在庫 管理 よ り発 生す る情 報は 予 測管理 に直結 す るが,在 庫 管理 の対 象 とな るのは 当然,標 準 品,

半製 品 であ り,そ の意 味 か ら言えば 見込 生産 におけ る在 庫 管理 と同一 基 準 で在庫 操作 可能 で あ る。

そ こで例 えばABC分 析 に よる発注 点,発 注量 を求 め る こ とが 可能 とな り,顧 客 に対 して の納 期

の尊重 とい うサ ー ビスの面 と,財 務 部 門か らの在 庫資 金 の 抑制 の 両面 にお け るバ ランス の とれた

運営 の助 力 とな り うる。

在庫 管理 と予測 管理 とは フ ィー ドバ ック機 能 を有 しなが ら,そ れに プランニング 情 報 が加味 され

互 い に索制 し合 うが,MISと い う立 場 か ら見 た場合,図5-5に 示 した在庫 と予測の 情報経

路は 逆に位 置 さ れ るのが本 来 の フ ローであ ろ う。 即ち,販 売予 測 で求 め られ た計 数 を直接 在庫 管

　 コ

理 に反 映 させ るべ く,そ の 情 報経路 を 設定 す る。 これ は在 庫計 数 とい う,い わ ゆ る事 後の 情 報 に

重 点 を置 く主 旨で は な く,そ れを単 な る在庫 操作 の付随 的 情 報 とし,プ ランニング 情報 を計 数 とし

て 求 め,そ れ を 在庫操作 の 基準 とす る もの であ る 。オ ペ レーシ ョナル 情 報を 二次 的 情報 に し,プ

ランニング 情 報 を在庫 管理 サ ブ ・システ ム にお ける主 力 とす るこ とに ある。
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4)販 売 予測 サ ブ ・シ ステ ム

販 売予 測 に よる量 の決 定 情報は 部材 の必 要 量 を求 め る イン プ ッ トとな る。 予測 の結 果で求 め ら

れた 計数 は 販売計 画 の基 礎材 料 と され,又 逆 に販売計 画 に包 含 され る 。予 測 された計 数は 景 気動

向,市 場 動 向等 の周 辺情 報を 加味 して決定 され る。

予 測は 受 注生 産の本 質 か ら言 えば 存在 しな い 。即ち,予 測の 為の 基礎 計数 た り得 る情報 を提 供

す る ことが 出来 な い。従 って,在 庫 管理 で も述 べた よ うに半製 品,標 準品 が その対 象 とな る。

MISへ の指向 の前 提 と して,半 製 品化,標 準化 を極 力推進 させ,見 込 生産的 色彩 を強 くす る方

向 に進 め る必要 が あ る。

この サ ブ ・シ ステ ムの ア ウ トプ ッ トは 需要 実績 一覧 表等 が あ り,部 材 の必要 量 の決定 の 為の入

力情 報 と され る。

5)部 材管理 サ ブ ・システ ム

部 品 の 多い企 業 では このサ ブ ・システ ムは不 可欠 で あ る。図表3-3に 示 す通 り,日 程 管理,

購 買 管理 の両者 に入 力情 報を提 供す る。 日程管理 に対 しては,工 程 管理上,部 材 が必 要な 時,必

要な量 が 即座 に入 手 出来 るか の 問題 であ り,購 買 管理 に対 しては,販 売 予 測に よ り決定 された必

要量 を購 買の 際 に発 生す る情報 管理 であ る。

部材 管 理は,在 庫 管理 サ ブ ・シ ステ ムで 求 め られ た発 注点 発 注量 に対 して も入 力情報 を提 供

す る。 それ に従 った ア ウ トプ ッ トと して発注 計画,出 庫 計 画等 があ り,更 に リー ドタ イム,ロ ッ

トサ イズの決 定は この サ ブ ・シ ス テ ムで処 理 され る。

6)日 程 管理 サ ブ ・システ ム

日程 管理 は 作業 の 着手 か ら完 成 予定 日迄 の間 に各 工程 の 保有 工数 を 設 定 し,作 業 の進捗 を調 整

す る。 日程 管理は 進 捗 管理 を包 含す るが,機 能 と して は異 な り,前 者 は 次 に挙 げ る事 項 が その主

な もの であ る。 即ち,

ω 納 期

㈲ 資 源

内 仕 掛 在 庫

これ らに対 し制御 機能 を もつ 。納 期 に間 に合 う様 に 日程 計 画を建 て,資 源 の効 率を増 加させ,

.更に仕 掛 在庫 を極 力最 少 にす る よ うに 日程計 画 に働 きか け る。 他方,進 捗 管理 は 各工程 に おけ る

個別 的 ・最 新の 情報 を管理 す る もの であ る。 日程 計 画の主 な機 能 は保 有 工数 の調 整の他 に,日 程

負 荷 の機 能 を 有す る 。

筒 日程 計画 には 大 日程計 画,中 日程計 画,小 日程 計 画があ り,各 々 フ ィー ドバ ック機 能 で連結
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され て い る。 こ ふに言 う小 日程 計 画は 進捗 管理 サ ブ ・システ ムに より管理 され,そ の意味 では フ

ィー ドバ ック機 能 は存 在 しな い 。

受

注

ノ、

〉

設

計

外

部

発

注

部 品 調 達

原

材

料

機

械

加

工

組

立

設

置

試

験

検

収

ξ=大 日程に おけ る フ ィー ドバ ック

← 中 日程 におけ る フ ィー ドバ ック

←情 小 日程 におけ る フ ィー ドバ ック

図5-4

7)購 買管理 サ ブ ・シ ステ ム

購 買管理 サ ブ ・シス テ ムは部 品や 資材 の 必要 量を 満足 させ るため,在 庫 引当を 可能 な ら しめ る

と ころ にあ る。 それ には 購 売先,購 買価 格,購 入数 量 につ い ての評 価が 必要 とされ,部 材 管理,

在 庫 管理 の情 報が 反映 され る。

この サ ブ ・システ ムの主 な機 能 と され る のは 発 注処理 であ る。 ア ウ トプ ッ トには仕 入 票,預 り

書,検 収 通知書,注 文書 等が あ り,外 注 品 に つい て も同様,こ のサ ブ シ ステ ムの対 象 とす る。

尚,買 掛金処 理 もカバ ー され る。

8)進 捗 管理 サ ブ ・システ ム

生産管 理 に おけ る現場 管理,末 端 管理 と も言え る もの で,受 注 生産 では ネ ック の1つ にあげ ら

れ るで あ ろ う。 進捗 管理 で把 握 され る情 報(入 力情報)は 仕 様変 更 に伴 な うもの が主 であ る。

日程 管理 で も触 れた が,仕 様 変 更の 情報 ま,個 別 的 であ る とい う点 で情報 の 発生場 所・ 情報 経路
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が まち まち であ り,最 新 の 情報 とい う点 で関連 部門が 迅 速 に,し か も正確 に把握 出来 るル ーチ ン

の設 定 が 必要 と され,こ の場 合 に要 請 され る のが集 中処 理 方式 であ る。 これを 可 能 にす る には前

述 の如 く,オ ンラ イン ・システ ムが最 も望 まれ ると ころであ る。

進進捗 管理 サブ ・システ ムは,日 程 管理 に対 して現 場の状 況 にお け る情 報の フ ィー ドバ ック機 能

と して作 用 す る。更 に,仕 様 変更 に伴 な う部 品 の追加 ,変 更等 の情報 は,当 然 部 材 管理 に フ ィー

ドバ ック され る。機 能 と しては,製 造 命令,作 業指 示 等 を有 し,そ の 出力情報 は 作業 指示書,負

荷状況 表 等が あ る。

3・5・9コ ン ピ ュ ー タ ・シ ス テ ム

各 々のサ ブ ・シス テ ムは前 述 の よ うに特有 な情 報 を有 しながら他 のサ ブ ・シス テ ムに有機 的 に結

合 し,筒 単 独 で もそ れが もつ機 能は阻 害 され な い こ とを前提 に し,MISへ の足 がか りを検 討 し

た。 しか し,そ れ を実現 させ,MISの 要 件を満 た す為 には ハ ー ドウ ェアの シ ステ ムを考慮 しな

くては な らない。 ここ では いわ ゆ る,そ の コ ンピ ュータ ・シス テムに つい て考 察 す る。

ハ ー ドウェア につ い ては 企業 規 模
,業 務 内容,レ ベル に よ り,当 然 その構 成 は異 な って くるが,

MISを 前提 に した 場合,か な りの レベルが要 求 され る。 即 ち,本 体 の 性能 は言 うに 及ばず,記

憶 容量,周 辺装 置 等 々に関 し,小 型は 勿論,中 型 の場 合 で も,MISの 要件 を 満足 させ る には十

分 では ない 。 また それ と同時 に受 注生 産 に適合 した システ ムが 必 要で あ る。 受注 生産 にお け る特

有な 体質 を 考慮 に入 れ る必要 が ある。 即ち,部 品が 多 く,情 報 の発生 を把 握す るのが 困難 で あ り,

更 に 実 体 と情 報 とが 符号 しない 等 の問題 で あ る。 これ につ いて ハ ー ドウェア で 支援 す るとす れば,

テ ープ ・ペ ー スでは 先 ず 不可能 で あ り,ラ ンダ ム ・アク セス ・フ ァイルを ベー ス とす るのが 妥当

で あ る。 こ れは 窓 口業務 を対象 にす る もの であ り,殊 に在庫 処理 ,進 捗 管理 上 の処理等,迅 速 性

を要求 され る業務 につ き,ラ ンダ ム ・ア クセス ・フ ァイル を中心 として 処理 し,メ ンテナ ンス,

照会,検 索 に主眼 を置 くべ きであ る。 他方,迅 速性 を要 求 されず,パ ッチ処 理 可能 な業 務は テ ー

プ'・ベ ース で処理 す る 。

上 記,照 会,検 索は,前 述 したオ ン ラ イン ・リア ルタ イム ・システ ムを前提 とす る。 特 に工事

現場 で発生 す る情報 に 対処 すべ き最適 なシ ステ ムであ り,そ の メ リッ トは大 きい 。経 費 の問題 が

提 起 され よ うが,レ ベ ルァ ッブ,バ ー ジ ョンア ップの対 象 を極 力オ ンライ ン ・リアル タイ ム ・

シス テ ムと し,MISの 要 件を 漸次,拡 張 させ る方向 を推進 させ ねば な らない
。
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繊維 卸問屋 における経営情報 システム

'





皿 繊維卸 問屋 におけ る経営情報 システ ム

1繊 維卸問屋の現 状及び問題点

開放 経 済 の時代 を迎 え,国 内外 と もに企業 間競争 が 激 化す る傾 向 をた ど ってい る今 日,繊 維卸

問屋 に於 い て も例 に もれ ず熾 烈 な競争 が繰 返 され てい る。 この よ うな状 況 下 にあ って繊 維卸 問屋

を一 層深 刻 に してい る もの と して流 通 の問 題 を挙 げ る こ とが 出来 る。

繊 維商 品 が消費 者 の手 にわ た るに は原 糸→製 品化 → 消費者 とい う順 を追 っては い るが,こ の過

程 に たず さわ る企業 は 数多 く,流 通 機 構 は複 雑 に錯 綜 してい る。 そ れは他 業 種 のそ れ とは異 な り

繊維 商 品 の種類 が異 なる と,流 通機 構 そ の もの が ちが った形 態 を とるば か りでは な く商 品 の流 れ

が屈折 して流通 の方向 は必 ず しも下 方に 向 うだけ では ない とい う,そ うい った特 徴 を もった流通

機 構 であ り,こ れ が繊 維 の流通 を一 層複雑 に して い るの で あ る。 これ は商 品 の もつ特 性即 ち,多

様性,流 行 性,季 節性,短 寿命性 と した特 性 に起 因 す る と云 え る。 又 そ れ に関連 して商 品 の生産

段階 に於 い て家内 工業 的要 因 が 複雑 に介 在 してい る事 も挙 げ る ことが出来 る。

この よ うに複雑 に 錯綜 す る流通 機 構 に於 い て繊 維卸 問 屋 の果 た して来 た役 割 は極 め て大 き く商

品開 発,集 荷,分 散 保 管,配 送,情 報,金 融 とい った機能 を も った卸 問屋 は そ の存在 理 由が あ

った ので あ る。 しか しなが ら この よ うな機 能 を も った卸 問屋 の経 営 環境 が 最近 事情 が す っか り変

って来 た ので あ る。 そ の1つ は 合繊 メ ー カ が流 通機 構 の整 備 に乗 り出 して来 た事 で ある。他 の

一 つ は大 規模 小 売 商即 ち
,量 販店 の出現 で あ る。 前 者 は生産 体 制 を強化 す る とい う形 で小売 店 の

組 織化 を計 か る と と もに 自社 の二 次製 品 の商 品 企画 を も自 らの手 で行 ない,卸 問 屋機 能 を代行 し

よ うと してい る事 で あ る。後 者 は基 本政 策 の1つ と して挙げ てい るが 従来 の流通 機 構 を拭払 して

量 販 店 と メ ー カと を直 結 し,卸 問 屋不 在 の流通 体 制 を実現 し よう と して い る事 であ る。 た とえ

ば メ ー カとの共 同 商品 企画 で あ り,織 布,編 立,縫 製業 者 か らの直 仕 入 で あ る。量 販 店 も又卸

問屋 機能 を代 行 し よ うと してい る。

この よ うな傾 向は メー カ,量 販 店 だけ では な く卸問 屋 よ りも規 模 の大 きい 百貨 店,専 門店 に も

見 られ,卸 問 屋 に と って は ます ますそ の 存在理 由 を問 われ る事 とな って来 てい る。 この よ うに苦

境 に立 た され て,卸 問屋 が打 開 策 と して どの ような手 を打 ってい るか,そ の い くつ か を述 べ る。

先 ず第1に 挙 げ られ る もの としては 自社 オ リジナ ル商 品 の開発 で あ る。 消費 者 の趣 好 の高 級化

多 様 化 してい る現 在,そ の フ ァ ッシ 。ン商 品は 個性 的 イメー ジが要 求 され,従 って 自 ら多種 少量

販 売 に な らざる を得 ない。 この よ うな販 売 条件 か らみ て フ ァ ッシ ・ン商 品 を量販 店 は取 扱 う事 は

出来ず ここに卸 問 屋 の 占め る位 置 があ る。

他 の1つ と しては卸 商業 団地 の設立 ボ ランタ リー チ ェー ン他 及 び配 送 センターの設 立等 が あ
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る。 この よ うな方 策 に よ って繊 維卸 問 屋 の経営 の合理 化 を行 な い
,問 屋基 盤 の 強化 をは か って い

るのが現状であ元『。以上大雑把ではあるが繊維卸問屋の現状である。
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2繊 維卸 問屋のMエS形 式

2・1は じ め に

情 報量 の爆発 的 な増 加 に よ り,社 会 の変 化が大 き くゆ れ動 い てい る 中に あ って
,経 営 者が この

莫大 な情報 を どの よ うに価 置 づ け し,処 理 す るか は,経 営 の成否 につ なが る重大 な ポ イン トとな

る で あろ う。 この あふ れ んば か りの情報 の なか に
,経 営 組 織体 が意 志決 定 す るた め に必要 な情報

が含 まれ てい るが,こ れ を大 き く二 つに わけ られ る と思 う。

1.綜 合社 会情報

1.決 定 情報
2・ 制度 管理 情 報 く

2.実 績情報

両 者共,経 営活 動 に と っては 必要 な 「経 営 情報 」 で あ る。 綜 合社 会情 報 とは
,経 営 組 織体外 の社

会情 報 で,な ん らか の形 で経営 活 動 そ の もの に直 接的,ま た は間接 的に 関係 のあ る必要 な情 報 で

ある。 これに対 して経 営 組織体 内で発 生 し,流 通 す る情 報 を制度 ・管理 情 報 と呼 ぶ こ とにす る
。

また この 制度 ・管理 情 報 のなか には,決 定 情 報 と実 績情 報 とが ある。 トップがそ の 企業 の経 営方

針 な り具 体 的 な計画 を命 令す る情報 や,下 部 組 織 の行動 とコ ン トロールす るのに 必要 な情報
,即

ち トップか ら ロウアへ流 され るの1が決定 情 報 であ る。 実 績情 報 は下 部 の末 端で 活動 結果 出て くる

と ころの諸 々の デ ー タが トップの方 に 流 され る ところの情 報 をい う。

したが って経 営 情報 シ ステ ム とは,企 業経 営 体 外部 か らの 情報 を収 集 し
,そ の収 集 した綜 合 社

会情 報 を経営 組 織体 の内部 で処理 ・加工 して流通 させ,一 方 内部 で発 生 加 工 され る情 報等 を効

率 的 な利用 と実 施 が行 われ る ような制度 シス テ ムな どをあず か る大 きな一つ の管理 体 制 をい うの

で は ない か と思 う。

こ こで問 題 に なるの は,こ の シス テ ムで収 集 され処 理 され た情報 に対 す る経 営 上 の 「価 値 」

「評価」 で あ る。す なわ ち 「情 報 」 の価 値 は これ を受 け る人 に対 して情 報 内容 の意 味の重 要 度

つ ま り情 報 を受 け る側 の経営 者 の知 的 活動 に及 ぼす とこ ろの影 響 な り効 果 の度 合 に ょ;て 決 ま る
。

また 受 け入 れ る側 の それ な りの態 勢 とい うものが要 求 され て然 るべ き もの と思 う
。

一方
,経 営 者 な り受 け入 れ る人 の判 断,方 針 に際 して この情報 は 現在 あるい は将 来 に おい て実

際 に 有用性 が あ るか,あ るいは そ うで ない か に よっ て も そ の価値 が決 まるの では ないか
。 した

が って情報 の有 す る価 値 はか な らず しもそ の情報 の絶対 量 とは 関係 が な く
,受 け入 れ る トップ,

情報 を受け とる タイ ミン グ とそ の質 的 な もの に よ りそ の価 値 は評価 され る もの では なか ろ うか
。



2.2綜 合 経 営 計 画(プ ラ ン ニ ン グ シス テ ム)

通 常 プ ランニング と呼 ばれ る もの は,販 売 生 萬 財務 な どの各 方面 に わた る基本 的な計 画 を綜

合的 に決定 す る もの で ある。 特 に繊維 問屋 に必 要 な もの と して 次の よ うな ものが あろ う。 これ と

以 下 に のべ る サ ブ シス テ ムとの関係 を トー タル シス テ ム と して 図式化 す れば 下 図の ごと くなる。

1、

2.

3.

4.

5.

6.

長期販売計画

財務計画

商品企画

需要予測

要員計画

設備計画

メー カな どの経 営 活 動 にお い ては,販 売 と生産 が二 大 重点 政策 であ ろ う。 そ こで繊 維問 屋 にお い

ては,メ ー カの 生産 に あた る ものが 「商品 企画 」 い わゆ る マー チ ャ ンダ イジングで あ る。繊維 問 屋

では,販 売 と商 品企 画 がそ の 中枢的 な役 割 を受 げ もち,販 売 あ って の商品 企画 であ り,商 品企 画

あ って の販 売 で あ ろ う。 この 両輪 を結 合 し,こ れ を駆 動 させ るのが 財務 の役割 か と思 う。 した が

って繊 維 問 屋 の基本 的 な経営 方 針 と しては,ま ず販 売 計 画 と商 品企画 を両 軸 と して,こ れ に基 づ

いて 販 売,商 品 企画,財 務 計 画 な どの個別 的,細 部 的 に立案 して ゆ くのが 合理 的 な計 画立案 の順

序 とい え よう。 では なぜ商 品 企画 とい うものが それ程 に重要性 が ある のか。 そ れは最 近 の生活 水

準 の向 上 と消費 欲 の拡 大 に よるの で,個 人 の趣 味嗜 好 とい う ものが 多様 化 高 級化 して きた原因

に よる もの であ る。 流行 も複雑 な屈 曲を辿 り,つ ねに 市場 商 品 と消 費 とのギ ャップの合理 的 な結

合 とい うものが要 求 され て い る。特 に フ ァ ッシ 。ン性 の高 い衣 料 品 な どにはそ れ が顕著 に うか が

える。 こ こに今後 の繊維 問 屋の 生 き残 るた めの問 題 点が あ ろ うか と思 う。 従来物 を作 れ ばたS'そ

れ だ けで売 れ る時代 であ っては,問 屋は 単 な る物 流 の 一 つの 支点 にすぎず,ま たそ れ だけ の機 能 で

充分 で あ った。現 在で は大 手商 社 メー カな どが,そ の 巨大 な金 融 力,お よび 巾広 い情 報 源 の ネ

ッ トワー ク機 能 を活 用 して,メ ー カか ら小 売店 まで インテ グ レー ト化 しよ うと して いる。 す な わ

ち,大 手 資本 が 一 つ の オル ガナ イ ザー と して繊 維業 界に もそ の手 をのば そ うと して い る し現 に そ

の 兆は充 分 に うかが え る。 そ の よ うな時期 が到 来 した場 合 中堅 どこ ろの繊維 問屋 は ど うな るで あ

ろ うか。 メー カか ら小 売 へ の一貫 物 流販 売 シス テ ムに よ って卸 問屋 は単 なる倉庫 と しての意 味 し

か 有 しな くな るので は ないか 。 い なむ しろ 合理 的 な物 流 を コ ン ト・一ルす る配送 セ ンタ ーな どの

出現 に よ ってそ の 存在 さえ うた が わ しくなるの で は ない か。

この よ うな大手 商 品 な リメー カ等 が コンバ ー ター化 を指向 す るに際 し,不 可 欠 の情報 収集 商
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品企 画,オ ル ガナ イザー な どの 機能 が強 化 され て行 くで あろ う。 この 中で,多 様化 しつっ あ る多

品種 小量 の消費 者需要 に マ ッチ した商 品 を企 画 し,開 発 する とい う商 品企 画 力の問 題 こそ 中堅繊

維卸 問 屋 の機 能 の抱 揮す る分野 で あ ろ う。 従来 か らの商品 企画 力 を持 つ繊維 専 門問 屋 も より一層

の独 自の企 画 力強 化 をめ ざす べ きで あ り,特 に繊 維 の フ ァ ッシ 官ン化 に必要 な商品 企 画 力は必要

で この部 門 で指 導権 を握 るべ きであ る。

した が って ここでは 商品 企画 情報 シス テ ム(PPIS)を 中心 に以後 の べ る こ とにす る。

2・2・1基 本 的 順 序

経 営計 画 の立 案 方式 は個 々の企業 の性 格 に よって異 な るだろ うし,そ の時 の要件 や 目的 に よっ

て も多 少異 な るで あろ う。 一般 的 な順 序 と して示 せ ば次 図の如 くとなろ う。

経 営 方 針 (基 本的戦略)

情 報 の 調 査

隔 品 決 定1

Ψ

已 造 手 順1

Ψ

1日 程 計 画1

で竺)

艦 鶉テ翼課 ⇒

ご 指図書作〉

嘩劃
(商 品企画の内容と立案順序)

最初に基本的な経営方針が指示されると,こ れを具体化するために調査が行なわれ,経 営内外

の情報が収集され検討が加えられる。次の段階では経営方針は販売計画や財務計画との調整にお

いて明確化されて行 き,商 品のデザイン,数 量,価 格,販 売先などが決定 し,具 体的な技術が検

討され,加 工先などへの指図書が設計される。そして,加 工先が決定され,納 期などの日程計画

が細部にわたり調整される。実際には各項目は単純な直列的関係にあるのではなく,並 列的にな
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った リフィー ドバ ックが行 わ れ る もので あ る,次 に これ らの各段 階 に おけ る計 画 の進 め方 を簡単

に説 明 す る。

2・2・2経 営方 針 の決定

基本 的 には,ト クプの意 志が 明 確化 し,そ れ が 今後 の商 品 企画 方 向が 決定 され る。 この経 営意

志 が具体 化 され,販 売計 画,商 品企画 の様 式 が発 表 され る。 商 品企 画 では,消 費 者 の需要 に応 じ

て,適 宜 供給 す る こ とであ る と同 時 に 自社 の 販売 力(市 場 力)や マ ーチ ャンダ イザ の能 力,加 工

先 の能 力 を有 効 に活用 す る ことに よって,自 社 オ リジナ ル を発 揮 す る よ うな方 向が示 され るべ き

であ ろ う。 そ れ は,勿 論 過去 の デ ー タな り,需 要 予 測 に デー タな りが 考慮 され た上 で決 定 され な

けれ ば な らない。 経 営 内部 で発 生 す る実 績 情報,外 部情 報 等 も充 分 に分 析検 討 して,合 理 的 な決

定 を行 な うよ うに す る。 この方 向決 定 に さい しては,各 担 当部 門 の役 員 な り部 長 か ら夫 々の立場

の 意見 や要 請が 出され るが,そ れ らの中 には 互 に矛 盾 す る方向 を もつ場 合 もあ る。 そ こで最終 的

には,企 業 の特 色 を出す基 本方 針 に従 うこ とな らびに長期 的 展 望 に立 つ ことを基 準 と して綜 合判

定 を行 な う ことが 望 ま しい。 この場 合に は,新 規 商 品 にせ よ継 続 商品 に せ よ販 売財務 な どの各部

門 に わた る企 画 を戦 略的 な構 想 を もって決 め る こ とが 多い で あ ろ う'。い ず れに して も,目 標 とな

る商品 の品種,数 量 .金額 や時期 を具体 的 に明 示 して,そ れ を細 密 な計 画 に よって裏付 けす る と

と もに,関 係 者 の積 極 的 な熱 意 が必 要 で あ ろ う。

2・2・5情 報 の 調 査

経 営 方針 の決定 や細 部計 画 の立案 の さい の基 礎 デ ー タ と して,企 業 活 動,商 品企 画 に 直接 間接

に影 響 を与 え る と ころの諸 情報 に つい て収集,処 理,評 価 を しなけ れ ば な らない と ころで ある。

た とえば 景気 の変 化,流 行 の す う勢,マ ー ケ ッ トの変 化 な どの外部情 勢 の変 化の場 合は もちろん

内部 的 に も,新 製 品 の発売,デ ッ トス トック,新 販 路 の開発 な どの企 画 も考慮 しなけれ ば な らな

い。 詳 わ しい情 報 の収 集,処 理 方法,評 価 づけ は後述 す るの で,こ こで は主 な調 査 項 目につい て

のべ る。 これ らの調 査 の中 に は 日常 の販 売先 な どの市場 関係 の情報 や加 工技 術関 係 の情 報 も含 ま

れ るので,調 査 の 方式,組 織 集 計 な どの全社 的 な立 場 か ら決 め て,シ ステ ムの運 用 をはか る こ

とが望 ま しい 。

Aマ ー ケ ッテ ング

消 費者 の動 向 を判 定 す るに必要 な情 報収 集

Bマ ーチ ャン ダ イジ ング
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自社の商品と競争関係にある他社の類似商品について,価 格,デ ザイン(色,楓 規格などを

含む)素 材 売行きその他の特色点などについて比較研究をする。とくにファプシ ・ン性の高い

ものの情報調査は必要である。

C流 行の動向

流行とい うものが,一 般的な景気(国 内はもちろん海外)の 影響などを受けやすいのでこの

方向での予測なども検討する必要があろう。

D業 界の動向

情報収集の範囲は,業 界全体としての動向,自 社の所在地域,販 売領域における動向,と くに

競争関係の濃厚な同業他社の動向,主 要取引先の動向などにわたる。情報としては,売 上高,仕

入高の数字でとるとともに主要商品または素材などの変動も長期間にわたって収集することが望

ましい。

2・2・4商 品 の 決 定

ここで大 き く取 上 げ られ る問 題 は マ ーチ ャンダ イザ の質 であ ろ う。

多種少 量 主義 とい うこ とに なれ ば,商 品開 発 な り商品 政策 に高度 の知 識 な り技 術 が要 求 され る

で あ ろ う。 マー チ ャン ダイザ を スペ シャリス トとして養 成 す るには,期 間 と経費 が 必要 で ある。 し

か し この部 門 は絶 対 に不可 欠 の もの で あ り,是 非 養 成 せね ばな らない。 こ こで問 題 にな るの は,

マー チ ャ ンダ イザ も経 営組 織体 の一員 で あ り,一 種 の 芸術家 気 どりでは 困 る とい うこ とで あ る。

トップ の経 営 方針 とい うものが,徹 底 され ね ば な らない。 勿論 ス ペ シャ リス トと して の マーチ ャ

ンダ イザには,あ る程 度 の商 品 企画 に対 す る権 限委 譲 とい うものが あるが,企 業 の大 きな一 つ の

方 針 に沿 っての委 譲 で あ って,個 人 の 主義 主張 が勝 手 に進 入 しては な らない。

以下 の製造 手 順,日 程計 画は 加工 先 管理 シス テ ム と して後述 す る ので ここでは 割愛 す る。

2・3PPIS(商 品 企 画 情 報 シ ス テ ム)

綜合 経営 計画 のサ ブシス テ ム,商 品企 画 情報 システ ム(productplanningInform

ationsystem)を こ こで取 り上 げ 次 に のぺ る。 情報 の 流れ,お よび ブイー ドバ ックは 次

図の 通 りで あ りそれぞ れ の情 報 の 内容 は次 の ものが含 まれ るで あろ う。

なお,販 売 活 動 の各 サ ブシ ステ ムは以 下 に 詳 わ し く述 べ る。
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PPI『(商 品 企 画 情報 シス テ ム

適合情報 一一 レ 経 営 計 画

商 品 企 画

フ ァ イ ル

商 品 開 発 ⑤

組 織 化 プ ロ ジ ェ ク ト ⑥

商品 コンセ プ ト ⑦

資 料 化

商 品 プ ・ダ ク ト ⑧

商 品 ストラテージ ⑦

そ の 他 ⑩

ll

ll

ll

ll

l情 報 収 集1販 売 活 動

L_______」

②1・ 仕 入管 理 サ ブシス テ ム 、

需要 情報 の整形2 .売 上 〃

5.加 工 先"

原 始 情 報 ①4・ 在 庫"

5.資 金"

分 析 評 価

加 工 情 報

一ーート ー

1情 報 処 司
`

)

管 理 情 報 ⑤

制 度 情 報 ④

●

マ ー ケ ッ ト

情 報

一49一



(1)原 始情 報(社 会綜 合情報)

A社 会 変 動

時 間 髄 空 間髄'移 動 髄 志 向髄 雛 髄 体験 的構 造

これ らの構造 の内 を,促 進要 因,止 揚 要因,抑 制要 因 の3要 因 よ りな ってい る。 これ らの実 際

の アク シ 冒ン と しては 次 の ものが掲 げ られ る。

ポ テ ンシ ャル,モ チベ ー シ 冒ン,ビ ヘ ビア,テ ンシ 冒ン,テ ンペ ラン ト,ス ピ リ ク ト,パ ワー,

ミラク ル,リ ミッ ト,シ ョック,マ イ ン ド等

Bフ ァ ッシ ョン情 報

1.部 門 情報

経 営,企 画,営 業,富 民 教 育,経 理

2市 場 情報

需要 供給 動 向,消 費構 造,流 行 動 向,業 界動 向,海 外 市場 動 向

5.商 品 情報

プ リン ト,ウ ール,・ ・ッ ト,合 繊 輸 入服 地,カ ーテ ン,レ ー ス,製 品,資 材 等

4.得 意 先情 報

大 型 ス ーバ,チ ェー ン店,都 内 百貨店,都 内 小 売専 門店,縫 製 メー カ,特 需

5.海 外情 報

パ リ,ロ ン ドン,ロ ・一マ,ニ ュー ヨー ク

6.予 測情 報

長期 経営 予測,需 給 予測,流 行 予 測,技 術新製 品 予測

(2)需 要情 報 の整 形

o情 報 源

官 庁,諸 団体 機 関,取 引先 講演 シ ンポ ジ ウム,街 頭,展 示 会,海 外

o情 報 経 路

話題,会 議,マ ス コ ミ,説 明 会,座 談 会,交 友関係

o情 報 媒 体

TV,放 送,出 版 刊行 物,文 書 図案 カタ ロ グ,調 査報 告書,写 真,フ イル ム,テ ー プ,レ

コー ド

o情 報 形 態

現 象,事 象,現 物,見 本,素 材,試 作試供 品

o情 報 区 分

MIS要 因,社 会変 動要 因,フ ァ クシ ョン要 因,統 計 資料,ブ イク シ ョン,.表 現 ・概念 要 因,
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ア イデ ア要 因

6情 報 種 別

政治,経 済,経 営,法 律,社 会 文 化 科 学技 術,行 動 科学,哲 学心理,都 市,交 通,美 術」

文学

o情 報 内容

一 次情 報(発 生)
,:.:次 情 報(認 識),三 次 情報(加 工),四 次情報(結 果),原 理 法 則

効果 原則 等

o情 報頻 度量

定期 不醐 麟 剛 馴 タイム学 繊 概見 嚇 図表等

o情 報 価 値

先 行 性,ア ップ ツー デ イ ト,必 要 性,意 外 性,ノ ウ ハ ウ,社 外 ⑳ 諜 報 類 等

O原 始 デ ー タ 蓄 積

会 議 録,企 画 過 程 記 録 ノー ト,メ モ,ス ケ ッチ,提 案,天 候 気 象 経 験,試 験 評 価 等

O機 器 設 備

。 、イリン グ キ ヤ ビ ネ 。 ト,棚,書 架,カ ノ ラ,ル イヤ㍉ レ コー ダ,ス ラ イ ド等

㈲ 管 理 情 報

仕 入 在 庫 日報,商 品 売 上 日計 表,商 品 別 統 計 表,仕 入 管 理 日報,仕 入 先 別 統 計 表,担 当 者 別,

得意 先 別 売 上 日報,売 掛 元 帳 買 掛 元 帳 売 上 管 理 日報 な ど

(4)制 度 情 報

商 品 企 画 状 況,商 品 構 成,店 内 レ イ ア ウ ト,デ ィス プ レ イ,人 事,教 育,組 織 宣 伝,倉 庫,

配 送

(5)商 品 開 発

フ ァ ッ シ ョン コ ン セ プ ト,ク リ エー シ ョン,セ ー ル ス マ ∴ ア ル,サ ン プ リン グ,ト レ ー ドマ ー

ク,特 許

(6)プ ロ ジ ェ ク ト

合 化 繊 メ ー カ,綿 紡 績 メ ー カ,商 社,染 工 場 ・整 理,機 業 ・ニ ッ ター,縫 製 業 者

(7)商 品 コ ン セ プ ト

キ ャ ン ペ ー ン ・テ ー マ,タ イ トル,ネ ー ミ ン グ,プ レ ゼ ンテ ー シ ョ ン,セ リン グ ・ア ピー ル ・

ポ イ ン ㌧ ダ イ レ ク ト メ ー ル,サ イ ン ボ ー ド,パ ブ リシ テ ィ,デ ィス プ レイ,

(8)商 品 プ ロダ ク ト

試 織 依 頼,図 案 依 頼,試 織 検 討,図 案 検 討,数 量 発 注,納 期,修 正 追 加,特 注,開 拓
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(9)商 品 ス ト ラ テ ー ジ

毛 織 服 地 合 繊 服 地,ニ プ ト生 地ゴ プ リ ン ト服 地,綿 布,綿 ・合 繊 先 失 カ ー テ ン,レ ー ス,

製 品 洋 品,寝 装 品,資 材

(10)そ の 他

ポ リ シ ー,ス ケ ジ ュー リ ン グ,イ ン ス ト ラ ク シ ョン,プ ロモ ー シ ョ ン
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3繊 維卸問屋 に於 け る管理情報 システム

繊 維 卸問 屋 に於 け る経 営情 報 システ ム につい ては前章 で説 明 した通 りで あ るが,そ れ を具 体 化

す るた めの基 本 的 な もの の一 つ と して管理 情報 の迅 速 完 全 な る把握 及 び,そ の 分析 を挙げ る こ

とが 出 来 る。管 連情 報 は経営 活 動 を行 な ってい く過 程 に於 い て発生 して くる もの で あ りなが ら,

他面 経営 活動 を行 な ってい く上 で必要 不 可欠 な情 報 であ る と云え る。 どの業 界 で もそ うであ ろ う

が特 に繊 維卸 問屋 に於 い ては 市場 の変 動 は激 し く,企 業 間競 走は 激化 してい る。 この ような状 況

下 に あ っては諸 計 画 に よ って指 示 され た 目標 と実 績 との 間 に差 違 が起 ってい るか否 か を常 に把握

して い る事 は重要 で あ り,管 理情 報 は この意 味か ら目的 に 合 った効果 的 な活 用 をは か らなけ れ ば

な らな い。

繊 維卸 問 屋 に於 け る管理情 報 の 源泉 で あ る管 理 業 務 は極 く一般 的 な販 売業 のそ れ と等 し く,仕

入 一在 庫 一売 上 とい うライン を基 本 とし,そ の各 々に 資 金業務 が連結 して い る。 繊 維卸問 屋 に於い

て極 め て特 徴的 な もの と して加 工 業務 を挙げ る こ とが 出来 る。 これ は所 謂 生産 会社 の製 造 と類 似

してい る。以 上 の各 管理 業務 を図 にす る と下記 の通 りに な る。

各管理 業 務 の関 連 図

1

1

_____」

一 物 の フ ロー

… 金 の コ ン トルー ト

5つ の管 理 業務 が 上 記 の よ うな関 連 を も って業 が営 まれ てい る訳 で あ るカ～ 各 々が総 合的 な バ

ランス を もっ'て企業 目標 に向 って 直進 す るた め に管理 情 報 が果 してい る役 割は大 きい と云 わ なけ

れ ば な らな い。
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4繊 維卸 問屋 に於け るサ ブシステム

灘 卸問屋に於いては仕入 涜 上,加 工 ,在 庫,fiSig5つ の管理業務があ碍 はすでに前で

述べた通りである・これ等についてEDPサ イ ドo・ら一つのサブシステ・として考案 し洛 管理

撒 をEDP・ の面から概 たら一体どのよう狛 容で紺 れttkら ないかという$vaつ 厩
,

卸問屋の性格から販売管理にポイントをおいて以下説明を加える。

説明は下記の順を追って行なう。

1

2

5

4

5

仕入 管 理 シス テ ム

売上 管 理 シス テ ム

加工 管理 システ ム

在 庫 管理 システ ム

資金管 理 シス テ ム

4・1仕 入 管 理 シ ス テ ム

4・1・1は じ め に

今日のように趨 鞭 時代に於いては・ある意味では買手楊 と呼繊
,過 当な販売競争が行

なわれている時代では・いかにし硝 賭 の嗜撤 ・・チし嫡 品を趙 に繍 しているカ、パ

た・その仕入加 ス トをどのように切下げ得るかということが大き媚 題である
。 しカ、もその企

業の営業成績を左右する一つの原因であるo

一方,か つての物質不足時代,メ ーカサイドに立った販売の行なわれていた時代では
,仕 入れ

疎 が先行して・それ縦 ・て仕入れ緬 力確 立される。勿論 ,仕 入れ調 に基いて販売が実行

されるとい うのが・正常なシステ・であるかも知れ勒 が ,.前述のように現在は,販 売というよ

りもむしろ・糖 者の囎 なり・瀕 勤 向を撫 し触 仕入れなり商 品手当は無 であろう
。

以上の二 つは ・見脈 よ・ては 湘 反することである。当然のことではあるが
,流 行レ 人

気のある齪 は吐 入れ・ス トを引きさげることは困難であり,一 方,仕 入れ・ス ト桔 。シ、

できる商品というものは・既に流徹 くれであり講 買力のないものが普通である
。特売場など

でみ られる粗悪品や,流 行お くれ品はこのた ぐいものと思われる
。

いつの時代でも・商業界に榔 ては・「良品廉価 」が仕入れの段階で大原則であろう。
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現在既に労働需給の関係は悪化しつつあり繊維問屋 においてもその例外でないはずである。人

手不足とい うことは,な おきびしく今後の経営上に大きくのしかか って来るであろうし,人 員上

の効率化ということは,与 儀 なくされて来るであろうo少 数の人員でもって・より大きな効果を上

げるためには,人 手を食わない販売方法,即 ち比較的販売方法 ・技術・また'販 売員個人の能力

に頼らなくても,自 然に売れて行く商品を集中的に取扱 うであろう。これを充分に考慮して・

仕入れ政策,仕 入れ計画を立てるべきであろう。

4・1・2仕 入 管 理 システ ムの範 囲

仕入管理は,従 来製造業における経営活動上のプロセスの管理 として,ど のような位置を占め

て来たのかo商 業上め販売管理のサブシステムとしての仕入管理は,職 能機能としてきわめて重

要であり,製 造業においても,そ の生産工程が,今日ほど複雑化されていなかった時代には・相当

に重要視されていたにちがいないo現 在でも,比 較的加工度の低いといわれる繊維業界では,仕

入業務とい うものが,き わめて重要視されている。

商業活動,お よび生産活動というものはすべて仕入,購 買活動に始まり,販 売活動により終止

符が打たれるoし かもいかなる企業においても,特 に卸問屋は仕入,購 買にょり支出される対価,

即 ち製造原価は支出のもっとも大きな部分を占めるものであり,購 買機能は企業経営のもっと

も重要な機能の一つであるo

これらの目的を達成するためには,諸 々のサブ活動があげられるものと思う。

具体的には,商 品企画,仕 入方針,市 場調査,加 工先管理,在 庫管理,価 値分析等があげられ

るが,こ のうち,特 にこの繊維卸問屋の管理システムとしては,加 工先管理,在 庫管理は別に項

目を設けて詳細に説明するo

4・1・3仕 入 業 務

実際の仕入業務の流れについて下記説明するo仕 入業務は通常下図の如き流れで行なわれてお

り,今 これを四段階として考えることにするo
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各 営 業 部 仕 入 担 当

① 商 品 企 画

†

1② 発 注 業 司
●

1⑤ 商 品 到 司
,

④ 仕入事務処理

1)商 品企 画

い わ ゆ るマ ーチ ャンダ イ ジ ング といわれ る部 門で,企 業 に とっては 今 後の 方 向 な り ,企 業 イメ

ージ とい うものが
,創 造 され る大 切 な段階 で ある。 こ ζに参加 す る メ ンバ ーと して は,ト ップも

入 れ て,現 状 の 業界 動 向お よび過去 の デ ータ分析 を 中心 に十 分 な検討 が加 え られ,か な りの 時間

と経 費が 必要 と思 われ るo勿 論 この 段階 で ・生 の デ ータとい う ものが要 求 さ れ るの で ,マ ー・一ケッテ

kンs70問 題 が生 じてき,当 然や らねば な らない 。 従来 やxも す れ ば卸 問 屋で は軽 視 され が ちな部

門で あ っただ け に,そ の 必要 度 が再 認 識,再 検 討 され ねば な らな いoし た が って ,こ の 部 門での

中心 的役 割 をは たす マ ーチ ャン ダ ィ ザ とい う,い わ ゆ る人材 の確 保 お よび 教育 とい うもの も合

せ て考 慮す る と よい で あろ う。 、

こ こで 決定 され た 商品 は まナ 各営 業 の仕 入担 当者 に よって,発 注 伝 票が 起票 され る。 この 段階

で は,時 間的 制約 が あま りな い の で,本 伝 票に は で きるだけ 多 くの 情報 を取 って お くと よい。 そ

の 上,本 伝 票 は仕 入業 務 関係 で は最 も重要 な ソ ースデ ータ と して,後 の情報 処 理諸 々の フ ァイル

の 基礎 とな る もの で あるo既 に本 発 注伝 票 につ い ては,そ の設 計上 細心 の 注意 と工 夫 を要 す る。

こ こで発 注 伝 票 につ い て基 本 的 な考 え 方 だけ をま とめ てみ るo本 伝 票は 全 商品 につ い て仕 入が行

な われ る ときに必 ず起 票 され る もの で あ り その 商 品の取 り扱 いの 性質 上
,大 き くわけ て次 の二

通 りあ る。

① 新規 商 品

② 継 続 商 品(従 来継 続 的 に取扱 って きた もの)

勿論,形 式上 は両 者 も同 じで ある こ とが,後 日の処 理 上望 ま しい し,両 者 は 記載 す る項 目の 量

の 違 い に よ る もの で ある。 即 ち新 規商 品 は この段 階 で起 票す る場 合,未 知の もの は 商 品 コ ードの

部分 だけ であ る。そ れは 前 述 の通 り,コ ー ド委 員会 に照合 し,新 規 コ ー ドの 設立 を受け るo新 規

発 注 伝票 の 記 載項 目は 次 の よ うな もの が あ るo

日 付

担 当 部課 コ ー ド

仕 入 先 コ ー ド
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商品コード

商品カナ略文字

色コード

規 格

柄名およびコード

素材名およびコード

単位名およびコード

数 量

単 価

金 額

以上は必須項 目であるが,こ の他に流行商品か通常商品かの区別,当 社オ リジナルか,メ ーカ

既製かの区別,販 売名,販 売価格,適 正在庫量,納 期,発 注方法,運 賃の有無等があるoこ れら

の伝票様式は,後 処理の用途を考慮 し,三 連式のワィライティングのものがよい。上から新規(継

続)発 注伝票,新 規(継 続)発 注伝票控,注 文通知票の順 とするoな お注文通知票は下に二倍の

大きさとし,そ の余白に見本など添付するとよい。本三伝票の流れは次のようになるo

発 注 伝票 …… …(各 部仕入担当者)保 管

発注伝票控 …… … 商品受渡担当へ配布(後 日商品到着の際チェックする)

注文通知票 … …… 商品仕入先へ送付

継続発注伝票の記載事項については,各 企業のシステム何如によるが,日 付,部 課コード,商

品コード,数 量等は必須項目であろう。あとはチェック項目程度に止め,本 伝票は出来るだけ簡

略にする。その他の情報は商品マスタ,取 引マスタを作成し,そ れにファイルするようにする。

2)発 注業務

発注伝票により発注が実行され,発 注先は従来取引のある仕入先,新 規取引先および後述の加

工先等がある。

5)商 品到着

商品受渡担当は既に各部仕入担当より発注伝票控が送付されているから・商品到着内容はあら

か じめわかっているo後 日商品到着の際,本 控と現物とをチェックし,商 品を各仕入担当者へ渡

すなり,指 定された倉庫に保管すればよい。

4)仕 入事務処理

ここで主たる業務は,現 物到着により実際入荷となるので,事 務的には仕入伝票の起票という

ことになるo本 仕入伝票は前述の発注伝票の次の諸点で補充的な意味も有するo

① 前述の商品マスタ上には,各 商品の注文量と在庫量の区別があり,発 注伝票からは注文量
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にのみ記載されているoし たがって本仕入伝票により入荷が決定され,在 庫量が記入されるoま

た注文量が入荷の段階で分割されることがあるo

② 商品マスタ上の単価のところは,発 注伝票時点と入荷時点では,し ばしば差異が生ずるの

で,単 価データは本伝票よリィンプットする。また移動平均単価などを計算する場合は実際に入

荷し・在庫量に計上 した時点に行なうべきであって,発 注中のものは計算に入れない。

⑤ 後出の設計などに重要な意味をもつ,色 分析の原始データは,仕 入伝票で色区別を行ない,

商品マスタ上に記憶されるo

なお,本 仕入業務上のアウトプットとしては下記のものが上げ られる。

仕入日計表

セールスマン別

担当部課別

仕入先別 など

4・2売 上 管 理 シ ス テ ム

繊維卸問屋に於いて取扱 う商品は種々あるが,オ リジナル商品と云われるものは トジブ会議に

より商品企画が行なわれ製造過程を経て商品として搬入されるまで約6ケ 月近 くの日数を要する。

この間に商品の受注活動を行ない,例 えば内見会あるいは展示会等を通じて積極的に受注活動を

行なう訳であるo然 るにこれ等の商品が当初の予定通りに販売されていくか否かを常に管理 して

いるという事は極めて重要な事であるo売 上管理システムはオ リジナル商品は もとよりその他通

常商品についての販売推移状況を管理者ばか りではなく,そ れに関わる担当者に知らせ ,も って

健全なる企業運営を行なわ しうるものでなければならない。

問屋業というものは今更いうまでもなく商品を販売する業であり販売計画が円滑に遂行される

ことが業の存続を沢するものであるo然 るに販売担当者の積極的な受注活動を効率的に行なうた

めに,あ るいは諸販売計画を立てるためにも極め細かい販売情報とい うものが必要であるo販 売

情報が唯単なる情報として終るのではなく,こ れによって次のアクシ.ン を惹起するものでなけ

ればならないo慎 重に検討立案された販売計画が予定された通りにスムーズに行なわれているカ㍉

管理者は常に掌握 し,計 画の進行が予定より下まわっているならば,そ の原因を究明し,若 し販

売方法に誤りがあるのならば,販 売担当者に対して適切な指導を行なわなければならないo又 商

品が販売シーズンを過 ぎたために受注がス トップしたのならば,こ れを見切品として処分する方

法も考慮しなければならない。あるいは計画より実績が上まわっていた場合はいたず らに喜んで
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いるばか りではな く,売 れ残りの起らないように慎重に検討して追加発注をしなければならないし,

実績が計画を上まわった理由が実は当初予測した販売目標そのものが正確ではなかったのならば,

その反省を行なうと同時に,次 回の販売計画立案のため貴重な資料としてフィードバ ックする事を

忘れてはならないo

以上説明したようにいち早 く商機を得たアクシ。ンを起こす事が重要であり,ア クシ。ンを起こ

すために必要とされる各種の情報が得られるシステムでなければならないoこ の売上管理システム

は各部署に於いて発生する原始情報を トータルシステム的に把え,売 上管理事務を円滑に行なわし

めるための情報を提供することはもとより,商 品企画,販 売政策及び販売促進のための各種情報を

提供することを主なるね らいとしなければならない。以下 この売上管理システムの目的とされるも

のを列挙すれば下記のようなものである0

1.売 上明細把握の迅速化,正 確化

2.販 売状況の把握

5.売 掛金管理

4:販 売計画立案のための資料の提供

売上管理システムについて以下順を追って説明するo

4・2・1売 上 情 報 の把握

いか な る企 業で も同 じで あるがEDPSに 於 け る イ ンプ ッ ト ・デ ータを ど こか ら収集 す るか あ る

い は どの程 度 の詳 し さ で何 時 頃得 るか とい う問題 は 非常 に重 要 で あ るoこ の デ ータ収 集 の場 所,

デ ータの 内容,収 集 の時点 の 良否 がEDPSの 有効 な働 き を左 右す る とい って も言 い過 ぎでは ない 。

即 ちこの イ ンプ ッ ト ・デ ータに よって販 売促 進 の ため のア ウ トブ 。 ト帳 票 とか 管理 の ため の ア ウ ト

プ ッ ト帳票 の 内容 が大 き く拘 束 され て しま い。 コ ン ピュ ータが 情 報 の加 工処 理 に於 い ては 万能 で あ

る とい われ て も インプ ッ ト ・デ ータの 内容 がそ ろ ってい なけれ ば 希望 す る資料 を得 る ことは 出来 な

い 。従 って唯 単 に情報 がそ こに あるか ら入 力す る とか,収 集 しに くい か ら入 力 しない とい うこ とで

は な く必要 な項 目な らば 全 体の バ ランス を考 えて 多 少の無 理 を して も入 力す る とい う態度 が必 要 で

あ る。

1)売 上 情報 を把握す る場 所(部 署)

売上情報 を ど こか ら収 集す るか とい うこ とは 当 該企 業 の業 務手 続,あ るい は事 務組 織,そ の他 等

に よ って ま ちま ち であ ろ うが一 般 的 には販 売担 当者か ら収 集 す るの が普 通 で あ る。 売上 に関す る情

報 を企 業 内 に於い て 最 も早 く,最 も正 確 に把握 出来 る立場 に あるか らで あ るoEDPSの 原始 デ ー

タは 最 も生 の形 で,原 始 情報 の発 生時 点 で把 握す るのが 望 ま しい と云 われ て い るが,そ うい う意 味

では 販 売担 当者 は売 上情 報 源 で ある得 意先 に密着 してい るため 例え ば 得意 先,一 商 品 名,数 量,単
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価,付 帯費用,荷 姿,そ の他(売 上情報内容のところで云う)等 の情報が速やかにしかも正確に

得 られる状態にあり,特 に繊維卸に於いても同一商品名であっても色,柄 等が異なる場合が多く

実際にその商品を確認する販売担当者から売上情報を収集するのが最も望ましい方法であるo

しか しこの方法も問題が無い訳ではないo普 通売上情報は伝票という形式で収集されるが販売

担当者が伝票起票のために本来の業務である受注活動を圧迫することになっては本来転倒であるo

又EDPSサ イドからの要請により伝票にはコード番号で記入 しなければならないo数 百の得意

先コード,数 千にも及ぶ商品コード等を間違いなく記入することは受注活動を本業とする販売担

当者にとっては大きな負担であるo

そこでこの点を解決する方法としては専門の事務担当者を設計伝票の起票はまかせるという方

法があるo販 売担当者が受注を受けたならば直ちに事務担当者に連絡し,そ のものが伝票を起こ

す方法であるoこ の方法ならば各種コード番号を間違いなく記入出来るとともに販売担当者の負

担を軽減することも出来るo以 上述べた二者のどちらが情報収集としては望ましいかは前述した

如く当然企業の規模,業 務手続,業 務組織等によって異なってこようがその他諸々の条件,例 え

ば人手不足,EDP教 育等を考え合わせれば販売担当者から収集するのが最も良い方法である。

2)売 上情報を把握する時点

売上情報を把握する時点をどこにするかとい うことは換言すればEDPSに よる売上管理をど

.の部分から行なうかとい うことである。これは当該企業に於いてとられている販売方法と取り扱

っている商品の性格によっても異なって くるo繊 維卸問屋は種々の分け方があろうが製造卸問屋

と仕入品卸問屋に分けることが出来る。前者は商品の製造ないし加工を行ない,いわゆる自社オリジナ

ル商品を卸す問屋であるo自 社で加工するか,あ るいは外注加工するかは別にしてオリジナル商

品を加工するためには最低6ケ 月程度の日数を要する。即ち商品が製造搬入する6ケ 月前からす

でに受注活動に入 り積極的に得意先から注文を受けている訳である。前者に於いてはこの間の,いわゆ

る受注残の管理が必要になってくるoど の得意先にどれだけの注文を受けているか,商 品が搬入

された らどの得意先か ら納入されれば良いのか,追 加発注量はどのくらいか(製 造期間が長いだ

けに慎重に行なわなければならない)等 種々の管理がある。従ってこの製造卸問屋に於いては受

注残管理を行なうために販売担当者が受注を受けた時点で売上情報(受 注情報)を 把握するのが

良いであろうo

後者の仕入品卸問屋に於いては商品を仕スれて販売するとい う方法であり,得 意先か ら注文を受

けたならば直ちに商品を発送することが出来る。従って前述のような受注残管理は不必要であり,

この卸問屋の場合は得意先か らの受注時点よりもむしろ商品を発送する時点で売上情報を把握す

るのが好ましいであろうo

以上述べた二種の卸問屋については現実的には両者を兼ねているのが普通であるから,そ の場
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合は前者と後者のいずれかにウェイトを置くか慎重に検討して売上情報を把握する時点を定めな

ければならねいo他 の方法としては商品の性格によって前者の場合と,後 者の場合を区別し,両

者を各々の商品に合わせて適用するのも一法である。

5)売 上情報の内容

いままでにも述べて来たように売上情報の内容はEDPSに よって何を行なうのか,あ るいは

どのようなアウト・プット帳票を求めるのかによって大きく異なってくる。 この時点で捉える情

報は売上管理を行なうために必要となる情報の最も基礎となる原始情報であるから,前 述二項に

比較するとはるかに重要な問題である。この項に於いては繊維卸問屋に於ける標準的な売上情報

についてEDPSサ イドから見て必要とされる売上情報の種類と項目について説明を加えるo

(1)売 上情報の種類

イ 売 上

ロ 売上返品

ハ 売上値引

以上5種 類のものがあるがこれ以外にも区分の仕方によっては例えば,現 金売上,掛 売上,持

出し商品の売上,委 託販売による売上,そ の他,種 々の種類があるがそれ等についてはここでは

あえて区分はしないo

(2)売 上情報の項 目

イ 販売年月日

ロ 得意先コード

ハ 取引種別コード

ニ 伝票No(自 社用No)

ホ 専用伝票No(得 意先用No)

へ 販売担当部課コード,販 売員コード

ト 商品コード

チ 色コード

リ 売買単位コード

ヌ 販売数量.

ル 販売単価

オ 売上付帯費(保 険料.t荷具費,運 送料)

以上の項目が一般的であるが,繊 維卸問屋に於いて他業界にはない特徴的な項 目として専用No

(得 意先用No)を 挙げることが出来る。

これは商品を販売して納品書を発行する場合に,得 意先の指定により特別様式の伝票(指 定伝

一61一



票)を 発行することがあるo専 用伝票Noは この指定伝票のNoで あり伝票No(自 社用No)

とは区別されるoこ の外にここに挙げてない項目としては商品の内容を表わす規格(サ イズ)・

柄,素 材という項目があるo在 庫管理,販 売統計,商 品企画等の資料提供の面から見て極めて重

要であるか ら売上情報として是非把えなければならないoこ の項目については総合システムとい

う観点から,あ るいは情報の効率的把握という面から,仕 入管理システムに於いてファイリング

し,こ のシステムではそれを結合利用し,必 要最少限の入力情報にとどめるべきであるo毎 回数

千件 もの多数の取引が発生 し,そ れ等すべてを入力情報として把える事を考えればむしろ当然の

ことであるo他 に担当者名,商 品名等についても同じ観点からコード番号のみの入力で充分であ

るo

以上売上情報の把握の問題について情報を把握する場所,情 報を把握する時点,情 報の内容,

等3つ の観点から考察し,EDPSへ の売上情報の入力方法が明らかになったo

次に入力された売上情報がどのような形でアウト・プットされ,各 関連部署の業務遂行に役立

つ ものでなければならないかについて考察を加える。

4・2・2売 上 管理 シ ステ ム の作 成 資料

前述の方法により把えられた売上情報は伝票とい う形式から普通カードとか,紙 テ ープという

形式に変換され,コ ンピュータに入力される。入力された売上情報は加工処理され,あ るいは新

たに作り出された内容を加えて各関連部署が必要とする資料としてアウト・プットされる訳であ

るo

以下アワト・プット帳票について述べるが売掛金管理については管理目的から前述の売上情報

だけでは不充分であり,他 に入出金情報も把える必要性があるから区別 して述べることとする。

1)売 上管理帳表 ・

売掛金管理を除いて日常販売事務遂行のために必要される帳表と各種計画,管 理のための資料

となる統計,分 析表にっいて一例を挙げる。

1.

2.

4、

5.

6.

7.

売上伝票,納 品書,入 日記(商 品受領書)

売上日記表 ・

売上状況表(店 部課別)

販売員別売上実績表

得意先別売上統計表

商品別売上統計表

売上商品分析表(色,柄,素 材)
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1.売 上伝票は自社用とし,納 品書は取引の内容証明として得意先へ送られ,入 日記は商品受領

印をもらって自社へ返送 してもらうo毎 日数百を下らない伝票枚数であるから計算事務の軽減,

明瞭,正 確な点か らもコンピュータ作成が良い。取引慣行か らも卸問屋では殆んどが掛売であ

り,伝 票は郵送するのが通例になっているので住所も同時プリントし入力の軽減を計 りたい。

2.売 上日計表は毎日発生する取引の全明細について表示 し取引の元本として各部署・得意先か

らの問い合わせに答えるものであるo現 金売上,掛 売上,返 品,値 引等の取引について数量,

単価,金 額はもとより商品の規格,色,柄,素 材等 も表示し単品管理の基礎資料とする0

5.売 上状況表は店課別の売上状況を管理者に報告する機能を持ち各店課の成績を比較検討し迅

速なる対応措置を抗じる資料となる。

各店部課の売上状況,返 品値引状況,及 び荒利益等を毎日の実績と当日までの累計を加え,

さらに目標達成率,前 年度実績対比を表示して各店部課の比較を容易にすることが望ましい0

4.販 売員別売上実績は売上状況表と主旨は同じである。毎日作成するか月例とするかは当該企

業の販売姿勢による0

5.得 意先別売上統計表は数多い得意先を販売額あるいは荒利益額等によってランクづけをし,

商品の売れ筋を把えて販売計画の基礎資料とすると共に得意先管理を合理的に行なうための資

料とする0

6.商 品別売上統計表は数千,数 万に及ぶ商品を販売額,荒 利益率,商 品回転率等か らランクづ

けし,販 売方法,売 価,見 切品等の決定の資料とするo特 に自社オリジナル商品については別

表にして管理するとよい。

ス 売上商品分析表(色,柄,素 材)は 同一商品について色,柄,素 材等の5点 か ら分析し,例

えば色別に売上高がどのように分布するかを表示する。叉この分析を時系的に把え一年間でど

のように推移するかを表示するo対 象商品としてはいたず らに間口を広げずファシ。ン性のあ

る流行商品について行ない,商 品の消費傾向を把え,次 季商品企画の一一助とするo

以上簡単に管理帳票について述べたが,こ の他にも各部署の要請で多々あると思う。

2)売 掛金管理帳表

売掛金管理のねらいは経理的立場から得意先管理を行なう事であるo毎 日の取引により増減す

る得意先の売掛残を管理 し,請 求書を作成して,代 金回収を円滑に行なわしめ,不 良債権の発生

を未然に防止するシステムと云えるo特 に繊維卸問屋に於いては過去の例を挙げるまでもな く倒

産による代金の回収不能になるケースが多く,そ れだけに精度の高い売掛金管理が必要になって

くるo

売掛金管理をEDP処 理する場合に毎日の取引で必要となるデ ータは河口かについて述べると,

掛売上、掛売上の返品値引,入 金データである。入金データには現金入金(小 切手含む),手 形
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入金,手 形振替等があるo他 に得意先の信用限度額,取 引茶引等があるが他のシステムですでに

ファイリングされているので利用するo

売掛金管理帳表について一例を挙げて簡単に説明を加える。

売掛金管理日報

請 求 書

売掛 台 帳

集金予定表

売掛金残高一覧表

1.売 掛金管理日報は毎日の取引により,あ るい↓ま得意先か らの入金によって増減する売掛金残,

未決済,手 形残及び債権残を把えて与信限度額と対比し,不 測の貸倒れを未然に防ぐための得

意先管理資料であるo万 が一債権残が与信限度額に接近,オ ー・← したならば当該会社発行の受

取手形の内容,最 近の取引状況を調査し,同 業の風評を集め何らかの解決手段を講じなければ

ならない0

2.請 求書は得意指定期間の売上,売 上返品値引,現 金入金,手 形入金デ ータを月日順に表示 し,

売掛金回収のため請求するものであるo繊 維卸問屋に於いては請求書の締め日が必ず しも統一

しておらず各得意先の指示する日で処理 レなければならない。この点はコンピュータバ ッチ処

理上非能率的にならざるを得ない。 もう一つの特徴は指定請求書である。極 く一部ではあるが

売上の指定伝票と同様得意先によって異なった様式の請求書を指定される事であるoコ ンビ=

一夕作成は不可能であるから,転 記をせざるを得ないo以 上2点 については業界のEDP化 が

今後ますます普及してい く状況から早急に改善されなければならない問題である0

5売 掛台帳は請求書と同一内容とさらに債権残,売 掛金回収率,.与信限度額対比率を得意先別

に表示し,経 理部の元本としてファイルされ売掛金に関する経理情報の基礎資料としての機能

を持つ ものである0

4.集 金予定表は販売担当者別に得意先の売掛金請求額を表示し売掛金回収の用に供されるもの

である0

5.売 掛金残高一覧表は一定時点に於ける売掛金残を得意先毎に表示し,比 較対比して,売 掛金

回収率,未 決済手形残,債 権残,与 信限度対比率等が悪化 している得意先を察知するに役立て

るものであると同時に自社の売掛金管理状況を把握するものである。
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4・3加 工 管 理 シ ス テ ム

4,5・1加 工 先管 理 の必要 性

生 産 とい う ものが,マ ーケ ッ トオ リエ ンテ ッ トに なれ ば な るほ ど,商 品の 多様 化 とい うこ とが

は っき り して来 るo高 度経 済 の発 展 に よ り個 人 の趣 味嗜 好 とい うの が,強 く打 ち出 され て きてお

り,こ れ に応 ずべ く商 品生 産 な り加 工 とい うものが,行 なわれ うる体制 にな けれ ば な らない。 従

来の繊 維問 屋 にむけ る物 の流 れ とい う もの は,下 記 の 図の よ うに大 部分 は メ ーカか ら,染 色,整

理,縫 製 業者 等 を通 じて 流れ て来 て いた 。 多少 の錯 綜 は あるが,こ れ が 大す じの流れ で あった○

しか しこれ で は先 般 来云 われ て い る問屋 無用 論 に ます ます 拍車 をか け る こ とに な り,将 来複 雑か

つ この長 い流 通経 済 が 次第 に整理 され,メ ーカな り,大 手商 社に よる系 列化 が実 現 され てい く場

合 に は,は じき出 され る恐れ が 多分 にあ る。 しか も中堅 どころの 問 屋 と して は,そ の存 在す らあ

や ぶ まれ て来 るoし か し,共 同仕入 れ とか,集 中仕入 れ とか の方 法 もあ ろ うが,所 詮 力関係 にお

いて無 理 か と思 うo

『一『 ヨ

染色.晶
整 理 業

従 って 中堅 ど ころの 問屋 と して今 後 の存 亡 を左 右 す る ところの一 つ として,オ リ ジナ ル商 品の

開発 が あろ う。そ れ には,自 分 の ところ に加工 設 備を 持 つ こ とが 好 ま しいが,前 段 階 と して と
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下 請 の効 率 的利用 も止 む を得 ない・ そ の 企業 な り能 力に よって,オ リジナル 商 品の総 買入商 品に

対 す る割 合は 差 が あ るo商 品の 多様 化 に は,こ の 加工 先 の利 用 に より,大 きい意 味 での 流行 とい

う もの に乗 って 行 かね ば な らないo一 方,加 工 業 者(染 色,整 理 業 者,縫 製 業)と い うもの は,

元来 零細 業 が 多 く取 り扱 い 方 に も一 考 を要 す るか と思 う。 こ こで加 工 出 しに 関す る問題 点が二 ら

あ る0

1)オ リジナル 商品 の割 合の 問題

次の理 由に より全 面 的 には,オ リジナル商 品 な り,流 行 品の みを取 扱 うわ け には行 か ないo

① 全 部 オ リジナル の場 合,流 行,価 格,そ の他 の面 で,世 間一 般 の 情報 に 遅れ が ち とな り,

商 品傾 向が 片寄 り,品 揃 え をか え って悪 化 させ るo

② 自己 リス クの 商品 生産 を した 場合 は,景 気 の変 動,流 行 の変 動 に応 じた 予算 修 正が 不可 能

に な るo

③ 自社 オ リジナ ルには 限 界が あ り,他 のア イデ ア を利 用 しない とマ ンネ リ化 のおそ れが ある。

2)加 工 先育 成 の問 題

中堅 問 屋に して は,加 工先 の 系列 化 とい うこ とは一 応 度 外 視す る必要 が あ る。 そ れ とい うの も

系 列化 した場 合は,一 年 を通 じて定 期 的 に加 工先 の コン トロ ール が出 来 るか とい うこ とで ある。

その相 手 が零細 なだ け で資金 的 援助 とい うよ うな ことが お こ った場 合,こ れ に対応 すぺ き実 力が

伴 ってい るか とい うこ とで あ るo止 む を得 ない場 合 に は 自己 資金 繰 に影響 の ない 保証 人程 度 に と

どめるべ き と思 うoし たが って加工 先 に対 す る商 品の 取 引は あ くま で も売買 関係 では な く,差 額

の 工 賃支 払 とい う方法 を と るべ きだ と思 われ る。

4・3・2加 工 先 管 理 シ ス テ ム

事 務処 理上 は,仕 入 管理 フ ロ ーと同 じで変 る と ころは ない 。仕 入 管理 の受 注伝 票 に あた る もの

が 加工発 注 伝票 であ り,仕 入 処理 同様,新 規 の もの と継続 商 品の ものが あるoたy違 う点 は,本

伝 票 と同時 に加 工 出伝 票 が起 票 され る こ とで ある。即 ち従 来 の在庫 品が 加工 先へ 出庫 され るの で,

商 品 マス タ よ り落す た め に起 票 され るo落 す 時点 は,加 工 発注 が行 な われ,新 商 品が入 荷 した時

で あ るoこ の 時点 で加 工 振替 が行 なわれ,商 品 マ ス タ上 に は新 商品 が 記憶 され,旧 商 品(加 工 出

し商品)が 削除 され るoま た 加 工先 に おい ては,'い ろ い ろ加 工発注 され た 商 品の場 合,流 用 な ど

に は 充分 注要 が 必要 で あろ うoま た加工 先 の 消化能 力,納 期 な ど も絶 えず チ ェ ックす るべ きで あ

ろ う。
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4・4在 庫 管 理 シ ス テ ム

繊維卸問屋に於いて取扱 う商品は多種多様であり,そ の数は区分基準にょって異なろうが普通

数千,数 万と云われる。しかも最近の傾向としては商品の多様化,オ リジナル化が進み,消 費者

の嗜好も短期間で激しく変動 し,商 品寿命も短かくなって来ている事を考えれば今後ますます取

扱い商品は増加の一途たどるであろう。 このように多種類の商品をいかにして管理するかは繊維

卸問屋にとっては重要な問題であるo在 庫管理は云うまでもなく,機 会損失の防止,在 庫費用の

節減,仕 入の調整等を目的としており一 口で云えば適正在庫をいかに維持するかという問題であ

ると云える。繊維卸問屋に於いては通常商品と流行商品に区分出来るo通 常商品は時系列分析に

よる需要予測が可能であり適正在庫量をコンピュータによって算出出来る。ただし商品のウェイ

トとしてはABC分 析のCの ランクに属する商品であるがため,実 際には殆んどなく2・3の 例

を見るに過ぎないo一 方流行商品は繊維卸問屋に於ける主力商品であるから在庫量 も多く,そ れ

だけに在庫投資資金の効率的な運用という面から科学的な在庫管理が望まれるが,デ ザイン,色,

柄,素 材,そ の他無数の流行商品の要素があるため適正在庫量を決定する事は非常に困難であっ

てむしろ今後の課題であるo現 状では現品在庫数量の正確性の向上と迅速に把握するとい う方法

で前述の3つ の目的をめざしている。

次に在庫商品をどのように把えるかについて述べる01つ は商品そのものの管理基準であり,

他は商品を在庫場所別に把握するという事であるo前 者の商品管理をどのようなレベルで区分す

るかについては各企業によって異なろうが結論を言えばやはり商品が同一であっても色,柄,サ

イズ,素 材が異なれば別商品として管理 しEDP処 理すべきである。例えば色区分をしなかった

とすれば帳簿上は在庫数量がありながら現品は得意先の希望する赤ではなく白であったため注文

を逃がしてしまう事 もある。次に商品の在庫場所について述べる。普通繊維卸問屋に於いては売

場にある在庫,倉 庫にある在庫,加 工先にある在庫,得 意先にある在庫に分けることが出来る。

前二者の在庫は日常,営 業の対象となる商品であるo加 工先にある在庫は商品加工するために加

工先例えば染工場,縫 製工場,整 理加工工場に送った商品であるか ら一般商品とは区別 して管理

しなければなら支いo得 意先にある在庫は委託販売のftめに得意先に置いた商品であるから加工

先在庫同様一般商品と区別しなければならない。以上述べたような視点からこの在庫管理システ

ムのポイントを列挙すれば下記の通りである。

単品(色 別,柄 別,素 材別,規 格別,在 庫別)の 在庫数量の正確化と迅速なる把握

陳腐化商品の把握

発注量の自動算出
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4・4・1在 庫 情 報 の把 握

商品が移動する時に発生する情報をすべて把えコンピュータに入力しなければ正確な在庫量

を把握することは出来ないのは当然であるo情 報としては下記のものがある。

仕 入 情 報

売 上 情 報

商 品移 動 情報

仕 入

仕入返品

売 上

売上返品

加工出し

加工仕入

得意先持出し

得意先持帰り

倉庫移動

以上の全情報を総合的に把えて当該商品の在庫量を算出し同時に移動平均原価法(コ ンピュ

ータ導入されている繊維卸問屋ではこの方法が普通である)に よって原価を算出し,在 庫金額

を把握する訳であるo

在庫情報にっいて簡単に説明をすると売上情報,仕 入情報,商 品移動情報の内,加 工出し,

加工仕入については他のシステムですでに説明してあるか ら省略する。得意先持出し,持 帰 り,

倉庫内移動等の情報の内容は仕入,売 上情報と殆んど同一の内容であるが,な かでも注意 しな

ければならない点及び多少異なる点について言及する。商品の内容については規格,色,柄,

素材(実 際に入力するのは,色 のみでそれ以外の項 目はマスタ・ファイル内のものを商品コー

ドによって引出し利用する)等 仕入,売 上情報と同一基準で把えなければならない。異なる点

としては両者はいずれも商品の移動であり,売 上とは異なるか ら単価(販 売単価,仕 入単価)

は不必要であろうoた だし得意先持出しについては企業によっては売上として抱えるところが

あり,そ の場合は当然異なってこようo

4.4・2在 庫 管理 シス テ ム の作 成資 料

在庫情報のうち仕入情報は仕入管理 システムから,売 上情報は売上管理システムから,商 品

移動情報の加工出し,加 工仕入は加工管理システムから各々抽出し,同 時に得意先持出し,持

帰 り,倉 庫移動情報はこのシステムに於いて入力して在庫情報の全てが一括され在庫管理が処

理可能になる訳である。

在庫管理システムの作成資料を述べる前に払出原価の算出対象となる在庫について一言述べ
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たい。払出原価の算出方法としては前述した通り,繊 維卸問屋ではその業界の特徴か ら,商 品仕

入原価の変動が激 しく,そ れを敏感に反映する移動平均原価法が採用されているが問題はその対

象となる在庫商品であるo在 庫商品は前述した如く,売 場,倉 庫,加 工先,得 意先にあり,前 二者

は日常,営 業の対象となる商品であるから勿論移動平均原価計算を行なうが問題は後の二者であ

る。いずれもある用途に供され営業の対象か らはずれているから別管理 という事になり,同 一商

品の移動平均原価計算を難か しくしているo結 論を云えばいかなる状態にあるにせ よ上記4者 に

っいては一括して在庫商品として把え,原 価計算を行なうのでなければ適切な在庫金額が算出出'

来ないばかりではなく日々の荒利益も大きく違ってこよう。

在庫管理システムの作成帳票について基本的なものについて一例を挙げると下記の通りである。

商品出入帳

商品在庫一覧表

在庫場所別一覧表

得意先別

加工先別

倉庫別

1.商 品出入帳は日報とし,商 品の全移動状況と同時に当該商品の場所別在庫数及び移動平均単

価,在 庫金額を表示し,又 発注残,適 正在庫量,現 在在庫量を対比して発注のサインを表示す

る。この表により在庫品の在り場所が明らかになるだけではなく,在 庫品切れの防止も可能に

なり,又 仕入原価が把えられるところから売価決定の一助にもなるであろう0

2.商 品在庫一覧表は商品棚卸 しの際にその資料となるもので,場 所別の在庫総数を挙げ,特 に

自社にある商品にっいては規格,色,柄,素 材別に詳しく表示 し,現 品との照合を容易にして,

過不足が生 じたならばその原因の解明に役立つものにする0

5.在 庫場所男1ト覧表は得意先,加 工先,倉 庫別の5種 として,各 々の場所にある在庫について

明細を表示 し,棚 卸し時の照合に用するものであるo又 得意先別在庫一覧表によって,あ る特

定の得意先に多額の在庫がある場合に,把 握が出来るので未然に事故を防ぐことも可能になる。

以上簡単ではあるが在庫管理システムの作成資料について述べたが,実 際にはこの他に多くある

と思うo各 企業の組織,管 理 目的に適合した役立つ資料を作るべきであるo

4・5資 金 管 理 シ ス テ ム

経理 部 の主 た る業 務の一 つ は,毎 日の金 銭 の 出入 とい うもの を的確 に把握 し,こ れ をペ ースに
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して長期的,短 期的な資金繰 りを立てることであるoし たがって常に入出金が,何 日どれだけあ

るかを知る必要があるo

勿論,こ こで会計部門のEDPを 考慮に入れねばならないが,今 回は割愛するoこ こでは単品

管理を主たる目的としているので,得 意先売掛金,仕 入先買掛金に関する手形管理のみにしぼっ

たo

業務により,あ るいは企業位置という時点から手形取引の重要度というものには差異があると

思う。ここで取上げている繊維業界では特に商慣習上手形取引が多いように見受けられ,商 取引

において不可欠のものであるoま たその使用範囲はますます拡が りつつあるので,敢 えて手形管

理システムとした。 ここで取扱う分野としては,支 払手形の発行,受 取手形の受諾,商 業手形の

割引,お よび裏書譲渡業務等が含まれるo

〔手形管理 〕

商取引上,各 企業を中心に考えた場合には支払手形と受取手形の2通 りがあるoこ れらは夫々

買掛金,売 掛金との関係において以下のべることにする。

4・5・1支 払 手 形 関 係

支払手形が発生する場合は通常,商 品,原 材料等の信用取引における仕入債務として発行され

る有価証券である。これ らは主たる営業活動によって生ずる手形取引であって,こ れ以外の理由

によって振出される手形は,借 入金とか未払金として手形債務に当るべきものと思われるo従 っ

てここでい う支払手形は前者のみをその対象として以下進めていく。即ち支払手形とは仕入先に

対し代金決済のために発行されるもので,約 束手形では支払人として,為 替手形の場合は引受人

として,そ の支払義務を有する。そ して後 日当手形の期日到来により債権者より指示されて,手

形該当金額を支払ったときにその手形上の債務は消滅するo支 払手形は経理担当部で仕入先に対

して振出されるが,支 払先,支 払金額,支 払期日等は通常営業担当部で決定されるので,経 理部

の資金繰上の問題 も加味して,両 担当部で充分検討されねばなるまい。

事務上の手続きとしては,仕 入先か らの請求書により,手 形伝票が起票されるo本 伝票は支払

手形仕訳伝票,支 払手形決済仕訳伝票の二連複写式ワンライテ ィングのものが よいo

支払手形発行時は,支 払手形仕訳伝票より支払手形カードが起票され,支 払期日到来により決

済時点では,支 払手形決済仕訳票より,支 払手形振替カードが起票されるo即 ち支払手形カードt

および支払手形振替カードには,各 々支払手形仕訳伝票,支 払手形決済仕訳伝票と同じ項目が印

刷されてk'り,同 じ情報が入っているo
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支払手形仕訳伝票

支払手形仕訳伝票の原始繍 としては・次のよう頭 目が必要であろう・

o手 形取引コード

o伝 票番号

o取 引先(仕 入先)コ ード

o振 出日

o支 払場所コード(取 引金融機関名)

o支 払期日

o支 払手形番号

o金 額

支払手形振替伝票

支払碗 の酬 到来により,現 金または預金をこれに充当すべ く・麟 業務を行なうときに起

票されるものである。支払手形振出晒 で,二 猷 破 払手形仕訳伝票と支払手形決済仕訳伝票

が起票されており,そ のうち後者は支払期 日到来までファイルされておるo期 日到来日にその日

の分だけの。.イ 、・をと拙 し支払チ形決済仕訳伝票より支払手形麟 伝票が・起票され適宜処

理されてよいであろうo

アワトプット帳票にしては次のものが必要であろうo

支払手形 日計表

毎日の支払手形発行額を経理で的確に把握させ,後 日の資金繰 りに万全を期すo情 報項目とし

ては,支 払期日,支 払先,支 払金額が必要である。

支払手形在庫一覧表

支払期日順,支 払先別等によリァウトプットさせて,買 掛金との関連において仕入先などの管

理を行なうo

4・5・2受 取 手 形 関 係

受取手形は得意先の売掛金回収として入手されるものであるo通 常サイトは3ケ 月程度である

が取引条件および得意先により長短期間はあり,特 に6ケ 月程度におよぶ場合があり,こ れなど

・は注意を要する。受取手形は取立依頼のため金融機関などにあずけられるが,あ まり期日の長い

ものは,金 融機関より断わられ,自 社手持となる場合がある。また・細 の詮 調達手段として

金離 関などで割引を実行する場合とカ・,醐 金の一部支払金充当のため手もとに止めて駅 こ

とがあるo
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事務 処理 上 は,前 述 の支 払手 形 と同様 に受 取手 形仕 訳 伝票 と受取 手形 決済 仕訳 伝票 の二 連 式の

ワイ ライテ ィング の もので,起 票 す るのが のぞ ま しいo受 取 手 形は入 手 時 点で上 記伝 票 が起 票 さ

れ,金 融機 関 持 出 しか 自社手 持 か は サ インで 区別 して 手形 マス タ上 に記 憶 され る。後 日 ,金 融機

関に持 ち こむ か(取 立 委 託の 場 合 と商業 手 形 割引の 場 合が ある),買 掛 金支 払の ため に裏 書譲 渡

す るか は,訂 正 サ イ ンな どに よ り改 め て イ ンプ 。 トされ る こ とに な るo受 取 手形 仕訳 伝票 には 次

の よ うな項 目が 記 載 され,イ ンプ ッ ト情 報 と して抱 え られれ ば よいo

o手 形 取 引 コ ー ド

o伝 票 番 号

o得 意 先 コ ー ド

o振 出 日

o取 立 依頼 先 コ ー ド(取 引金 融機 関 名)

o支 払 期 日

o受 取 手形 番 号

o金 額

以 上 が必 須項 目か と思 うが,こ の他 に で きた ら手形 サ イ♪な どあれ ば よい と思 う。 ま た支払 場

所 もあれ ば;不 渡 り事件 が発 生 した場 合 な ど便 利 で あ るが,全 体 的 な システ ムの バ ラ ンスか ら考

慮 して 効 率的 で ない の で削除 したo

また,廻 し手形 な どに よ り中間裏 書人 が存 在す る場 合 には,手 形上 の 支払人 は あま り意 味が な

く,す ぐ前の 裏書 人(得 意先)の み が 明確 で あれ ば よいか と思 う。

一一方 受取 手形 の 期 日到来 に よ り入 金 にな
った場 合 に は,受 取 手形 決済 仕 訳伝 票 よ り振 替 処理 を

行 な う。 この 際,手 形 の 支払 場所 が 遠 隔地 または 手 形交 換 所 の関係 で実 際の入金 が 支払 期 日よ り

ずれ る場 合 が あ る。 したが って,受 取手 形の 入金 を見込 ん で支 払 な どを実行 す る場 合は この 点注

意が 必要 で あ ろ うo

受 取手 形の ア ウ トプ ッ ト帳 票は 下記 の もの が あ る と よい。

受取 手形 日計表

毎 日の受取 手 形 と,得 意 先 の取 引条 件 な どを絶 え ず チ ェ ックさせ,手 形 サ イ トな どが 延長 して

い ない か ど うか 注意 をす るo

受 取 手形 入金 一 覧表

入 金の 期 日のtsく れ,手 形 錯 綜 の有 無 をチ ェ ック し,手 形 マス タの正 確性 もはか るo

受取手 形 期 日経 過一 覧表

遠 隔地 の取 立,手 形 交換 所の 関 係 で,多 少入 金 のず れ は あ ろ うが ,こ れ を毎 日ア ウ トプ ッ トす

.るこ とに よ って,得 意 先の 資金 繰 状況,不 渡 り防 止 に注 意す る。

-72一



受取手 形在 庫一 覧表

いろい ろの ス タ イル で,ア ウ トプ ッ トす るこ とが 必要 で あ るoた とえば,支 払 期 日順,取 立 依

頼 先別,得 意 先別,手 形 サ イ ト別 な ど適 宜 必要 に 応 じて リス トア ウ トで きる よ うに設 計 して お く

と よい で あろ うo
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