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「昭和44年 度 情 報 処 理 に 関 す る調 査 ・研究 補 助 事 業 」の

うち 「標 準 ア プ リケー シ 。ン 。シス テ ムの設 計 とプ ログ ラ

ムの 研 究 開 発 」の 一 部 と して 実 施 した もの で あ ります 。
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序 に 代 え て

疑、潔欝撫 翼 欝三lil三三i璽i羅鐘1
の保有する資金,人 力,材 料,設 備を企業の情報と有効に組合わせて,そ の企業目的を達成するた

めの最 も効果のある管理体制を作 り上げなければならない必要性に迫 られており,こ のための最近

の生産管理 システムは従来の戦術的なシステムから,企 業内の他の技術管理システム,販 売管理 シ

ステム,財 務会計 システム,人 事労務管理システム等 と連繋した経営情報 システムと呼ばれる企業

レベルの総合的な意志決定に利用できる戦略的なシステムに変化しております。

当財団は昭和43年 度 に引きつづき,経 営情報 システムに関する調査研究を実施しておりますが,

この研究報告書は中堅機械工業数社の生産管理システムを抽象化 し,典 型的な生産システムを想定

して,そ の標準的な管理 システムを実践的に考察した結果 をとりまとめたものであります。

ここに,こ の研究実施にご協力を賜わった島野滋雄,丸 田正樹,杉 本太郎,池 上照男の各氏なら、

びに関係各位に心より感謝の意を表 しますとともに,本 報告が各方面に利用さえ,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6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 は じ め に

70年 代は日本も含めて世界が大きな変革の前に立たされているといっても過言ではないoと

くに,高 度成長を約束された日本経済はかつてない変容を遂げることになろうoそ の兆はすでに

いろいろな面で表われている。例えば,

o企 業間の競争の激化

o大 企業の合同による再編成

o高 度化をすすめるオ ートメーシ。ン

o技 術革新と新製品サイクルの短縮

oめ まぐるしいマーケPtトの変化

o経 済および企業環境の国際化

これ らの現象が物を生産する製造業にとってきびしい状況変化となって反響 しているのは当然と

いえようoこ のようにただでさえ激変する企業環境に即応することが容易でないところへ,顧 客

にttほ しいときに良い製品をほしいだけ安 く"提 供する要請が日増しに強くなっている。

企業がこのような環境と顧客の要望に,如 何にして応 じてくれるか否かが,そ の企業の成長発

展を決定する唯一の残された道となってきたo否,む しろ成長発展が停滞するどころか企業を競

争の戦列か ら外し.存 立さえ危 くすることが明白な時代となったo

この結果,企 業は自己のおかれている環境と自己のもつ金 ・人 ・材料 ・設備 ・情報を如何に有

効に結びつけ,組 合わせて運営するかがきわめて重大な事柄となってきたのである。それ らは従

来の個別的な,統 制的な形での管理 といわれ,経 営といわれてきたものでは解決のできないもの

であることは確かで,そ れに代わる理論的根拠のある効果的な管理体制を築 く必要性が生じてき

たo

しかも,都 合のよいことに現代は情報を処理する電算機とい う有力な道具とシステム理論とい

う有効な理論的支柱が提供されている。前記の効果的な管理体制を築く上で,こ れ ら上記2つ の

ものを大いに駆使することが企業目的を達成する可能性を生むものではないかと思われる。果 し

て.本 当にそ うだろうかoそ の場合どうすればよいかoこ こで目指 している生産管理はその中で

どう位置づけ られるべきかを以下に論じてその後で詳細なシステムにメスを入れていくことにす

るo

この大きな変革の時代にあって,企 業が成長発展するためにいくつかの目標が叫ばれ,,各 々指

導的理念としての役割 身を果 しているo

その中の一つにこれからこの報告書にも関連のあるMエSの 問題があるoMエSと はManag－

θm6ntエnformationSystemの 略であるが,製 造業にあっては,そ の企業の生産管理シス

ー1一
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テ ム とMISと は きわ めて 関 連 が 深いoMエSの 存 在 につい て は 必ず しも識者 の間 で も意 見の一

致 をみて い ない が,マ ネ ジ メ ン トに おい て エnformation(情 報)とSystem(シ ス テ ム)の 存

在価 値が 際立5て 重要 な 意 味 を もつ に至 っ た一 つ の 象徴的 な経 済 社 会 現 象で ある こ とは疑 い ない。

そ う い う 意 味 で,各 々 の 問 題 に 入 る 前 に2つ の 概 念 を 明 ら か に し てbく 必

要 が あ る 。 そ の 一 つ がMISで あ り,も う一 つ が シxテ ム で あ る 。 以 下 そ の

説 明 に 入 ろ う。

MエSと は 訪米MエS使 節 団 が 帰国 報告 として,い わ ゆるMエS提 言 を 行 な ったが,こ れ に よ

って 企業 の経 営者 層 の 電算 機 利 用 に対 す る積 極 的 参加 を促 が し、情 報化 時 代へ の 方 向つ げが な さ

れ た が,Mエs自 体 が 具 体的 手 法 で な ぐ,考 え 方(思 想)で あ り,啓 蒙 用 語 で あるた め,そ れ を

推進 す る担 当部 門 の管 理 者 や ス タ ッフに とま どい を与 えた が.そ の 後 米 国 にお け るMエ8の 実 態

な どが わか る に従 い,よ うや く地 につい た もの として 動 き 出 して きたoと くに,ア ポ ロの成功 以

後MISに 本格 的 に取 り くむ 企 業が ふ えて きたoそ の 内容 もMエSを マ ジ ック ボ ックス 的左 もの

か ら,現 実 の 問題 と して の デ ータ ・ベ ースの確 立,、デ ータの分 析,情 報 の 検 索の 確 立 な どを 通 し

て,企 業 内 の情 報 を如 何 に体 系 化 し,戦 略 的な 機能 を 発揮 させ るか とい うシス テ ム作 りに変 化 し

て きたo

ここで も う'一一丁'つの概 念 で あ る シス テ ムにつ い て 触れ て お く必要 が あるo実 は シス テ ムに適 した

邦訳 は ない とい わ れて い るo学 問的 な定 義 は ぬ きに して,必 要 な限 度 で システ ムを考 えれ ば,そ

れ は ある 目的 の もとにい くつ か の機 能 を果 たす 部 分 を総 合 して お互 に結 びつ け た もの を指す とい

って よい と思 うoす な わ ち,シ ス テ ムで は 目的 は何Pt'i機 能は 何か,機 能 を果 た す とは 何か.部

分 と総 合 とが 結 びつ け られ てい るか が,常 に問題 と され る。

この 中で,と くに 「機 能 を果 たす 」とい う言葉 を吟味 してみ よ うoこ の 言 葉 には 情報 を行 動 に

結 びつ け る と同 時 に 目的 と結 び つ け,所 期 ど お りに達成 された か ど うか を フ ィ ー ド ・バ ックす る

過程も含まれているのであるoし か し,誤 ってはならないことはシステムとは.実 際に存在する

ものでなく,実 際の具象に対する見方であるといわれていることであるo従 って同じ生産の流れ

から生産管理 システムも原価管理システムも抽出できることは注意を要するo

さて,Mエsを 以上のシステム観でみてみ ようoそ の場合のMエsと は単なる情報の処理では

なく,行 動を伴 ったものと考えなければならないo従 って,こ れまでの量 とかコス トとかいうよ

うな静的な現象への認識ではなくC情 報を行動に移し,行 動か ら情報が生み出されるとい う動的

なものとして取り扱 .?必要が起 ったoこ のことはあとで生産管理 システムを述べる際に詳細に触

れられようが,こ こでの生産管理システムではとくに、ここにポイン トがおかれることになろう。

さて,Mエsと システ ム とい う前 提 とな る考 え方 につ い て述 べ て きたが 次に.何 故生 産管 理 シ

ス テ ムを研 究 の対 象 と した の か,そ のMエsの 中 での位 置 づ け な どに つい て と りあげ てみ よ うo
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人め歴史は物に対する主体制を確立する歴史であった といってもよいo人 は物を自由につ くり

出し,消 費してきたoさ らに,人 はエネルギーに対 しても主体制を確立してきた。蒸気に始まり

電気,原 子力にいたる一連のものがこれであるoそ して今は情報に対 して主体制を確立 しようと

しているo現 代はまさ しくそ ういった時代なのである。

企業をとりあげた場合,物 とエネルギ ーか ら生産物をつ くbだ していたoそ のかぎりでは物と

エネルギ・-va対して企業は主人の立場にあったoし か し,情 報とはほとんど無関係で生産 し,処

理してきたo企 業は情報を自由に扱 うことができず,生 産や処理が終ったあとの結果 として利用

するにすぎなか ったo

しか し,エ レク トロニクスの著しい発展はフィート㌔ バ ックの時間を極端に短縮 し,驚 異的な

演算能力は予測をきわめて精密にした。その結果,物 とエネルギ ーとを組み合わせた情報に対 し

ても支配者としての力を伸ばしつつあるとい ってもよいo

そ うい う意味で企業のいろいろなシステムの中でも～批 から予測できないほどの変革をうけるの

は生産管理システムではないかと考えるoこ れには「生産の流れ」と「情報の流れ 」とが今後一

層交叉し,相 互作用をくりかえしながら変容していくと考えられるo

従 って従来の生産の流れとは打って変って,製 品自体の新陳代謝,設 備の更新,自 動化の促進,

人的要素の革新化などが激変し,そ の中から,新 しい生産の流れ として誕生してい くことになろ

うoと ころが生産設備は投下資本も大きいので,製 品などとちがって,陳 腐化が直ちに廃棄につ

ながらないところに実は大きな悩みがあるといえるoし かし.生 産設備を更新 しようとする動き

は今後益々強まるばかbで あるoそ こに従来考え られなかったほ ど強い情報との関連性がもとめ

られてくると考えられる・そうい う鰍 で報 の生麟 備も含めて醒 卸 流れは櫟 の流れを

無視しては設計できないといって もよい。それによって,生 産設備の予防的改善を促がし,生 産

をバランスよく効率的にし,品 質に対する信頼性を高めることができよう。すなわち,商 業やサ

ービス業などではほとん ど人間サイドの問題の解決で大半は済まされるものを生産では物と人間

と機械 との創造的な結合の中で解決が要請されるo従 ってもつとも困難な問題があるのは実は こ

の生産管理システムではないかと考えられここに研究対象として選ばれたわけであるo

人間と物と機械とQ有 機的協力的結合であることはもう一つむずか しい問題を発生させるoそ

れは現代の生産管理システムに対する要請が大量生産にあることに起因しているo申 すまでもな

く,大 量生産は大企業,中 堅企業であるを問わず,大 多数の企業がそれを指向しているo大 量生

産を行なう中では人間と物と機械 との関係は今まで以上大規模な,と もすれば弾力性を失 った硬

直化した関係になりがちであるo例 えばその中での人間は各々孤立 した人間関係かもしれないo

人間と機械との関係も極度に専門化 した固定化 したものになる傾向が強いかもしれないoこ のよ

うな傾向は一寸した努力を怠っているとす ぐ生 じて くるo

一5一



このような環境では,「 情報の流れ 」が ところどころです ぐ渋滞を起 こしてしまうo前 に,情

報に対 しても主体性をもたなければならない,と 述べたこととは反対の現象が生 じてくるのであ

るo

ここに今まで以上に「情報の流れ 」と「生産の流れ 」とを結びつける必要性が起きて くる。端

的な言葉でいえばコミュニケーシ。ンが必要 となってくるo

この困難な環境の中から,そ れを打破克服し,生 産管理システムを自在に動かし,変 化に適応

し.機 能を完遂できる体制を築くことが何にもましての時代的要請とい ってよいo

一般に製造業の中で生産管理システムはMエsと 呼ばれる企業の総合システムの中で重要な機

能をもつサブ・システムとして位置するo機 能のウエイ トからみても生産管理システムは,調 達

一生産 一在庫 一販売とい う製造業の中でももっとも主要な,規 模も大きい一連のプロセスをその

内容 とし,中 核的な地位を占めているo実 は生産管理システムはMIsの 中でこうしたリニアな

形で表わすのは危険であるoも っと複雑多岐な形で表現されるべきものであるoそ れは原価や会

計,技 術や品質管理,給 与や人事管理にも及ぶ,真 に中核的な位置を占めているoそ れ らを有機

的に結びつけているのが人間であり,情 報の処理であると考えられる。簡単な具体例をあげて説

明すれば組立のラインが大規模な停電でとまったとしょうoそ の情報はいろいろな方面にとび,

企業全体がその解決のために動かざるをえない。その中には技術の後援もあり,販 売先へのアク

シ ョンもあり.原 価に反映 しなければならない,と いうように多方面への連鎖反応がおこるoし

か し.も し.他 のサブ・システム,例 えば会計書類が紛失 して もこれほど広い範囲に影響を及ぼ

さなくて済むであろうoつ まり生産管理システムはまさしく,そ うい う意味で中核なのであるo

ところで・MIsは 単なる電算機の導入 とか.シ ステムの総分化とカばかりを促進するものでな

く.経 営の考え方,在 り方に対する強い警鐘でもあることを想起しなければならない。その中に

は トップ ・ダウンやボトム ・ア ップの問題 もあるであろうし.経 営方針,組 織.活 動のあらゆる

分野でQ変 革を要請 しているもの もあるであろ うoも ちろんMエsの 中核である生産管理システ

ムの考え方.在 り? .もこの論外ではないoこ れらの考え方,在 り方を促進する手法,理 論,手 段,

道具が急速にそろうてきているoこ れが高度に発達すると,人 と機械との対話が可能となり,生

産管理システムにおいても,生 産と物の流れとの間に一貫 した連繋が生まれることになろう。そ

こに達する前段階の要件として,組 織.製 品,部 品,計 画.端 末機器,技 術などいろいろなもの

を整理 しなければならないo
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2・1一 生 産 管 理 シ ス テ ム の 今 日 的 な 意 義

前章'(iは現代に油ける生産管理システムのもつ意味をとbあ げてきたoこ の章では,今 日にお

ける生 産 管 理システムをとらえた場合,従 来の生産管理とどうちがって どのような点に問題が

あるかをみていこうo

生産管理をシステムとしてとらえた場合には,次 の様な事項について明確化しなければならな

いo

o目 的

。機能

。機能の完遂

。部分と総合

さらに

o連 結要素としての情報

o外 的制約条件 としての環境

o手 段 としての電算機を始めとするマシン

などがあるo

まず,目 的か らみていこうo

く'-

6、
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2・1・1生 産管 理 シ ステ ム の 目 的

生産管理システムの目的は簡潔に表わせば前章で述べたように「ほしいときに良い製品をほ し

いだけ安 く提供すること」に他ならないo

しか し,こ れを具体的にみていくと.な かなかむずかしい面があるo例 えば,製 品の多様化は

この言葉の中に直接表現されてはいないoし かし,こ れが今や市場を支配する大きな要素となっ

ているoま た良い製品といっても,欠 陥車,欠 陥テレビなどが騒がれている昨今,良 い製品の判

断基準は昔とは比較にならない位きびしいoさ らに.納 期なbr品 質なり,コ ス トなり全部を完

遂しxう とすると相互矛盾を生ずるものもあるoそ ういう中で諸条件を同時に満足させるような

目的の達成が可能であろうか,と すら思われるo生 産管理システムの今日的な目的は大きく変 っ

ていることに注目を要するo
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2・1㌔2生 産 管 理 シ ス テ ム の 機能

生産管理システムに要求される機能として重要点は,以 下のとおりであるo

第1に システムとしての要素がすべて揃 っていることo

o入 力には物的なものとして材料投入,情 報的なものとして,生 産指示,予 算などがある。

o出 力には物的なもの として・製品 ・半製品の納ノs,情報的なものとして各種実績の報告があるo

o制 御としてラインコントロールなどがあるo

o制 約条件には物的には生産設備,情 報的には設備能力,原 単位,リ ードタイムなどがあるo

oフ ィード・バ ックとしては予算実績対比,計 画実績対比などによる管理機構がある。

これ らを通してみると,生 産管理としての品質,原 価,納 期に対する機能としての日程計画,

工程'手 順計画,負 荷計画.材 料部品の購入 ・在庫計画,外 注計画,原 価予算の立案などの諸計

画と実際にそれを遂行する上での作業指示,遂 行過程における進捗管理,計 画 と実績の対比によ

る差の測定をフィート㌔ バ ックすることなどが含まれているo

第2に 管理 システムが一－ffのマン ・マシンシステムであることから,と くに,シ ステムとして

不安定なマンに気をつけなければならない。すなわち,P■an-Do-See-Actionと いうサ

イクルの中でP■anやDoにActionが 結びつくように左っていなければならない。

第5に 企業環境は常に変化しているoし かも70年 代は激変の年 といわれ,と くに,こ こで対

象としている中堅企業は激 しい変動に見舞われることが必至であるo従 って固定 した管理方式で

は現実との遊離を招 くばか りで,利 用価置のないものとなってしまう。そのため非常に高いレベ

ルで環境の変化に順応できるようなダイナミックなシステムでなければならないo

第4にg生 産管理システムのシステムとしての特徴は"物 の流れ"か ら発生する種々の情

報を把握 し,管 理 しようとするものであるが,往 々に して 鴨物の流れ"と"情 報の流れ"

とが遊離 しがちになるので,"t物"とtt情 報"と をいかに有機的に結びつけて生産を管理す

るかが大きな問題であるoそ うい う意味で人事や会計のシステムなどと違ったむつかしさがあるo

第5に 生産管理システムとしての最近の特徴は製品が多数の部品,多 種の材料か ら成立ってい

ることと,そ の数が累乗的に増加 し,か つブラック ・ボックス的な部品システムの積上げの上に

製品の生産が行なわれていることにあるoこ れは最近.シ ステムの説明によく用いられている例で

あるが.製 品を構成 している部品が各々その機能の一つ一つをうま,く働かせないかぎり,製 品そ

のものの機能が発揮できないことが多いoこ の辺は システムの信頼性の問題である。アポロ計画

がこの代表的な例であるo

このように,部 品の数が多く全体が一体 として動 く要請が深まるにつれて生産管理システムも

またそれに即応 した形で運営されることが必要 とされるo

そのために,例 えば具体的に,生 産管理システムにたずさわる各部門がパラパラの形では上記

一7一



のような運営はできないo数 多い部品を十分取扱える技術,要 員,設 備,原 価.出 品,購 買など

各部門での責任体制がととのっていなければならないo
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2.1.5生 産管 理 シ ステ ム の 機 能 の完 遂

生産管理システムにおける機能の完遂とは注文されたものを注文の納期までに注文どおり又はそ

れ以下のコス トで顧客に納めることであるoそ ういう意味で信頼性の高い生産管理を行なうこと

が要求されているo

これを別の言葉でいえば,品 質保証の体制であり,納 期達成の体制であり,原 価管理の体制の

確立であるoこ こで体制なる言葉を使ったのはマン・マシンシステムであることを強調 したいた

めであるo

注目を要するのは,こ れら5つ の体制を各々有機的に連繋させ,交 叉的に相互作用を行なわせ

ることにある。すなわち,こ れ ら3体 制を単一人が行なうことも概念的には可能であるoこ こで

は3者 を別々にして説明しょう。第1に 現代の企業環境では製品 ・部品が予期 したとおりの機能

を発揮できるか という信頼性が大きく要請されているが,第2に 最近では納期までとい う時間の

上での信頼性 も要請されているo時 間に間に合わなければ製品としての価値を失な うことが昔で

は考えられないほど重大化してきたo自 動車の部品を製造 している企業の僅かな納期遅延が納入

先の組立 ラインをス トップさせ.そ れによって莫大な損失を発生させることを考えれば分かるで

あろうo現 代では各企業が相互にシステム化 し,相 互の入力.出 力の上に築かれていることや,

運搬が国内的 ・国際的にも複雑多岐化 している環境のもとでは,納 期ど治りに納入できるかどう

かの信頼性はきわめて重大な意味をもつにいたっているo

第5に 原価について各企業 とも技術革新と企業競争との中でギリギリの線まで低減しているの

が実情で.す でに相当固い壁の段階に達 しているoこ こでさらに,使 い古された言葉であるが,

国際競争力をつけるため,企 業競争に打ち克つため,一 段と原価を切り下げなければならないの

が現在の企業の課題であり.生 産管理システムでの問題点であるo通 常低 く押さえられている原

価目標をいかに達成するか,,そ れは言葉は悪いが.原 価における信頼性の問題といってもよいo

,
●

、
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2・1・4生 産 管 理 シ ス テ ム に おけ る総 合性

生産管理システムは企業における一つのサブシステムであり.企 業全体の中で占める重要性に

ついては前述 した とおりなので.詳 しくは触れないoし か し,シ ステムとして生産管理をみた場

合,サ ブシステムとしてのいろいろな関連性を考えなければならないo生 産管理システムと同じ

レベルでの企業システムをみていくと,次 のようなシステムに大別できるo

o販 売システム

O技 術開発システム

o人 事システム

o財 務システム

o予 測システム

生産管理システム自体はさらに.工 程管理 システム,在 庫システム,原 価管理システム,購 買

システム,品 質管理 システムに分けることができる。時間系列で考えると生産計画システム,実

績収集システム.分 析評価システムなどに分割できるo

しかし.生 産管理 システムがいかに中核的なサブシステム として重要であるにせよ,そ れは

他のシステムと有機的.協 同的,受 容的.適 応的に動かなければ意味はないoそ ういう意味か ら

も,生 産管理システムは他のシステムのバランスの上で設計されなければならないし,全 体の中

で他のサブシステムの作動に即応できる形で位置づけて設計されなければならないoこ れは部分

と総合.サ ブシステムとトータルシステムとの関係であるが.前 述のとおり製造業での生産管理

システムは他の周辺システムとは違 った意味で重要性をもつo
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2・2中 堅 機 械 工 業 に お け る 生 産 管 理 シ ス テ ム

2.2・1中 堅 機械 工 業 の特 質

(1)中 堅企業の概念

この報告の主題は「中堅機械工業vak－ける生産システムの研究開発 」であるo前 の考え方をう

けて中堅機械工業の分野での前提条件は何か,こ れか ら展開 していくための,中 堅機械工業の概

念を明らかにするo

中堅とは単なる中小企業でないが,大 企業でもなく総合的な力の面で国民経済システムの中で

中位にある企業を指すo力 を測るのにはいろいろなスケールがあるが.一 般的に中小企業を定義

する場合は従業員数又は資本金とい う尺度を使っているので,こ こでは同じ尺度を考えて若干法

律などでいう中小企業より大きな企業を想定するo機 械工業は広義では製造工業に近いような抱

え方をされているが,狭 義では工作機械工業を指す場合もあるoこ こでは広義の うちの一つをと

りあげるo

ここで扱う中堅機械工業とは資本金5～50千 万円位,従 業員数500～1,000人 程度の企

業を想定しているoそ の理由は,標 準化がある程度達せられていること,そ れに対する姿勢を打

ち出す環境があること,今 後 とも高度の発展が予想されること,そ れに組立加工などの一連 のサ

ブシステムが揃 っていることなどからであるo

(2)中 堅機械工業の二種構造の問題

企業の生産管理システムを論ずるさい,そ の前提条件である環境を分析評価することか ら始め

なければならないoと くに生産管理を日本がおかれた環境から考えた場合そこの必要性は高いo

中堅企業の2重 構造性を市場,強 いて生産の面で肥えた場合,い ろいろな意味でそれに対位す

る大企業や関連企業との関係から,2つ のタイプの中堅企業の活き方がみつけられる。

一つは独自の専門分野を独自の体質に合わせて,生 産販売活動をするタイプoも う一つは,大

企業の生産活動に直結する分野で,大 企業の生産販売に従属的に適応させなければならないタイ

プo前 者の タ イ プ(仮 りにAタ イプとい う)は ある時点までは非競合的な量的補充関係に立つ

が,大 企業の製品の多様化および技術水準の向上によって競争関係に立たせ られるo後 者のタイ

プ(仮 りにBの タイプという)は,よ り二重構造を浮彫りにさせたもので,大 企業のクッシ。ン

的役割を担わされていることが少くないoし かも,な お悪いことに複数大企業を各々頂点とする

タテ割 りの企業系列の締めつけがきびしいo

A・Bの 両タイプともに,さ らに複雑無数の企業の上にピラミット構造を形づ くっているoそ

の中に無数の零細企業を包括 しているところに日本の中堅機械工業が背負っている深刻な問題点

があるo

それは,現 実に中堅機械工業の生産構造の問題.強 いていえば、,生産管理システムにも及ぶ大
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きな問題であるo

詳細にはt以 下の随所に出て くるが,例 えば,満 足k生 産計画を立て られないほどの弱い企業

群の構造やJIS的 標準化を阻む強い企業系列など問題点が山積 しているo立 派な生産管理シス

テムの設計 もこのような前提条件を整備 しないかぎり.決 して効果あるものにはならないo

(5)二 重構造の変容の必然性

二重構造は実は大企業にとっても真剣に対処すべき問題となってきているo

それは.次 の4点 にもとめ られ ようo

o製 品機能の多様化 とモジュール化の促進

o限 界にきたコス ト低減への再挑戦

o最 近 とくに問題となりつっある信頼性の向上

o労 働者不足からくる省力化の必要性

この4点 を改善するためには当然早晩二重構造を変革 しなければならないoそ れは大企業のシ

ステム的な統合化と中小企業の専門化統合化とに帰する。

物の面でみれば,製 品部品の共通化.標 準化,さ らに掘下げてそれをつ くりだすための生産設

備,企 業環境にまで及ぶb

企業群の面でみれば従来の大企業系列下の群小企業の統合化,協 業化であり,総 合大企業 と専

門中小企業 との補完関係の整備である。

この報告書は,生 産管理システムが中心だが。上記のことを念頭におくべきことを付記してむ

くo

(4)中 堅機械工業の生産管理システムの特質と問題点

1)生 産管理システムの特質 一その1

従属性の問題をとりあげる。 とくにBの タイプの中堅の機械工業にこの傾向が強いoこ の

タイプは特定の系列親企業とともに栄え,発 展 してきたことに起因するo従 属性については,

Aタ イプ,Bタ イプを問わず.中 堅工業すべてがもっているものであb,具 体的には次のよ

うな点であるo

o設 備投資の従属性

o製 品企画の従属性

O生 産 ・販売活動での従属性

o生 産活動での従属性

o技 術開発での従属性

o資 金■会計面での従属性

言いかえればこのような従属性の上に日本の産業構造ができ上っているともいえるo
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中堅企業の場合,ど んなタイプであれ多少ともこのような従属性をもって企業活動を行な

っているものであり,こ れが生産管理システムの制約条件 として.又 は外乱 として考慮しな

ければならない特質となっている0

2)生 産管理 システムの特質 ・・その2

後進性の問題をとbあ げる。これはその1の 従属性の問題と裏腹をなすoす なわち,

o人 的組織面での後進性 一同族会社の域を出ないものが多い。

o生 産設備における後進惟 一近代的な設備よりも労働集約的に企業活動を維持していること

が多い。

o管 理面での後進惟 一企業規模が小さいことから,中 には大企業を凌ぐ模範的な管理水準の

企業もあるが,大 部分の企業はいちじるしく遅れている。 とくに,長 期計画および技術の

管理が後進的である0

3)生 産管理システムの特質 一その5

現実志向性の問題を指摘 しておく。これはその1t'そ の2と も関連するが,現 実の販売生

産を納期にこなすのに精一杯であることが理由であるo

例挙すれば次の現象があげ られる。

o量 の維持 として生産を考える立場 三こo立 場では場合によっては,コ ス ト.時 間を無視し

ても量を確保 しょうとするo量 を確保できない企業は脱落しかね左い環境にあるo赤 字出

血受注はその具体例である。

o現 実志向の考え方をする立場 一現実に即応するのが精一杯であb,未 来志向の立場が とb

にくい。資金繰 り,非 協業化などはその典型的な現われである。

以上の諸点は,中 堅機械工業の問題とい うより,む しろ二重構造における企業環境の問題

といえるoし か し,こ れからの中堅企業の生産管理システムを考えるに当ってわれわれは,

これ らの諸問題を改善するために努力を惜 しんではならないo

⑤ 中堅機械工業の生産管理サブシステムでの特質と問題点

この報告書でとりあげたサブシステムは,計 画,購 入 ・外注.加 工,組 立の4シ ステムである

が,そ の各々の問題点ならびに改善については,追 って詳細に述べるoこ こでは各サブシステム

を全体的に捕えてみるo

中堅機械工業の場合,各 サブシステムが全体的にバランスよく動いている例はきわめて少ないo

例えば,加 工一本であったり,組 立一本であったりする例が多い。

中堅機械工業の場合,例 の三層二重構造にみられるように,そ の企業を取り巻 く企業群との力

関係が如実に反映されているo例 えば,在 庫の考え方なども大きく影響をうける。在庫が自主的

に管理できるかどうか疑問であることが多いoま して各サブシステム間の在庫のバ ランスはわか
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らないo在 庫ばかりでなく,い ろいろな政策,基 準までも外部的に制約されることが多いoさ ら

に,個 々のサブシステムでの政策なり,基 準な りは必ず しも全体のシステムでの効果にな』らないo

そこに中堅機械工業の悩みがある。中堅機械工業の大部分は生産管理を始めとする綜合的な管理

という体制をとれるのか,叉 はどの程度人材を注ぎ込めるのか,は なはだ疑問であるoし か し,

企業をめぐる条件の変化に対 して,直 ちに適応できる管理体制をうち立てておかなければならな

い。それには,中 堅機械工業のとくに,そ のサブシステム全体を有機的,統 合的に管理できるか

どうかにかか っている。すなわち総合的なシステム化をどう行なうかにかかっているo

(6)中 堅機械工業における生産管理 システムの今後の動向

上記の諸問題点および特質は,各 々別個のものでなく,お 互いに関連性を有 しているo従 って,

その改善策はシステム的な方向でたてられなければならないことは明らかであるo

中堅機械工業の今後の動向を列挙すれば次のとtsりであるo

o労 働者不足から省力化,自 動化が強まることo

o二 重構造のタテ系列の色彩からタテヨコのバランスのとれたシステム的な構造に向う傾向が強

いことo

o製 品の多様化はさらにすすみ.し かも大量生産の要請も満たす方向にもすすめなければならな

いことo

o物 をつ くり.,それを売ることから,売 れるものをつ くる方向にすすむために情報管理の確立が

重要で,と くに中堅企業ほどその必要があることo

以上のような動向か ら,中 堅機械工業における生産管理の在り方として次のようなことが考え

られるo

o製 品 ・部品の共通化又は標準化の推進

o生 産管理 システムにおける情報システムの重視

o生 産管理個有の システムから脱皮した販売管理その他のシステムへの拡大又は統合化

o生 産管理システムでの管理基準の一元化と多様化

o企 業内外にteけ る生産管理システムの協同化
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2・2▲2中 堅 機 械 工 業 の生 産 管理 シ ステ ム の改 善 の ポ イ ン ト

(1)シ ステム的管理体制の推進

生産管理システムの在り方について本報告書では随所で触れているo

システムの解釈についてはいろいろあるが,こ こでは前述のとおり「ものの見方 」であると考

えておくo

中堅機械工業をめぐる企業内外の環境はきびしいので,生 物が変化の中で生きぬ くように,シ

ステム的に適応できる管理が必要である。それは単に従来からいわれているような生産管理では

ないoそ のポイントとしては次の諸点が考えられる。

oInput,outputを 明確にすること。とくvaOutputの 全体系を完全に把握す るこ

と。情報 と行動 との エ/o関 係を明確にしておくこと。

o目 標体系を明確にすることoと くに2つ 以上の基準があった場合,ど れを選択するかは目標に

照し合わせて決めなければならないo

。フィート㌔ バ ックの機能を明確にすることoど の時点でどのように制御又は行動 ・動作をとる

かを明らかにすぺきであるoと くに.生 産管理システムのように時間とともに「物が流れてい

る」場にあっては重要であるo

o「 物の流れ 」と「情報の流れ 」とが必要であること。とくに従属性の強い中堅機械工業では素

早い企i業活動を行なうために.ぜ ひとも情報と生産管理とは密接に関連していなければならな

いo

o生 産管理システムの各段階におけるレベルを認識すること。とくに中堅企業は急速に管理水準

をあげて行く必要が強いことに注意を要する。
「々

(2)標 準化の促進

中堅機械工業の生産管理 システムにおける最も重要な改善のポイントは標準化にあるo標 準化

の実質的な効果はきわめて大きいo標 準化にはいろいろあるが以下にそのいくつかを記す0

1)製 品 ・部品の標準化 一具体的な有体物の標準化であるが.む ずか しい問題が潜んでい

るoし かし,少 くとも中堅機械工業にとって至上命令に近い要請であるo部 品中心主義

の考えも,原 価管理も作業管理もすべてこの標準化ができるかどうかにかかっており,

最近みられる多様化の要請 もこの基礎ができて始めて応えることができる0

2)管 理の標準化 一1)の 製品 ・部品の標準化のタテの両面の関係に立つo管 理の標準化

としておよそ次の諸点を改善することがポイン トであるo

o作 業の標準化

一〇機械操作の標準化

o品 質管理の標準化
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o原 価および統計の標準化

o研 究開発の標準化

o事 務の標準化

O経 営の標準化

5)企 業環境の標準化

中堅機械工業の標準化を阻む最大の障害は二重構造か らくる企業環境であるoこ れは,

個々の企業の努力だけでは抜本的な解決は望めない。また他方,製 品の多様化の要請も

強く・.ますます標準化をむずかしくしている。 しかし,前 述のとおり,そ れならばこそ

なおさらに,標 準化をすすめなければならない6こ こでの標準化のポイントは次のとお

りである。

o企 業間の再編成,提 携の促進

oJエsの 適用拡大

o生 産品種の調整および専門化

o国 文は行政機関の指導

(3)企 業経営に対する認識

中堅機械工業の近代化は必須の条件の一つであるoそ れはコンピュータ・システムよりもマン

・システムで解決すべきことであるoそ の根幹 となるのは企業経営に対する正 しい認識以外には

ないo近 代的な経営認識を具体的に列挙すれば次のとおりであるo-

o生 産管理のシステムとしての管理

'O生産管理の トータル ・システムの中での把握

o原 価を中心とした管理

o生 産管理システムの販売の面からのアプロ・・チ

o科学的長期計画の確立

o以上のことを十分管理できる組織 と人的体制

これ らの根底には少 くとも次の4つ の流れがあるo

o「物の流れ 」を中心とした生産管理システムか ら「情報 」を重視 した生産管理システムへ とア

プロ"・■チが変 ってきていることo

o「量 」を納期に間に合わせる体制から信頼できるものを安 くつ くることに指導理念が変化 して

きたことo

o「量 」の管理か ら「時間 」の管理に方向が変 ってきたこと。

。社会的責任が強まb.欠 陥製品,欠 陥部品への対策が真剣に検討されてきたこと6
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(4)ア プ リケ ーシ ョン ・パ ッケ ージの 採用

標 準 アプ リケ ーシ 。ン ・パ ッケ ージの利 点 はい ろ い ろ考 え られ るが,ま ず そ れ らの パ ッケ ー

ジカ洛 管理 形 態 別 に 分類 さ れて お り,さ らに各 々が機 能 別 に 細分 化 され て い る こ とであ るoま

た 合理 化 の度 合 に よ りい くつか の 水準 を 選択 で きる こ とで あ るoこ れ らのうちう・ら 採用 可能 な も

の をい くつか と りあげ て シス テ ムを構 成 す る こ とは 改善 のた め の重 要 な ポ イ ン トとな る。

また,標 準 ア プ リケ ーシ 。ン ・パ ッケ ージの 採用 は共 同計 算 利用 に もつ な が るo共 同計 算 の

利 用 は 次の よ うな効果 を もつ ので,改 善 の ため の ポ イ ン トと して重 要 で あ る。

o小 さ な コス トで大 きな コン ピ ュ ータを利用 で きる こ とo

o計 算 ・管 理 の標 準 化 がで きる ことo

oコ ン ピ ュ ータ要 員 な どの省 力化 が 可能 で あ る こ とo

o管 理 水準 の 向上 に ょる経 済 的効 果 の発 揮 が で きる ことo

o企 業 の標 準化 な どに つい て の協 同 化が 促 進 され る こと。

o中 堅 機 械 工 業 の生 産 管理 シス テ ムの啓 蒙 開発 に な る こ とo

o迅 速 性 な ど コ ン ピ ュ ータ化 に よる直接 的 間接 的利 益 を 実現 で きる こ とo

ノ
a
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2・3シ ス テ ム の 構 造

ここで我々の考えてきたことを,も う一度振返ってみようo

第1に,現 代はあらゆる面で情報を重視 した時代でありいろいろな分野で多種多様な問題がお

こり,そ の問題をいかに解決していかなければならないかということで企業が苦慮 している。

第2に,そ れを解決するために,企 業におけるシステム化はいろいろな意味で至上命令として

要請されているo

第5に,し からば生産管理を中心としたシステムというものが,ど ういう形でなければならな

いのか.つ まり「システムとは何か 」またその中での位置づけを説明してきた。

第4に,こ のような体制の中でとくに中堅機械工業は,シ ステム化においてどの ような特殊性

があるのか,そ の問題をどの ように解決しなければならないのか。

とくに中堅企業はシステム化,標 準化という面で生産管理システムの考え方や環境の改善など

いろいろな面でいろいろな努力をしなければならないことを認識したのである。また,こ れらの

諸点を通 してみ受けられる現代の企業のシステム化の要求に対 して,中 堅機械工業としては規範

的な立場に立ち,こ ういう点で生産管理のシステム化を行なうべきであるという必要性を力説 し

てきたo

さて,こ れから後の部分では,こ れらの要請に基づいて実際に我々が開発した中堅機械工業の

生産管理システムについて展開して行こうo我 々が開発した中堅機械工業の生産管理システムを

具体的に考える為に,も う二つのことが らを述べておかなければならない。

第1に 我々の作ったシステムがどうい う制約条件,あ るいは前提条件の上にあるのか,

第2に,こ のシステムの考え方,ま たは思向方向というものが,ど ういう方角に向いているの

か,と いう二つの点であるoす なわち,前 に述べてきた中堅機械工業の生産管理システムのある

べき姿に対 して,現 実の中堅企業のおかれている立場か ら考えられる生産管理システムは
,い ろ

いろな面で制約があり,そ れを前提とした上でしか設計できないoそ の制約の中で ,考 えられる

システムは,ど うしても理想の姿からかけはなれた形のシステムであり,そ のように設計 しない

と,実 用性の乏 しいものになってしま う。そのシステムの枠となる制約条件をより現実の標準化

された姿に合わせてい くことが,シ ステム ・エンジニアリングの技術であるo

制約条件によって,シ ステムがどのように変わってい くか ということを認識するために,い く

つかの簡単な例をあげてみよう。

原料が全く不足しているという場合には,い かに生産能力があってもそれ以上製品を製造 し,

販売することはできない。即ち,原 料を海外か ら輸入する製造業を想定したとき,そ こか らの輸

入が止まれば製品の製造はできないことになる。

また,あ る工場の中の生産設備にアンバランスがある場合,Aと いう工程か ら出て くる部品と,

-18一

〉

、
●

ユ

.

」γ



心 、

⑨

,
■

,
、

Bと いう工程か ら出てくる部品が組み合わされて,cと いう組みたての工程を通ってい く場合を

想定するoそ のさい,Aの 生産能力がBの 生産能力を上まわる場合,結 局その工場の製造はBに

おける部品をつ くる工程能力によって規定されて しま う。

さらに別の例を考えてみよう。ある工場に通ずる道が二本あるとする。一本は広 くて,大 きな

トラックが出入りできる道とし,も う一本は狭く,小 さな トラックしか出入 りできない道とする。

その場合,ど ちらの道を使うかに よって出荷におけるロットのまとめ方が,'か なり変わってくる。

その使い方によっては,発 送センターのあり方,倉 庫のあり方,さ らに生産の仕方あるいは製品

コス トへのはね返 りなどが,各 々違ってこよう。

このような地理的な制約条件に よっても,そ の企業のもつ生産管理システムのあり方が大いに

変わって くるoそ こで我々の考えたこの企業のs・;ifまかな姿を,以 下に描いてみよう。この企業

をとりま く客観的な環境の中で,最 も大きなものは製品の需要市場との関係であり,材 料の供給

市場 との関係であり,さ らに下請企業との関係である。これ ら周囲の環境に対して,中 堅企業が

どのような力関係にあるかとい うことを理解することは非常に重要なことである○これがいわゆ

る三層二重構造の問題であるo

我々が想定した企業は,こ の点でどういった状況にあるかとい うと,下 請に対 してはマイナス

の要素をもち材料供給市場に対 してもマイナスの要素をもつ。つまリマイナスとは,企 業がそれ

をとりまく環境に対 し自由に行動できないとい う状況をさしている。 したがって,そ の企業が生

産計画を仮に変更した くても,下 請がそれについてこられる状況ではないとか,あ るいはコス ト

の面からもこれ以上,下 げることができず,逆 に上げていかなければならないことを意味してい

るo

これに対して製品の需要市場は.若 干 プラスの要素があると想定しているoつ まりこの会社は ,

下請ならびに材料供給市場に関 してはマイナス要素があるので,物 の流れの入力においては ,コ

ス トアップ的な要素が非常に強い。それにもかかわらず,製 品需要市場においてプラスであると

いうのは,こ の企業のもつ技術力が相当に高 く,そ れによって市場の独占,ま たは寡占が可能に

なっているか,自 主的に販売生産できる強みをもつ ことを意味する。

その背景には製品はもちろん,と くに部品の標準化,共 通化が相当すすんでいて,あ る程度見

込み生産が可能であるとい う想定をしている。したがって,生 産の形も一応見込みで作っておい

て.後 で確定受注が くると生産計画をかえてもそれを受注にあわせて生産し処理 してい くという

形をとっていける。さらに,共 通化あるいは標準化のすすんだ部品を使って ,製 品を多種多量に

作っていくとい う生産形態であるとい うことも,想 定の一つになっている。 したがって ,組 立 ラ

インも複数ラインとい う想定になっているo

この企業が製品の需要市場に対してプラスであり,か なり自主的な自分のペースで生産し販売
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ができる背景に,もう一くは,輸 出が相当にあってこれをバッファとして使うことができるとい う考

えもあるoす なわち,こ のシステムは中堅企業として材料供給市場,ま たは下請に対 してはマイ

ナスの要素があるが,製 品の需要市場に対してはプラスであるとい う前 提条 件にた ってシステ

ムが展開されている○さて,こ こでシステムをつ くるに必要な制約条件,前 提条件をくわしく述

べることにするoこ の制約条件や前提条件が明らかにされれば,そ の上に立つシステムの形態も

自から決まって くる。それを物的システム,情 報システム,生 産管理システムの各々について,

構造,機 能,考 え方の各基礎 となっているものをとりあげ以下に述べてゆく。

ここで,前 提条件に入る前にレベルの点を付言しておこうoこ の報告書では,随 所で触れてい

るとおり,合 理化の段階に応じてシステムにレベルという考え方を組み入れた。生産管理システ

ムの うち,最 低限行なわなければな らない処理として絶対にはずせないものをレベル0の システ

ムとして考えたoこ れに比べやや合理化の度合が進み主要業務が標準化された状態をレベルiで

とり扱か った。さらに高度に合理化が進み完全に標準化されて自動化システムが確立された段階

をレベル2と 想定した○ レベルの内容はシステムのもつ,制 約条件とシステムの処理に対する主

観的要素によってちがうのは当然であるo従 って,シ ステム設計者又は経営管理者の態度として,

これをレベル0に しょうと思えばシステム設計の難易にかかわ らず,そ のレベルを決定すること

ができる。一般的な考え方としてレベルの区別にはかなり流動的な面が強いo
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2・5・1物 的 シ ステ ム の 構造

企業システムの特性を最も制約するのは物的システムである。いかに情報システムをよく設計

しても,物 的システムがそれに即応しなくては何もならないo零 細企業に超大型電算機をもちこ

んでもきわめて非効率的であるoも っとも超大型電算機をデータ通信の ような次元のちが う観点

から共同利用すれば,又 利用効果は違って くるoし か し,こ のような代替が可能な企業システム

でないかぎり一一般的には物的 システムによって情報システムは大きな制約をうけることになるo

さて,こ こでどのような物的システムを前提にしたかについて若干のべてみるo物 的システム

においては,環 境.労 働力としての人間,材 料 ・部品 ・製品のような物生産などの設備がどのよ

うになっているかを考えなければな らない0

1)環 境

大略の環境については前にのべたように3層2重 構造の中にある中堅機械工業という想定であ

る。さらに掘下げて考えると,

a.場 所

都市又は都市近郊にこの企業があるものと想定しているoこ の意味することは材料の供給や製

品出荷について他に較べてハンデキャップはなく,ま た特別の支障はないと考えている。電力や

水などエネルギーも,多 少生産が伸びても新たに引込むことが容易にできることを意味する。つ

まりある程度企業の規模や活動が地理的環境に対して即応できることを意味する。

b.輸 送

輸送上の支障はない ものと考える。 これは企業システムに対して大きな影響を与える。今後ま

すます納期がきびしくなるが,製 品ができても道路事情が悪いとか遠いとかの理由で納入できな

いということの起 らない環境であること。これは生産システムにもコス トにも重大な影響を与え

るので道路,鉄 道,海 路など輸送上の支障は少ない企業を想定する。

c.風 土気 候

風土気候に何の支障もないことを想定 しているo例 えば,海 岸の近 くにあって腐食のため材料

が長期在庫できないとか材料の置場について特別の措置が必要であるとかの要求は起 らないこと

を想定しているo

d.電 力その他のエネルギーについて支障はないものと考える。地域によっては電気のブリッカ

ー現象があるが,電 力を使 う精密工程にこうい う地域的な現象による支障はないものと考えるo

最近,公 害その他による生産への制約がよく発生するが,こ のような現象は比較的少ないことを

想定するo
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2)労 働 力

a.雇 用

中堅機械工業のおかれている立場からして,新 規労働力の雇用はいちじるしく困難になってき

ている。その面か らも自動化,省 力化が焦眉の急を告げる問題となっているoこ こで考える企業

では労働力についてはここしばらく生産を維持するに足るものがあると想定する。ない場合で も

自動化,省 力化によってのりきることができ,重 大な支障が到来しないものと考えるo

b.争 議

労働力確保については争議その他の紛争がないか,あ っても生産 ・販売に支障はない体制にあ

るものと考えるo

O.労 働賃金水準

労働賃金の水準も一般の水準であり,ベ ースアップも一般水準にあるものと想定するoベ ース

アップがあっても,企 業システムにとって,こ こしば らく影響を与えないものと考え,そ の要素

は織込み済みであると考える。

3)物

a.材 料供給力

材料の供給による支障はないものと考える若干市場価格の変動による材料の一時的な逼迫緩和

はありうるが企業シネテムのそれに対する変容性は十分あるものと考える。材料についてはほと

んど国内で供給できるものと考えるo輸 入があっても供給に支障はないものと考える。

b.材 料革命

材料の転換は,こ こしばらく考えないものとするo材 料が変 ったとしても,生 産システムに支

障はないものと考えるo

c.製 品のライフサイクル

製品についての製品ライフサイクルはあるが,業 界一般の水準にあるものと考えるo製 品革命

がおこっても小さな改良的なもので,大 きなモデルチェンジはないものと考える。ただし,多 少

の変革に対 しては,こ の企業システム,情 報システムの中で十分吸収できるものと想定し,そ の

ように設計されているものとする。

d.外 注 依 存.

外注依存率は業界水準なみで若干変更があって も今後とも同程度の水準にあるものと想定するo

外注による納入阻害のようなものはないものと想定する。

5)設 備

a.工 程 全 般

その概略の工程図はEDPシ ステムの段階で述べられるが,そ のうち大きな特徴のみ抜き出す

一22一

ふ

.
■

・
ゐ

ン



畠,

七

と.

第1に 組立のライン化がすすんでいるo

第2に 加工は ロット生産が可能で省力化,自 動化が若干行なわれているo

第5に 組立後,組 立中の加工は組立工程とみなすo

第4に 部品になるまでの加工段階で付随 して行なわれる局部的な組立は加工とみなす。

第5に 組立工程における事故はないものと想定し,そ れが偶然発生しても,企 業システムの中で

十分吸収 しうる程度のものであると想定するo

b.設 備 改 善

設備の変革は多少あって も,企 業システムの中で十分吸収でき,支 障はないものと想定する。

外注の うち一部分内製に切換え設備の面で変更してもEDPシ ステムには支障のないよう設計 し

てあるo

c.検 査 工 程

検査工程は中間各段階にあり,そ れによる工程の混乱はないものと想定する。

,
O

▼
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2・ろ・2情 報 シス テ ム の構造

企業システムと情報システムとは表裏一体の関係にあるo企 業システムは物的システムと情報

システムも含めたシステムであり,物 的システムがかなリオペレイシ.ナ ルな関係にあるのに対

し,情 報システムは若干コントロールとしての性格をもっているo

物的システムと情報システムとは一体となって企業システムの機能を遂行するが両者の関係は

流動的,変 態的であるo例 えば製品ができ出荷されると,出 荷という情報で管理部門にもた らさ

れる。また中間仕掛品で停 っていれば,在 庫何個 とい う情報 となって管理部門に入って くるoこ

の物の動静が情報に転化される。しかし,そ れを情報に変えるかどうかは別の観点か ら決められ

ようo情 報として管理部門にもたらされれば,そ れによって管理部門はそのまま在庫 しておくか,

出荷納入に伴 う売上伝票発行,得 意先への報告などの次の行動への意思決定が行なわれる。その

結果が在庫をなくすことであれば払出の命令となって.物 を動かすoこ れはまさしくコントロー

ルであるo

物的システムと情報システムとの関係は大体こういう関係にある。従って,本 来は両者を分け

て考察することは正しくないが,方 法論的にむずか しいのでここでは分けて説明している。 しか

し,現 代は情報化時代であり,情 報システムをコントロールすることによって,物 的システムを

制御する要請が 日増 しに高まっているo例 えば,生 産計画は相当以前に立てなければならないが,

そのときは確定した受注ではないoそ こでとにか く見込で製造命令を出してしまう。そのうち確

定した受注が各々多様化 した仕様でやって くるoそ こで見込み生産中のものからその特別仕様に

合せた生産に切換える。 これは,製 品の多様化の好例であるが,現 代の生産の真の姿であろうo

このシステムもその ような状況を想定しているoも う一つの例をあげてみようo

すでにA製 品の月次計画が実施中であるとしょうo大 量生産大量販売の時代なので,流 行によ

ってBの 方が売れそ うだという予想に変 ったoす ると,生 産計画は途中からBに 変えなければな

らない。この両者ともいわゆる情報によって物的システムをかえることになるoこ の物的システ

ムをコン トロールする情報 システムを,も し人間なり経営管理者がオペレイシ。ナルに取扱えた

ら,そ れによる企業システムの適応性はいちじるしく高まるo一 方,前 提条件,制 約条件が明確

でないと,そ れを基とした情報システム,と くに融通性に未解決の問題をかかえたEDPシ ス

テムでは非常に混乱 したシステムになるo後 でもでてくるが計画をたてる機関がないとすると,

ある時は甲の部が,ま たある時は乙の部がとい うように変わったとすれば常にその製品は質のち

がったものとなり,と くに見込生産をしているときは重大な支障を生ずる。従って,EDPシ ス

テムを考えるに当って,こ れらの情報システム,EDPシ ステ ムの前提条件,制 約条件は常に

明確にしておかなければならない○それ らの条件は数多く存在するが以下,そ のうち主要なもの

につhて のべるo
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1)予 測

a・データと機構

需要予測をするに足る十分なデータと機構がそろっており,方 法も確立していることを前提

としている。迅速なフィードバックをすることができる能力もそなえているものとするo

b.適中率と即応性

需要予測はある程度使用に耐える適中率をもっていると考える。また一応想定できる範囲内

で例外的な需要予測についても,あ らか じめ想定しておくことができる状況にある。新製品

の需要予測については常時行なえる体制にあることを前提とする0

2)総 合 計 画

a.意味と機構

ここでの計画とは通常の生産計画などで見込み生産に踏み切れる段階での総合計画を指す。

この種の計画をたてる機関が一応あることを前提としているo

瓦諸基準とレベル

計画に対する生産基準,販 売基準,原 単位,基 準コス トその他誌基準がそろっているものと

考える。一度たてた計画はかなり精密なもので,そ れによって見込み生産のできる程度の内

容をもっているものと考えるo

c.即応性と他との関連

計画を変更する必要が起ったときに相当程度の適応性をもっており計画の変更が可能である

と考えるoフ ィードバ ックに対する体制も一応整っていることを前提とするo需 要予測との

関係もあるものと想定する。

3)予 算

a内 容と適中率

計画にもとついて作成されたコス ト面での表現が予算であるが,こ の予算はかなり高い適中

率をもつ ものとする。 これにはい くつかあるが,こ こではt期,半 期,月 次単位のもので毎

月次変更できるものと想定する。

b.データと機構

目標値の設定その他について トップが関心をもっており,予 算を編成するに必要なデータが

そろっているものと推定する。変更があった場合にそれに対応する措置が制度的に確立して

いるものと考える。過去か らの実績による数値も予算を立てるに必要な程度そろっているも

のと考えるo
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4)受 注 計 画

a内 容

先の総合計画による見込み生産に対 して受注が確定した段階でたてる計画が受注計画であるo

従って総合計画と深い関連性を有するものと想定するo

瓦諸基準

受注計画をたてるに必要な,受 注 ロットのまとめ方,経 済 ロットの考え方,そ の他基準 とな

るものが一応そろっているものと考えるo正 しい リード・タイムがあれば受注を生産に反映

することが可能であると想定する。

5)生 産 計 画

a.内 容

ここでの生産計画は一応月次の生産計画と考える。これは総合計画,販 売計画,受 注計画な

どにもとついてたてられた計画で生産能力にあった形でつ くるということを原則としている。

b諸 基準 と即応性

この計画をたてるに必要な諸基準は十分整っており,生 産計画をたてる期間もまた整ってい

るものと推定する。生産計画を遂行するうえで支障が起きた場合にただちに緊急の措置がと

れるものと推定するo生 産計画は他の計画,例 えば出荷計画あるいは受注計画に各々即応し

て直ちに改定ができるものとする。

c.機 構

生産計画を承認し,そ の生産計画を指示 し.実 施するに必要な諸会議,諸 機関が整っている

ものとする。生産計画を遂行中または遂行したあとで生ずる実績値の把握は十分であるとす

る0

6)要 員計 画

a.データと機構

要員について生産に必要な資料はあるものと推定するo例 えば職場別の人員数,人 工数,時

間割りのコス ト,各 職場別における技能程度,生 産変更に対する適応程度などが一応解って

いるものと推定するo作 業時間に関するいろいろなデ ータは常時または特定時に集めており,

または集めることができる体制にあるものと想定する。

7)そ の他諸基準

尾経営方針

経営についての長期の方針がすでに定まっており,そ の内容はかなり具体的なものであると

想定するoそ れにもとつ く長期計画というものも一応できていると想定する。ただ し,そ の

性格は今後数年間の範囲内での目安であると考えるo
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b.成長率

この企業の成長率は一応安定 した数値をもっているものと想定するo

c.営業方針

営業に☆ける能期のリード・タイム,在 庫水準その他が一応決まっており,信 用限度額その

他お得意先に対する諸基準も一応決まっているものと推定するo営 業でとりうる最低の契約

単価,契 約ロット,そ の他の条項が内規として決まっているものと想定する。

d.生産方針

生産における内外作区分の基準も決まっているものと想定するo部 品の共通化,標 準化につ

いての方針が決まっており,か なり実施されているものと推定する。各工程における標準化

運動が盛んで.そ れ らの標準がすでにできており,ま たはつくられており,歩 留率その他も

大体解かっているものと想定する。

e.在庫方針

在庫については最適在庫という点ではまだはっきり決まっていないが,一 応の在庫水準が決

められているものと想定するo在 庫水準は生産の変動あるいは販売の変動によって若干変え

ることができるものと想定するo

己諸統計

機械の稼動率に対する諸基準,諸 標準,諸 データがある程度でき上が っているかまたは比較

的容易に集めうるものと想定するo
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2・3・ ろ 生 産 管 理 システ ム の考 え 方

前にあげてきた制約条件,あ るいは前提条件の中で,現 実の企業の生産管理システムがそのシ

ステムとしての機能を発揮すべ くつくりあげられるのであるが,そ の際,そ の制約条件をのり越

えて,企 業のシステム,生 産管理のシステムに強 く影響を与えるものがあるoそ れが 「考え方 」

であるo

制約条件を前提とし,そ の 「考え方」の上に立ってシステムを構築するか,あ るいは制約条件

を排除 し,「 考え方」を制約条件につくりかえて,そ の上にシステムを構築するか,い つれかが

とられるoま た,別 の面からみると,考 え方それ自身がシステムにとっての制約条件として課せ

られて くることもあるo

制約条件を前提とした場合に,考 え方がシステムに与える影響は無数ある。 日常の企業活動,

日常の生産管理活動はすべてこうしたものの集積である。納期厳守の立場に立ち,貧 弱な生産設

備を能力以上に稼働しながら納入期限を守っている例は前提条件の上に立っての考え方の実現化

された姿であるo制 約条件として通常の感覚でみれば,不 可能な考え方を通すため無理に押込ん

でいる様子である。この特徴は考え方を専ら途中の過程 よりも出力にのみに向けている点にあるo

日常の生産活動は多かれ少なかれ,こ の部類に入るo

また,制 約条件を排除し,考 え方を条件としてつ くりかえて,そ の上でシステムを構築する例

には次のようなことが考えられるo例 えば工程のある一部分がきわめてネックになっているとし

ょう。その工程を改善すれば,生 産は全体として,今 まで以上に効率よく遂行できる場合,そ の

ネックの部分を排除 し,設 備などの増強によって目的が達成 しうるoこ れは生産能率をあげると

いう考え方によって制約条件をつくりかえて しまう例である。出力を出すためには途中の過程に

目を向けるべきだとい う思想にもとついている。合理化の推進などはこれに属している。EDP

のシステムを導入するさいには,と にかく制約条件の排除を第1に 行なうべきであると考える。

最後の例,す なわち考え方それ自身が制約条件になるというのは,例 えば,在 庫を零にすると

い う考え方などこれに属するo生 産活動がどんな状態にあっても,在 庫の一掃に努力するという

ことで,逆 にそれを前提にして生産計画にその考え方をおりこみ,生 産の実施にはその考え方に

従 うということであるoし かし,こ れは生産活動が悪い場合のみ適用されるものでな く,良 い場

合にも適用されるo例 えば,あ る基準値にもとつ くという考え方であれば,混 乱 した基準に一本

の筋を通すことになるo

以上述べてきたように 「考え方 」は制約条件,前 提条件と同じくシステムの構造 ・機能を決め

る主要な要素である。そ こで,当 報告書に拾ける中堅機械工業のシステムではどんな特徴,ど ん

な考え方のうえに構築されているか以下に述べるo
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1)生 産 管 理 レベ ルの 拡大

生 産 管理 シス テ ムの 体制 は従 来 の 業務 中心 の管 理体 制 か ら最 近 は機能 中心 の 管理 体佑1トと大

き く変 貌 しつ つ あるo

生 産 管理 を機 能 の上 か ら考 え る とプ ロダ ク ト・マネ ジ メン ト,プ ロダ ク ト ・コ ン トロ ール ・

プ ロセ ス ・コン トロ ール,ジ ョブ ・コン トロ ール とい うよ うに各 々の管 理 レベル に応 じて概 念

づ け られ る。

プ ロダ ク ト ・マ ネ ジ メ ン ト

生 産 管 理

プ ロ ダ ク ト ・コ ン トロ ール

プ ロセ ス ・コ ン トロ ール

工 程 統 制

ル】

Pン
編

コ
業

●.
作

フエ
ジ

しか し,一 般 に いわ れ てい る生 産 管理 の 範 囲は 非 常 に広 く,こ うい う広い 意味 での 生産 管理

の概 念 の うち,狭 義 の 生 産管 理 とい われ てい る もの の実 際 の 内容 は上 の 図 でい う一 連 の コ ン ト

ロ ールの段 階 を 指 して い る。 しか し,現 代 に おけ る生 産管理 へ の 要請 か ら,コ ン トロ ール ・レ

ベル の 生産 管理 の概 念 だ け を考 え てい た ので は解 決 しきれ ない 問題が 非 常 に 多 くな って きた 。

す なわ ち オ ペ レ イシ.ナ ル な段 階,工 程 中心 の段 階 で の生 産 管理 では,現 代 の販 売や 生 産 の直

面 して い る き び しい納 期,大 量 生 産 と製 品の 多様 化,移 しい 部 品 とそ の信 頼性 な どの シス テ ム

の諸 要 件 を解 消 す る こ とは 不 可能 と化 しつつ ある。

そ れ は 個 々 の工 程,個 々の作 業 が いか に 質 ・量 と もに 優 良 に こなされ て も,つ ま り個 々の プ

ロセ ス ・コ ン トロ ール,ジ 。ブ ・コ ン トロ ールが いか に正 し く行 なわ れて い て も,全 体の 生 産

(こ れ は材 料か ら製 品 に いた る流 れ を指 す が)を コ ン トロ ールで きな けれ ば 何 もな らない 。 そ

れ は ここで い うプ ロダク ト ・マ ネ ジメ ン トの段 階 か ら,プ ロダ ク ト ・コン トロ ール,プ ロセス

・コ ン トロ ール,ジ ョブ ・コ ン トロ ール まで一 貫 した 体系 の 中 で,生 産が 好 ま しい 状 態 で管 理

され なけ れ ば な らない こ とを意味 す る。 例 え ばA工 程 は 非 常 にす ぐれ た 部 品を つ く って も,B

工程 が劣 って おれ ば.生 産 は好 ま しい 管理 状 態 には な らない。 生 産の シス テ ムは一 個 所 で もネ

ックが あれ ば,全 体 の システ ムに支 障 を きた す ことに な るの で あ る。 こ こが 単 な る生 産 管理 で
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はな く生産管理システムといわれる所以でもある。また,生 産が終った製品を出荷する際,そ

こにネック,例 えば輸送通路が狭 くて トラックがt台 ずつ しか出荷できない場合があるとするo

そのような環境では滞貨ができて生産にも波及することがある。このような状況ではいかに生

産の工程では うまく統制ができていても,よ い生産管理システムとはいえないのであるoそ れ

を解決できるのがプロダク ト・マネジメン トであり,い かに効率よく全体システムを管理統制

するかの機能を果すものである。これはプロセス中心の管理か ら脱皮 しなければできないこと

であり,そ の脱皮が今や生産管理システムに要請されている0

2)現 場中心主義よりの脱皮

もう一つの問題は現場中心主義の考えである。従来の生産管理は後でものべるように指示型

生産管理であり,製 造命令が出された後はほとんど現場に任せきりとい うことが多かった。す

なわち現場の判断で,現 場で調整が行なわれてきたoこ の様な状態をここでは現場中心主義と

称する。

現場中心主義ではコン トロールの機能をオペレイシ。ナルな段階に託 してきたのであるoこ

れは,オ ペレイシ.ナ ルなものをコン トロールする形態が他になかったことにも起因する。

この ような現場中心的な考え方では,現 代の企業競争に勝てないo現 場中心主義では現場に

負担がかかるので生産上の能力の低下,標 準または基準と実績との遊離,歩 留り・不良率の悪

化,さ らに真違い統計の多発などの結果が起 って くる。

これは何よりもマネジメントの不足または欠如であるといってもよい。現場中心主義は別の

立場か らみると,解 決のつけにくい試行錯誤であり,そ れによる欠陥がいろいろな立場から出

てくる。このような現場のオペレイシ。ナルな面での試行錯誤的な生産管理 システムか らコン

トロール機能を重視した形での生産管理 システムへの移行が必要になってきた。

従来の生産管理の概念からみれば,生 産管理の領域の拡大ともいえるが,シ ステム的にみれ

ば当然の帰結である。 これを仮 りにマネジメント中心主義,考 え方中心主義 と呼んでおこう。

・このような形態の中で起こりうる問題はタテにもヨコにも生産管理のシステム,お よびその

関連システムが広 く拡がるとい うことである。例えば技術開発システムと生産管理システムと

の関係についていえば,そ れは製品の開発体制,お よび試作の立上 り体制をうま く確立するこ

とによって一発で立派な生産の行なわれることを意味する。生産システムにおけるデータが製

品開発にフィードバックされて現在の製品と将来の製品とのつなが りを深めたり,逆 に製品開

発の情報が生産への改良の資料となることなどはこれに属する。このようにして技術開発のシ

ステムと生産管理システムの連繋がますます深まって行 くことが考えられる0

3)指 示型生産管理よりの脱皮

この報告でのシステムは当面見込みで製造命令を出し,途 中でそれを確定受注で埋めて行 く

一50一
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形態をとっているが,こ のシステムでは個々の工程や作業統制では管理し切れるはずがない。

これを管理するのはプロダク ト・マネジメン ト以上の段階である。基本的にこういう方向を辿

ろうとすれば,共 通部品を多少在庫にしてもっておき,そ れから製品を組立てる形態,い わゆ

る部品中心主義といわれる考え方を採用しなければならない。

従来の生産管理システムはある面で指示型であったといえるoそ れは製造命令を管理部門で

発して,現 場が独自の判断で調整をとるとい うものであったo現 代の生産管理システムはむし

ろ現場におけるコン トロール機能をより高いレベル,例 えばプロダクト・マネジメン トの段階

まで引きあげ ようとしているし,ま たコン トロールをプロダク ト・コン トロールのような形で

人間か ら機械による生産設備,機 器のコン トロールに変えて行こうとしている。すなわち,こ

のような管理体制は人間,対 物的処理機械,対 情報処理機械間の対話のような形で発展して行

く協同体になることを意味しているoこ のような状況は,従 来から行なわれてきた生産の指示

型管理の限界を指しているといえ ようoこ れは前にも述べたように販売面の需要の変動に即応

するため,新 製品開発による製品の多様化傾向に対応するための大きな要因であるo

ここでのポイン トはいかに必要な情報を収集 して計画又は統制面にそれを反映させるかとい

うことである。これを具体的にのぺれば,計 画から実施へのサイクルを確実にしたり,あ らゆ

る基準やデ ータ ・ベ ースを確立 したり,デ ータ収集の効率化をはかるなどの問題を解決するこ

とであるoこ れらの中心問題が体制 として完備されてくれば,指 示型生産管理の限界をつき破

って.正 しい生産管理体制がでぎて くることになる0

4)原 価管理での意識革新

今日におけるもっとも大きな問題はコス トの上昇とその弾力性の欠如であるoそ の内容は,

労務費の高騰が第tで あるo労 務費はその企業の実績に関係なく,一 定の大巾な率で上昇線を

辿ろうとしているo

第2は 償却費の膨張であるo製 品の多様化と陳腐化の速さは加速度的に進んでいる。とくに

装置産業の場合,設 備の巨大化と更新とがいちじるしいので,償 却費は膨張を重ねている。

以上2つ の現象はコス トの固定費化を招き,通 常の平段では動かしがたいものとなってきて

いるo従 って,労 務費償却費の増大が慣性的にコス トを上げて行 く傾向に対 して ,従 来の原価

計算のようなものではこの厚い壁を破ることはできなくなってきている。

従来の原価管理はともすれば,机 上の管理の色彩が強く,実 際のコス トダウンには伸々結び

つかないものであったoそ こで従来とちがった原価の管理体制が要請されてきたのである。す

なわち,そ れは数字面で原価をいじくる「原価を管理する体制 」ではなく,原 価を通じて生産

管理システムを管理する,あ るいは原価で物を考え,コ ス トダウンに結びつけて行こうとする,

いわゆる「原価で管理 」する体制が必要なのである。つまり,生 産管理面で発生する事象に対
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して,原 価 で評 価 し,あ る いは 評価 で きる よ うに して,そ れ を コス トの ダ ウ ンや コン トロ ール

化 して行 く ことを確 立 しな けれ ば な らない とい うこ とで あ るo

これ は従 来 の責 任 とい う意味 で のAccouptingで は な く,OpθrationalAcco-

untingの 範 欝 の もの を求 め て い るの で あ る。

こ こで はOperatiOna■Accountingの 考 え を全 般 的に 導入 す る わ けで は ないが,

それ に近 い考 えで,原 価 で 管理 す る体 制 を まつ 築 こ うとす る立場 に立 ってい る。

5)コ ン ピェ 一夕化 の促 進

以 上述 べ た よ うに 現代 の 生産 管 理 シス テ ムは プ ロセス ・コン トロ ール,ジ 。プ ・コ ン トロー

ル,の よ うな低 い レベ ル の管理 か ら,プ ロダ ク ト ・マ ネ ジ メ ン トの よ うな高 い レベル の管 理 を

問題 とす る形 態 に変 って きて い る。 これ は 「考 え 方 」を中心 と した生 産 管 理 シ ステ ムに変 った

と して も よい 。 この よ うな管 理形 態 では,情 報の 処 理 とそ れ に対 す る適 切 な措 置 が必 要 とな っ

て くるo物 の流れ と金 の 流れ,そ れ にそ の他 の情 報 の流 れ は 各 々2大 な もの で あ るが,そ れ ら

を総 合 化 して処 理す る こ とは 人 手 では 最早 不 可能 で あ るoこ れ らの 処 理 を解 決せ るのは コ ン ピ

ュ ータの 力 を待 つ以 外 に は ないoこ こに コン ピュ ータが 現 代 の生 産 管理 シ ステ ムに とって不 可

欠 の もの とな って きた 理 由が ある。

この コ ン ピ ュ ータ化 に よって 生 産 管理 と在 庫 管理 の 連 繋 を行 な った り,プ ロダ ク ト・コ ン ト

ロ ールに よって 自動制 御 した り,さ らに 経営 管理 の形 態 も以 前 に ない 斬新 的 な ものにす る こ と

も可能 に な ったo、
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3.シ ス テ ム の概 説

一 生産管理 におけ る情報 処理 システ ム ー
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5情 報 処 理 シ ■ テ ム の 概 説

一 生産 管理 における情報処理 システムー

i

5●1 シス テ ム化 の 前 提 条 件

▼

生 産管 理 シス テ ム は,そ の 企業 の生産 の システ ム と密 接 な 関係 に ある。 そ の た めに,企 業 を と

りま く環 境 やそ の 企業 個 々の体 質 に よ って,そ れぞ れ 特 有 な もの と して存 在 す る もの で ある。 こ

の よ うに生 産 の シス テ ム と生 産管 理 シス テム とは表 裏一 体 な もので,と の二 つ を切 り離 して 考 え

る こ とは本 来 で き ない も ので ある。 しか しこ ＼に 「標 準 パ ッケー ジ 」とい う もの 、提供 を試み る

こ とに な った。 この試 み の主 旨は,そ うした 多様 な個 別 シス テ ムの なか か ら共通 の概 念 を抽 出 し

て,そ れ らを制 約条 件(前 提条 件)と した あ るモデ ル を提案 す るこ とで ある。 そ のた め に,そ れ

らの前 提条 件 か らある仮 想 の企業 イメー ジを画 き,そ の仮 想 企業 の シス テ ムを ひ とつ の理 想 シス

テム ・モ デ ル と して考 え て ゆ くこ とに した。

この章 節 で 考 え るモデ ル 企業 の情 報処理 シス テム の 前提条 件 を,こ 、で は次 の 四つ の観 点 か ら

説 明 を す る。

(1)生 産 方 式 の 問題

(2)製 品系 列 の 問題

(3)管 理 水 準 の 問題

(4)コ ン ピ ュータの規 模 の問題

これ ら前提 条件 の個 々につ い て論 を 進め る前 に,次 の 点 だ け は 明 らか に して お きた い。 す なわ

ち この モデ ル 企業 は,

① 自分 の ところ の生産 の シス テム の合理 化 に取組 み,悩 み,努 力 して い る。

② そ の 悩 み は,自 らの力(技 術 力)で 解 決 す る必要 が あ り,そ れ がで きる(ま た はそ の努 力

を してい る)企 業 で ある。

とい うこ とで ある。 い 〉かえれ ば 「自主性 」とい うことで ある。 これ が なけ れ ば どん な に立派 な

情報 処 理 シス テ ムが 考 え られ た と して も。 ま た提供 され た と して も,そ れ は形 ばか りの もの とな

って しま うで あろ う。
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ろ・1・1生 産 方 式 の 問 題

一 繰返(継 続)生 産について 一

(1)繰 返 生産 方 式

① 三 つ の生 産方 式(古 典的 概 念)

よ く知 られ てい る概 念 と して,現 代 の産業 社 会 には基 本 的 に三 つ の生産 方 式が あ る とい われ

てい る。 それ は,個 別生 産(ユ ニ ー ク ・プ ロダ ク ト ・プ ロダ クシ 。ン),大 量生 産(マ ス ・プ

ロダ クシ.ン),プ ロセス生 産(プ ロセス ・プ ロダ ク シ ・ン)と 呼 ばれ て い る。 これ らの生 産

方式 で は,個 別生 産 が一 番遅 れ て居 りプ ロセス生 産 が最 も発達 した もの といわれ てい るが,す

べ ての 企 業が か な らず こ うした発 展 段階 を た どる とは いえ ず,業 種 に よっては 個 別 生産が 最 も

適 した方 式で あ った り,ま た プ ロセス生 産 で ない方 法 は 考え られ ない とい う場合 も ある。 しか

し今 日の生産 会 社 の なか に最 も広 くゆ きわた って いて,あ る意 味で は 典型 的 な現 代 の 生産 方式

で ある といわれ て い る もの は,大 量 生 産 方式 で あ ろ う。 こ の三 つ の生 産方 式 分類 は,よ(知 ら

れ て い る とい う意味 で,す で に古典 的 な概 念 で あ る と もい え よ う。

この三 つの 生産 方式 を,わ れ われ の モデ ル 企業 につ い て あて は め てみ よ う。 この モデ ル 企業

は中 堅規 模 の機 械 工業 で あ る。 この場 合,機 械 工 業 とい う意味 を広 く解 釈 して,電 気 機器 や精

密 機 器 も含 めて考 え る こ とに して お こ う。 そ うした場合,プ ロセス生 産 を行 って い る とい う例

は,極 く先進 的 な大 企業 のそれ も部 分的 左工程 は別 と して,未 だ ない よ うで ある。 したが って

われ われ の モデ ル企 業は,個 別 生 産方 式 か 大 量 生産 方 式 かいず れ か の生 産 方式 を採 る こ とに な

る で あ ろ う。

② 繰 返 生産 の仮 定

標 準 ア プ リケー シ ョン シス テ ム と して こ こ に提案 をす る この システ ム モデ ル にお い ては,背

景 とな る この モデ ル企業 は 大 量 生産 方 式 を採 用 して い るか また は それ を行 お うと意 図 してい る

こ とを まず仮 定 す る。 こSで い う大量 生 産 とは,繰 返 生 産 とい うこ とで ある。 っ ま りある製 品

を大 量 に造 る とい うこ とは,あ る期 間 にわ た って繰返 し繰返 し造 りつS'け る とい うこ とに な る

か らで ある。 こ う した大 量 生産 方 式 で は少 くと も数 ケ月間,長 けれ ば数 年 間 にわ た って同 じ仕

様 の製 品 が継 続 して造 られ る こ とに な る。 こ の よ うな繰 返 性 ・継 続 性が 理 想的 に保 たれ れ ば,

そ の製 品の開 発費 用 は長 期 間 に わた って 回収 す る こ とがで き,製 品 の原価 を極 めて 安 くす るこ

とがで きるので ある。

こ うした繰 返性,す なわ ち量産 性 は,最 終製 品 につい て だけ 考 え る もので は な い。 そ の製 品

を 構成 す る部 品の レベ ル に おい て も考え られ ね ば た らない。 む しろ最 近 で は情 報処 理 技 術 の進

歩 に よ って,部 品の レベ ル に おい て大 量 生 産 が可 能 で あれ ば,そ れ らを組合 わせ て いか 様 の製
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品で も造 る ことが で きる とい う部 品 中心 主義 が 注 目され,そ の効 果的 左運 用 方 式 が研 究 され て き

てい る。 す なわ ち大量 生 産 とは,統 一 され 規格 化 され た 部 品を組 立 てて い ろい ろな 製 品を 造 る こ と

で ある。 このい ろい ろ な製 品 とい うとこ ろが問 題 とな る ところ で あ る。 部品 を単 に組み 合 わせ た

だけ で,い ろい ろな製 品 が造 り うる ものか ど うか とい うこ とで もあ る。 この点 につ い て は5・1

・2節 で更 につ っこん で 論 じる こ とに し ょう。

⑤ 情 報 処 理 シス テ ム として必 要 な こ と

情報 処 理 システ ム の コス トは,少 しで も余 分 な費用 を省 き製 品 の 原価 を下 げ な けれ ば な らぬ と

い う使 命を も って い る生産 会社 に とってみ れ ば,決 して無 視 で きぬ 費用 で あ る。 繰返 生 産 の場合

に は製 品開 発 の よ う左大 きなま とま った投 資 を長 期的 に 回収 す る こ とは 可 能 で あるが,情 報 処 理

の コス トの ように経 常 的 に 発生 す る費用 を回収 す る こ とはむ ず か しい。 この点 は個 別 生産 の よ う

に受注単 位 ご とに原価 計算 を して経 費 と して 落す こ とが で きる シス テム とは 非 常 に お もむ きを異

にす る。 そ れは 個 別 生産 で は受 注 ご とに販 売 価格 が決定 され るの で ある が,大 量 生産 で は システ

ム と してす で に 価格 目標 が 定 め られ て しま うか らで ある。 こ う した大量 の繰 返 生産 の場合 には,

どの よ うな製 品 を開発 し生 産 し販 売 す るか とい うこ とは,一 営業 マ ンや一 営 業 部長 の 個人 的 な判

断 や能 力に よって決 め られ る もので は な く,一 貫 した シス テム の 問題 と なるか らで あ る。 この情

報 処理 シス テム も,そ の 中 に含 め て 考え られ な けれ ば な らない 。 それ は,こ の情 報処理 シス テ ム

の巧 拙 がそ のま 、生産 コ ス トの 増減 に結 びつ くか らで あ る。 した が って大 量 生 産 方式 を採 用 して

い るか または採 用 し よ う と して い る 企業 に とっては,こ の情 報 処理 シス テ ム の設計 開 発 は,製 品

の開 発 と同 じ程 度 に 重要 な問 題 と して認 識 され なけ れ ば な らない ので ある。 この ように.大 量生

産 方式 の場 合 の情 報処 理 システ ム の コス トは,大 量 生産 され る個 々の製 品 にた い して個 別 に発生

す る とい う費用 では な く,そ の 生産 シス テ ムの運 営 費用 として定 常 的に発 生 す る固定 的 な費 用 と

して考 え な けれ ば な らない 。

製 品 の生 産 に 関 して繰 返 性 が 高 い とい うこ とは,情 報処 理 の面 に つい て も繰 返性 が 高 い とい う

こ とを意味 して い る。 こ うした 特徴 は情報 処 理 システ ムの設 計 を ある意 味 で や り易 くす る も ので

ある。 それ は ある シス テ ム要 素 の 働 きが,日 とか 月 とか の サ イ クル で繰返 さ れ る とい うこ とで あ

るか ら,現 実 に どの よ うな活動 が行 われ てい るのか,そ れ は現 在 ど うい う問題 点 を もってい るの

か,ど こを どの よ うに改 善 した ら よいの か,ま た,将 来 ど うあ るべ きか とい った こ とが,現 状ベ

ースで把 握 し認 識 し易 い とい う点 で あ る
。 しか し反面,非 常 に難 しい側 面 も もって い る。 そ れ は

ひ とつ には処理 サ イ クル の問 題 で ある。 日のサ イ クルで 繰返 す た め には,そ の情報 処 理 に一 日以

上 の時 間 をかけ る こ とは 絶 対 に 許 され ない 。 この 日のサ イ クル で とい うこ とは意外 に難 しい条件

で あ る。 また ひ とつ に は タ イ ミング の問題 で ある。 これ らに つ い て は5・1・3節 で 詳 し く論 じ

る こ とに し よう。 ま た も うひ とつ,例 外 処 理 ・異 常発 生 の対 策 とい った,ス ム ース な システ ム の
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流 れ を阻 害す る要 素 を システ ム の 問題 として どの よ うに取扱 い どの よ うに吸収 させ るか とい った 問

題 が あ る。 これ につ い て は5・1・3節,5・2・5節 で 詳 し く論 じるこ とに しよ う。

繰返 性 が ある とい うこ とは見 込 生産 の可能 性 が ある とい うこ とで あ る。 受注 生産 を行 うか見 込 生

産 が 可能 で あるか とい うこ とは,情 報 処 理 の シス テ ム にか な り大 きな 影響 を与 え る。 受注 生産 で あ

れ ば,受 注 した 注文 をい か に 効率 の よい生産 に結 びつ け るか とい う負荷 計 画 と日程 計 画,そ して顧

客 にた い して十 分 な満 足 が与 え られ るか とい う 日程 管 理 と原価管 理 の シス テム が ポ イ ン トにな るで

あろ う。 これ に対 し完 全 な見込 生 産 で あれ ば,顧 客 の注文 処 理 と生産 の シス テ ムは独 立 した もの と

なる。 見込 生産 にお い ては 顧 客 の注 文 処理 は生産 の シス テ ムか らはず され て販 売 の シス テ ムへ はい

って しま う。 そ して販 売 の シス テ ム と生産 の シス テム との イ ンタ ー フ ェイ スは,需 要 予 測 また は 受

注 予想 の シス テム と,在 庫 管 理 の シス テム とい うこ とに な る。 生 産 の シス テム は この よ うな イ ン タ

ー フ ェイス に よって販 売 の シス テム か ら独立 し,自 分 自身 の効率 向 上 に努 力 をすれ ば よい こ とに な

り,プ ロセスの安 定 を狙 い とす る標 準 化作業 に力 が入 れ られ る よ うに な る。

標 準 ア プ リケー シ.ン シス テ ム の シス テム モデ ルで は,見 込生 産 を基盤 とす る シス テ ム を対 象 と

す る こ とに した。 この情 報処 理 システ ム の狙 いは,プ ロセ ス とマ ネ ジメ ン トの定型 化,デ ー タ処 理

シス テム の安定 化,そ して 更 に進 ん で デ ータ ・ベ ース の確立 とい う点 に あ る。 これ らは いずれ も標

準 化作業 が どの程 度 ま で進 め られ た か に よ って 少 しず つ 様 相 を異 に す る。 こ うした 問題 に つい て,

5・1・3節,3・2・2節 で 詳 し く論 じる こ とに す る。

(2)加 工 ・組立 工程 の存 在

① 加工 工程 の存 在

今 回標 準 ア プ リケー シ 。ン シス テム と して と りあげ た モ デル 企業 は,中 堅規 模 の機械 工業 で あ る。

した が って そ の生産 シ ステ ム の 中 に 加工工程 が 存 在す る とい うこ とは む しろ 当然 の仮 説 で あ るが,

こ 、で は この 加工 とい う言葉 を広 く解 釈 してお きた い。

こ 、で い う加工 とは,材 料 を 削 って仕上 げ て とい う機 械 加工 だけ で は な く,原 材 料の 揃断 や型 取,

機械 加工 前後 の熱処 理 な どの材 料 の処 理 や,仕 上 げ に入 る前 の 部分 的 な組 立 作業 や,熔 接,鍍 金.

塗 装,仕 上,調 整 な どの一 連 の作業 も含 め て考 え る。 これ らは モデ ル 企業 と して の機能 で ある。 し

か し こSで 一 々名 前 を挙 げ た工 程 につい て,ひ とつ ひ とつ詳 し く説 明す るこ とが この システ ム モデ

ル の主 旨で は ない。 わ れ われ の シス テ ム モデ ルで は こ うした一連 の工程 を,加 工 とい う概念 で一括

して理 解 して しま お う とす る。 つ ま りこ 、で は,加 工工程 とは組立 工程 の 前工程 で ある と理 解 をす

る。 いsか えれ ば,こ の モ デル 企業 の生 産物 を最終 製 品 とそれ を構 成 す る 部品 とに分 け て取 扱 い.

そ の 部品 に関す る加 工 作業 を行 って い る工程 を一括 して 加工 工程 で あ る と理 解 を して お きた い ので

あ る。

♀
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② 組立 工 程 の存在

組 立 工程 とは い ろ い ろな部 品 を組 立 て て最 終製 品を造 り あげ る プ ロセス の こ とで あ る。 組立 工

程 に供 給 され る部 品 は,す べ て 加工 工程 を通 るわけ で は な く,市 販 品 を購 入 した りあ るい は専 門 ・

技 術 を も ってい る企 業(工 場)に 製 作 の委 託 を した り して集 め られ る もの で ある。 場 合 に よって

は,こ う して外 注 を した り購 入 を した りす る部 品 の方 が社 内 の加工 工程 を通 る もの よ りもは るか

に多 くな る こ と もあ り うる もので ある。

こ の シス テ ム モデ ル に おい ては,組 立 工程 は存 在す る とい う前 提 をお く。 これ も勿論 理 想 シス

テ ム と して の機 能 で ある。 そ して前 に仮 定 を した大 量 生 産 方式 を採用 して い る企業 で ある とい う

こ と 、あわせ れ ば,こ の組 立工 程 で は少 くと も初期 の合理 化は 実 現 して い る,す なわ ち組 立 ライ

ンが ある とい う仮 説 が 自然 に生れ て くる。 自動 化 は ま だで あ る と して も,少 く とも ライン化 され

てい る とい うこ とだ けは い え る筈 で あ る。

こ の組 立 工 程 す なわ ち組立 ラ イン の有無 とい うこ とは生 産 の システ ム に大 きな差 異 を与 え るだ

けで な く,情 報 処 理 シス テ ム に おいて もか な り異 な った様 相 を示す こ とに なる。 一番 目立 つ特 徴

は シ ステ ム の複雑 さで ある。 組立 工程 と加工 工程 とで は取 扱 わ れ る部 品 の数 が まる で違 って くる

の が普 通 で あ る。 そ して情 報 の量 は 多分 この 部 品の数 に比 例す るで あろ う。 とす れ ば情 報処 理 シ

ステ ム の複雑 さ は この 組立 工程 が ある とい うこ とで ぐ っ と増 して くる筈 で あ る。

標 準 ア プ リケ ー シ.ン シ ステ ムの 目的 は なに も複雑 で 困 難 な システム を提 供 す る こ とで は な い。

む しろ標 準 とい うこ とか らす れ ばそ の逆 で なけれ ば な らない。 しか しこXで 組 立工程 の存 在 を仮

定 した とい うこ とは,そ して そ の ため に シス テ ム モデ ル が複雑 に な る とい うこ とは,決 して こ う

した標 準 の 目的 に外 れ る もので は ない と考 え る。 モデ ル 企業 の理 想 システ ム と して組 立 工程 を含

ん で い る とい うこ とは,ア プ リケー シ ョン シス テ ム と して の 巾が広 くな った とい うこ とで ある。

シス テ ムの狙 い につ い ては3'.2節 で 詳 しく論 ず るが,こ の組立 工程 が あるか らこそ部 品 中心 主

義 が 成 立 す るので あ り,ま た情 報処 理 シス テ ム の機 械 化 も必要 で且 つ有 効 な もの とな るで ある。

⑤ 部 品 中心 主義 は ど こで 生か さ れ るか

加工 工程 の範 囲で も,狭 い意 味 の部 品 中心主 義 は存 在す る よ うに みえ る。 それ は材料 の手持 ち

が 十分 に あれ ば 一た とえ ば プ レス製 品 につ い て は板 を も って いれ ば 一生産 のい か な る要 求 に も対

処できるであろうとい う考え方である。それは材質 ・寸度さえ満足すればいかようの形にでも加

工 で きるか らで ある。 しか しわれ わ れ の い う部 品 中心主 義 は も う少 し厳 密 な もの で あ る。 わ れ わ

れ の い う統 一 化 され 規 格化 され た部 品 とは,そ うした 材料 の こ とでは ない。 その材 料 を もっ と上

手 に加工 した もので あ る。 それ は材 料 で は な く半 成 品,も し くは仕 掛 品 の こ とで ある。

この 間 に ある相異 点 は,次 の よ うな こ とで あ る。 っ ま り材 料 で持 ち,注 文 を うけ るた び ご とに

型取 りや揃 断 か ら始 め てい た ので は,大 きな ま と ま った 仕事 はで きに くい で あろ う。 そ れ は受 注
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を した と きの ロ ッ トの大 きさで決 ま って しま う。 と うてい大 量 に しか も継 続 して造 る とい う量 産

効果 を挙 げ る こ とはで きない。 つ ま り加 工工程 の大 きな特 徴 は
,か な りの量 を ま とめ る こ とに よ

って徹 底 した 自動 化 ・省力 化が 可 能 なこ とで ある。 この特 徴 を,材 料 手持方 式で は生 か し切 って

い ない の で あ る。 これ にた い し,加 工工程 の生産 物 で ある 部品 を規格 化 し統 一 した と しよ う。 も

しこの よ うな こ とが 可能 で あれ ば 大量 生 産 に よ りそ の 部 品の 原価 は ぐ っと下 げ られ る。 そ して 受

注 に対 応 す る システ ム上 の 弾 力性 をす べ て組 立 工程 に押 しつ け て しま うこ とが で きる。 組 立 工程

は 本 質 的 に人間 依 存 の工程 で あ って,最 近 脚 光 を浴 び てい る電 子産 業 を 除 いて は
,省 力化 ・自動

化 が非 常 に困難 な工程 で ある。 とい うこ とは別 な見 方 をすれ ば どん な面到 な作業 で もや り方 次第

で 出来 る とい うこ とで もある。 こ 、に部 品 中心 主義 の狙 いが あるので ある。

しか しこ の部 品中心 主義 を実現 させ るた め には,さ らに条 件が 必要 で あ る。 これ に つい て は次

節3・1・2で 詳 し く論 じる こ とに しよ う。

(3)受 注確 定 時期 と計画 修 正方 式

① 受 注 の もつ 意味

この シス テム モデ ル で は見込 生産 が可 能 で ある とい う仮 説 を た てて い る。 この見 込 生 産 に おけ

る受 注 とはい ったい ど うい うこ とで あろ うか。 受注 が ある とい うこ とは ,見 込 生産 で は な くて受

注 生産 で あ る とい うこ とに なる ので は ない か。 見 込 生産 で は 予測 に も とつ い て生 産 が 行 われ るの

で ある か ら,受 注 とい う要 素 は ない で は ない か。 こ うした疑 問 は,見 込 とい う言 葉 に ま どわ され

て 企業 の本 質 を忘 れ た ため に お こる もので ある。 この節 で は この問題 を少 し堀 り下 げ てみ る こ と

に し よ う。

このモ デ ル 企業 は製 造 会社 で あ る。 製造 会 社 で あれ ば造 った製 品 を売 らなけれ ば な らない 。製

品 を売 って,売 上 をた て る こ とに よ って利 益 が 生 まれ る企業 で ある。 こ 、で 受注 が ない と した ら

造 った製 品 は ど うや って売 った ら よい ので あ ろ うか 。 しか しこ 〉で も う一 度ふ り返 ってみ よ う。

こ の情報 処 理 の シス テ ム ・モ デル は 生産 の シス テ ム にた いす る生産 管理 のモ デル で あ る。 生産 の

シ ステ ム に おい て 受注 とはい ったい何 を意 味 す るの だ ろ うか 。 答は や は り同 じで ある。 生 産 の シ

ス テム は企 業 シス テム の中 で生 産 とい う機 能 を果 す た め の ひ とつの サ ブ シス テム で あ る。 この サ

ブ シス テ ムに お いて製 品 とい うア ウ トプ ッ トを うるた め には何 が投 入 され な けれ ば な らない で あ ・

ろ うか.そ して こ のア ウ トプ ッ トは この生産 の シス テ ム か ら出 て次 に どの シス テ ムへ 入 って ゆ く

も ので あろ うか,つ ま りそ の ア ウ トプ ッ トを制 御 す る ものは何 で あろ うか,と い うこ と を考 えて

みれ ばわ か るこ とで ある。 つ ま り生産 の シス テ ム に おけ る受 注 とは,製 品 を製造 す る とい う行 動

を 生 むた め の イ ン プ ットで あ り,ま た造 りあげ た 製 品 を次 に どの システ ラへ 移 す か を制 御す るた

め の イ ン プ ッ トな ので あ る。 厳 密 に は,イ ンプ ッ トされ るの は注 文(オ ーダ)で あ り,受 注 とは

この オ ーダ を うけ る とい う行 為 を あ らわす わけ で あ る。
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それ な らば,見 込 生 産 の シス テム に おい て も受注 が なけ れ ば活 動 はお こ しえ ない も の なのだ ろ

うか。 も しそ うだ と した ら受 注 生産 と見込 生 産 とは 少 しもちが わ ぬ こ とに な るでは ない か。 こs

には言葉 の解 釈 につ い て の 混 乱 があ る。 この シス テム モデ ルで は
,次 の よ うに定 め る こ とにす る。

見込 生産 にお い て も生 産 の き っかけ が 受注 に あ るこ とに は変 りな い もの とす る。 しか し受 注 生産

では この受注 は顧 客 か らの 直接 イ ン プ ッ トで あるの にた い して,見 込 生 産 に お い ては これ は他 の

サ ブ シス テ ム(た とえ ば販 売 の シス テ ム)か らの内容情 報 で ある点が ちが う。 見 込生 産 が成 立 す

るた め には,需 要 が長 期的 に安定 して い なけれ ば な らな いが
,こ の安 定 した需 要 性向 を利用 して

先行 きの 受注 を予 想 す る わけ で ある。 受注 予 想 をす るわ け で あ る。 この予 想 値 が 受注(オ ーダ)

とな って生 産 の シス テ ム に流 れ るので ある。 これ は 受け と り側 で ある生 産 の シス テ ムに とって み

れ ば,ど ち らにせ よ受注(オ ーダ)で ある こ とに変 りはな い。

② 製 品在庫 の もつ 意 味

こ う して造 りだ され た製 品は,行 先が は っ き りしなけれ ば行 き所 を失 って そ こへ 溜 って しま う
。

これ は流れ てい る水 が せ き とめ られ.てダム とな るの とよ く似 てい る。 そ してダ ムの水 が 発電 や灌

概 の ため の エ ネル ギ ーを もって い る よ うに,販 売 の システ ムに 対 す る エネ ル ギ ー源 とな ってい る
。

これ が製 品在 庫 で あ る。 この 製 品 在庫 は製 品が 企業 の シス テム か ら市場(顧 客)と い う社会 シス

テ ムへ 移 され る過程 で必 然的 に 発生 す る もので ある といえ よ う。 これ は見 込 生産 の シス テ ムに と

っては大 変 重要 な意味 を も って い る。

見込 生 産 の シス テ ム に おい ては,生 産 の きっか け とな る受注 情 報 は あ くまで も予 想値 で ある。

予想 値 で ある以上 実 際 の 値 との間 に差 異 が 必 らず 生 じる。 この差 異は
,見 込 生 産 を した の だか ら

とい ってそ の ま 、顧 客 に押 しつ け る訳 に は ゆか ない か ら,ど う して も繰 り残 しとな る。 この よ う

な繰 越 は売 れ 残 りと して丁度 ダム に沈澱 す る土砂 の よ うに製 品 在庫 のなか に 溜
って ゆ く。 との予

想 差異 は,見 掛 け上 は製 品 在庫 そ の もので あ る。 そ の うち のい くらかは 次 月,次 期 の 生産 調整 に

よって吸収 で きるか も しれ ない。 そ して シス テム全 体 は極 めて順 調 に うま く流 れ 動 い てい る よ う

に見え るで あろ う。 しか しそ れ ら沈澱 す る土 砂 は 少 しず つ で は あ るが ダム の容 量 をせ ばめ て ゆ く
。

そ して 気が つ い た と きに は売 れ残 りばか り とい うこ とに な り,今 更 ど うし よ うもな い とい うこ と

に な って しま うので ある。

中堅 企業 の よ うに 資金 的 左余 裕 の多 くない企 業 の場 合 には ,こ の よ うな不急 不 要 の在 庫 が増 え

る とい うこ とは非 常 に 大 きな負 担 で ある に違 い ない。 しか し中堅 企 業 の よ うな苦 しい 企業環 境 で

は,こ うした予想 差 異 の発 生 は ど うして も避 け られ ないで あろ う。 しか し運 営 方法 で
,す なわ ち

システ ム と して,こ の よ うな不 良在 庫 の発生 を押 え るこ とがで き ない もので あろ うか
。 これ は シ

ス テム モデ ル の課 題 で もある。
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⑤ 部 品在 庫 の もつ 意味

こ 、で.製 品 の在 庫 を 部 品の 在 庫 に魏 力・え た らど うな るか を考 え てみ よ う・ これ はカ'な靖

利 なシス テ ム と なる筈 で あ る。 それ は,製 品1単 位 とそれ を構成 す るひ と組 の部 品 とを比較 して

み る と,構 成 部 品の単 価(1単 位 あた りの価値)の 方が は るか に安 い か らで ある。 これ に加 え て

部 品中心 主義 を生 か す こ とを考 え る。 この モデ ル企業 で は,部 品 の組み 合 わせ を 変 え る こ とに よ

ってい ろ い ろな製 品 を造 り うる,そ の よ うな シス テ ムが可 能 で あ る と仮 定 を してい る。 そ うす る

と,部 品の レベ ルで は 仕様 の変 化 が製 品ほ ど多 くない とい うこ とに な る。 なぜ な ら,あ る部 品 に

限 って 考え る とい ろい ろ の製 品 を造 り うるの で あるか らそれ は い ろ い ろ の製 品 にた い して共通 性

が ある とい うこ とに な る か らで ある。 したが って も し,製 品在 庫 に お き代 る部 品在 庫 を もつ こ と

が で きる な らば,そ の在 庫 高はtsそ ら く数 分 の1に 減 るで あろ う。 こ ～に 部品在 庫 を持 つ こ との'

有利 さが ある ので ある。

一般 には 生 産 の シス テ ムに おけ る部 品在 庫 は製 品在 庫 と同 じ よ うに流 れ の 中 のダ ム と して生 じ

る もので ある;す なわ ち,部 品調達 や 社 内 加工 な どの システ ムか らの ア ウ トプ ッ トが 組立 の シス

テム に入 る と きに発 生 す る,な どで ある。 こ う した ダム的 な在庫 は必 然 的 な もの で,よ ほ ど巧 み

な 日程 計 画 を し,ま た 日程 管理 を して も無 くな る もので は ない。 縮 小 はで きて も無 にす るこ とは

まず 不可 能 な,必 要悪 とで もい え る よ うな もの で ある。 これ らは 在庫 とい うよ りは,日 程 管 理上

の余 裕 とい う性 質 の も ので ある こ とを,こ ・で は ・ きりさせ て 斌 必 要が ある・ そ の在頗 の大

きさ は,1ケ 月分 とか1週 間 分 とかい う よ うに 日程 的 臓 現 で よ く云 わ れ る こ とをみ れ ば尚 は ・

き りす る で あ ろ う.こ の大 きさは,だ か ら資金繰 の余 裕 と管 理 にか ・る手 間 とのバ ランスで経 験

的 に決 め られ る もので あ る。 そ して 多 くの場 合,管 理 に手 間 を かけ て も よい か ら在 庫 は縮小 しよ

う とい う方 向へ 進ん で い る筈 で ある。

この項 の冒頭 で述 べ て きた製 品在 庫 に代 る部 品在庫 は これ とは 全 く違 うもので ある。 それ は生

産 の シス テム の 中 を部 品 が流 雛 む こ とに よ。て 自然発 生 的 陸 れ る もので は な く・ も・ と織

的 に,計 画(す な わ ち予測)と 実 績(す なわ ち受注)と のギ ャ ップ を常 向 きに埋 め よ うとい う目

的 で あ らか じめ用 意 を して お くもので ある。 これ こそ真 の意 味 の 在 庫 で あ る。 もっ とは っ きりさ

せ るた め に,計 画 在 庫 とで も呼 ぶ 方が よいか もしれ ない 。

④ 情 報処 理 シス テム と して必 要 な こ と

この よ うな計画(的)在 庫 を もって生 産 を遂行 す るた め には ど の よ うな情報 処理 が必要 で あろ

うか。 こ 、で も うい ち ど受注 とい うもの をふ りかえ って考 え てみ よ う。 受注 とい う情報 が生 産 の

システ ム に どん な影 響 を与 え るか を図 に よ って考 えて み よ う。
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図5-1-1 個 別 受 注 生 産 シス テ ム

注文の在庫
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そ のひ とつ は生 産 のス タ ー トが 受 注 に よ って始 ま る型 で あ る。 これ は 個別 受注 生 産 シス テム と

呼 ばれ る もので あ る。

図5-4-2大 量 見 込 生 産 シ ス テ ム

k生 産 の シ ス テ ム ー →

「 一 一 一 一{一 一'一 一'一 一 ー 一 一 「一 一 一1

|

巳∋-
ll
ll
l

生産 準 備の

サ ブ シス テム

生産 遂 行 の

サ ブ システ ム
製品の在庫

L-._.-ff- .___一"__ps_im__」;

1- .一,..,...一___,_...,._一 ー一__ .__....一,_,_._.一.______一 一一_ _.一_」

フ ィ ー ドバ ッ ク

出

荷

トー 一能 期 →

も うひ とつ は これ とは逆 に生 産 が 完 全 に終 った あ とで 受注 をす る とい う型 で ある。 これは 理 想

的 左大 量生 産 シス テ ムで あ る。 以 前は 大 量 生産 の方法 とは これ に限 る と思 い こまれ て い た もので

あ る。

この 図5-1-2の よ うに見込 生 産 の シス テム と販 売 の シス テ ム との結合 が単 に製 品 在庫 だけ

で 良い と した場 合,シ ス テム モ デ ルは 極 め て単 純 明快 と な り,こ の システ ム に おけ る受 注 とは受
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注見 込 に よる計 画 で あ る と言い 切れ る こ とに なる。 顧客 との接触,顧 客 か らの本 来 の 受注 は
,す

べ て販 売 の シス テムへ まか され て そ ち らで行 われ る こ とに な る
。 しか しこの理 想 シス テム は現 実

ぱ なれが してい て.実 用 性 に乏 しい もの で あ るこ とは 前項 で述 べ た とお りで ある。

そ こ で この二 つ の シス テム の合 い を とる こ とを考 えてみ よ う。 つ ま り生産 の途 中へ 販 売 シス テ

ム か らの情報 を入 れ る とい うシステ ム を考 え てみ よ う。

?

.∀

・

図3-1-5 受 注 確 定 に よ る 修 正 シ ス テ ム

ド一 一生産のシステムー一 斗 一 一一 一
}
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フ ィ ー ド バ ッ ク

出 荷

トー 一 納 期一 一斗

図5-1-3に 示 す よ うに,こ の第5の シス テ ムで は受 注 とい うイ ン プ ッ トは生 産活 動が す で

にスタートした あ とで行 われ る。 この イ ン プ ッ トされ る時 点 が,生 産 活動 が進行 して ゆ くどの 部分

で あ るか に よって夫 々 シス テム の お もむ きが 多 少変 る こ とに な る。 しか し図 で は これ をわ か りや

す くす るた め に,生 産 準 備が 終了 して とれ か ら生 産 の遂行 に入 る とい う時点 で ある と している。

それ は一 旦 受注 見込 に よっ てス タ ー トした生 産準 備が,遂 行 され る 前に一 度 見 直 しを され る とい

う意味 を表 わ した もので あ る。 さ て,こ うした見 直 しはい った い ど うい う意 味 を もつ もの で あろ

うか,こ うした見直 しに よ って計 画 的 在庫 が うま く運 営 され うる もの で あろ うか,を こSで 考 え

てみ よ う。

その 前 に,問 題 と した 不 良 在庫 は なぜ 生 じた もので あるか を ち ょっとふ りかえ ってみ よ う。 こ

の不 良在庫 は受 注 の見 込 と実 際 の受注 との 差異 か ら生 れた もので あ った。 そ して も っと突 込 ん で

考 え る と,そ うした差異 が 当然 起 る もの と予 想 され なが ら,生 産 の過 程 で は何 の手 も打 たず に見

込 の まS遂 行 して しま った た め に結果 的 にその よ うな こ とに な った ので あ る。 だ とす れ ば
,こ う
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した差 異 を も っ と早 い 時 点で キ ャ ッチ して 事 前に 消化 して しま うこ とはで きぬ ものだ ろ うか 。 も

しそれ が 可能 な ら,不 良在 庫 とな る ケ ースはか な り減 るの では なか ろ うか。 これが,第5の シス

テ ムの狙 い とす る と ころで ある。

受 注 とい うイ ン プ ッ トに よって,す で に見込 に よ リス タ ー トして い る生 産 準 備を どの よ うに修

正 した らよい か,こ れ が第5'の シス テム の ポ イン トとな る訳 で あ る。 そ れは,こ の イ ン プ ッ トに

よ って 受注 が 確定 す る こ とで ある。 そ こで この イン プ ッ トのえ られ る時 点 を受 注確 定 時期 と呼 ぶ

こ とに しよ う。 この受 注確 定 時 期 は,生 産準 備 の面 か らは で きるだ け早 い方 が よ く,販 売活 動 の

面 か らは で きるだ け遅 い方 が よ い。 そ こで,生 産 の遂 行 の 段階 を も う少 し細 か く分解 を して,最

も遅 く始 ま るサ ブ シス テム の直 前に入 る もの と仮 定 を してみ よう。 これ を図 示 した のが 図5-1

-4で ある。

図5-1-4受 注 確 定 時期 とサ ブ シス テム との関係
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図3-1-4で は,生 産遂 行 のサ ブ シス テム を更 に5つ のサ ブ シス テ ム に分 け て示 して あ る。

そ の内 の2つ は 前提条件 と して 説 明 を した 加工 工程 と組立 工程 で あ る。 これ ら一 連 の生 産 遂 行段

階 の最後 の サ ブ システ ム で ある組 立 の サ ブ シス テム の直 前へ,受 注 とい うイ ンプ ッ トを与 え てい

る。 そ して この図 では 明確 に表 示 は され て いな いけれ ど も,こ の時 点 で 受注 見込 の修正 が行 われ

る こ とにな る。 この見 直 しの手 続 きの一 部が フ ィー ド・バ ッ クの矢 印 で受 注 見込 へ と返 され て い

る。

われ わ れ が標 準 ア プ リケー シ 。ン シス テム と して提案 を試 み てい る システ ム モデ ル の大 ま か な

骨組 みは以 上 で ある。 次節 以 降 で こ の 骨組 み の肉 づけ を行 っ てゆ こ う。

`

川
、

▼

,

一一44-一



身

9

、

■

3・1・2製 品 系 列 の 問 題

一 部 品 中 心 主義 に っい て一

こNで い う製 品系 列 の問 題 とは,製 品 を構 成 す る部 品群が どの ような もの で ある か とい うこ と

で あ る。 そ れ は部 品 個 々の 仕様 や性 能 を 追究 す る ことでは な く,そ れ らを どの よ うな グルー プ と

して管 理 し うる もの で あ るか とい う製 品構 成上 の 問 題の こ とで ある。 この標 準 ア プ リケー シ.ン

システ ムで は,部 品 中 心主義 に よ って生 産性 を上 げ る こ とを狙 いの ひ とつ と してい る。 この 節 で

は,こ の部 品 中心 主義 を採 用 す るた め には ど うい うことが必 要 とされ る か につ い て論 じる こと に

す る。

(1)自 主 製 品の 保 有

① 製 品開 発 力

第一 に,こ の モ デル 企業 に は 製品 の 開 発力 が な けれ ば な らない。 そ れ は 自分の 製 品 を しっか り

と持つ とい うこと で あ り,ま た その 製 品 を造 りだ す技 術 を 自分の もの と して持 つ とい うことで も

あ る。 いSか えれ ば,生 産の シ ス テ ムに おい て 自主性が あ るとい う ことで あ る。 そ れ は非 常 に難

しい ことで あ る。 それ は企 業 が 成長 して ゆ く過 程 で少 しず つ身 にっ い てゆ くもの か も しれ ない。

ある段 階 では 技 術導 入 に依 存 して いた か もしれ な い。 ま た もっ と以 前 の 段階 で は 下請 に近 い 受注

生 産 を して いた か も しれ ない。 そ して現 在 も尚 そ うで あるか も しれ な い。 そ れ らは全 製 品,全 生

産 シス テ ムに っい て で あ るか も しれ ない し,あ る特 定の 製 品,そ して生産 ラ インの あ る部分 につ

い てで あ るか も しれ な い。 しか しそ れ はそれ で よいの で ある。 そ うした外 側の 環境 と しての 制 約

が ど うで あるに せ よ,そ れ が結 果 と して 企業 の な かで血 とな り肉 とな って生 か されて いれば それ

で よい の で あ る。 問題 は形 では な くそ の心 で あ る。

この 製品 の 開発 力 を本 当の 意味 で論 じる とすれ ば,そ の製 品 の マー ケ ッ トに つ い て論 じ,マ ー

ケテ ィン グ につ い て論 じなけれ ば な らぬ で あ ろ う。 あ る製品 を開発 す る とい う ことは,そ の製 品

の マー ケ ッ トを開発 す る必 要 を生 む もの で ある。 あるい は ある マー ケ ッ トが 開発 され てそ れ に適

合 す る製 品 が開発 され る とい うこ と であ るか も しれ ない。 この よ うに製 品 とマー ケ ッ トとは必 ら

ず互 い に補 い合 う もの と して シス テ ムの 中で 共 存せ ね ば ならない。企業 が 成 長 す るため には マー ケ

ッ トが成 長 しなけれ ば ならない。 この モ デ ル企 業が 中小 企業 の域 を脱 して い ま中堅 企業 といわ れ る

に至 ったそ の 背景 には,こ の 企 業 の マー ケ ッ トが拡 大 して来 た とい う事実 が ある筈 で ある。 製 品

開発 とい うプ ロジ ェク トは,製 造 業 のみ な らず あらゆる 企業 が 生れ 育 って ゆ くプ ロセス を形成 す

る偉大 な プ ロジ ェク トで あ る。 しか しこの 標準 ア プ リケー シ ・ンシス テ ムで は,そ う した企業 そ

の もの の問 題,と くに 企業 環 境 の開 発の シス テ ムは触れ ない こ とに な って い る。 こSで は システ

ムを もっ と狭 い範 囲に 限定 し て.そ の 中での ある可能 性 を追究 する こと を試 み る もの で ある。
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あ る製 品 を加 工 し組立 て る とい うこ と・つ ま り生 産 をす るた め には,そ の 製 品 の生 産 に関 す る

あ らゆる問題 に っ い て十 分 に よ く知 らなけれ ば な らない。 物 を造 り上げ る とい うこ とは,単 に寸

法 を きちん と仕上 げ る とか,見 栄 えが す る よ うに磨 き上 げ るとか い うこ とでは ない 。 その 製品 が

どん な使 わ れか た をす るの か,ど ん な役 を果 す もの なの か,そ して だか ら どの よ うな仕械 性 能,

価 格が 必 要 なの で あるか と い う根 本 を理 解 してい な くて は な らな い。 その 上 で,自 らが もってい

る個有技 術す なわ ち製 品 を生 みだ す技 術が どこに どの よ うに生 か され るか,ま た生 か しうるか を

認 識 しな けれ ば な らない。 そ の技 術は,た とえ旋 盤1台 の 加 工 技 術で も,ス プ レス やハ ンマー の

技 術 だけ で もよいの で あ る。 その よ うな技 術 を この 製 品の 生 産の プ ロセス に十 分に生 か し うる と

い うこ と,そ れ が製 品 を生 み だす 力の,製 品 開 発 力の 基盤 とな る の で ある。

い ま仮 に この モ デ ル企 業 が ある大 企業 の下 請作業 に よっ て成 立 してい る とし よう。 そ して この

下 請 とい う依 存性 と 自主性 とい うことが ど こで結 びつ くか を考 え てみ よ う。

この モ デ ル 企業 はな ぜそ の大 企 業の 注 文 を うけ る こ とが で きた の で あろ うか。 それ は単 に工賃

が安 い か らとか,手 間 のかLる 量産 性 の 低 い品 物 だか らとか,ど うせそ ん な に数 はで ない し割 の

合 わ ぬ仕 事だ か ら,と い った前時 代 的 な単 純 な理 由 か らで あろ うか。 こ うした理 由が 全 くない と

は い えな い に して も,も し この よ うな理 由が す べ て で ある な ら ば この企業 はモ デ ル企 業 には値 し

ない 筈で あ る。 そ こには 戦後 の復興 期 にみ られ た よ うな,親 分子分的 な学内工業 的 な 中小 企 業の イ

メー ジ しか ない。 か って はそ うで あった か も しれ ない し,そ の時 代 の蓄積 が 今 日を築 いた の で あ

る ことは確 か で あろ うが,し か しい ま この栄 光 の70年 代vatsい て,日 本 の産 業 界 の基 盤 を形成

す る中 堅企 業 と して 自立 しよ う,生 き抜 い て ゆ こ う とい う気 鋭 に満 ちた イ メー ジで はない ので あ

る。 い ま労 働 の コスFは 上 昇 の一 途 をた どり,一 説 に よる と70年 代 の半 ば には現 在 の5倍 半 に

な るで あ ろ うとい われ て い る時代 で あ る。公 害問 題 も益 々厳 し くな るで あろ う し,進 んで 労働 に

参 加 しよ うとい う人 口は逆 に益 々少 くな って ゆ くで あろ うとい われ てい る時代 で あ る。 つ まり も

う下 請だ か ら安 い とか,量 産 性 の低 い 手 工業 だ か ら何 とかや り くって や って も らえ る さ,と い っ

た時代 で は な くな ってい る。

これ か らの 日本 で は,資 本 の集 中代 が ま す ます 進 み,そ れ に と もな って 労働 もます ます 集中す

る よ うに な る。 そ れ は労働 の コス トが ぐん ぐん上 るた め に,徹 底 した 自動化 を行 う必要 か ら大 規

模 な投資 が 必要 と され る よ うに な るた めで あ る。 こ うして相 対 的 に コス ト維 持 をは か らなけれ ば

企業 の生 存 そ の ものが危 く な って来 て い るの で ある。大 企 業 はそ う した 資本 力 の点 で中小 企業 や

中堅 企業 とは比 較 に な らぬ 程 の優位 性 を も ってい る。 コス トの 勝 負は も う明 らか な ので あ る。大

企業 はそ の よ うな ときに,コ ス トが高 くな る ことを百 も承知 でそ れ で も尚 下 請 を活 用 しよ う とは

少 し も考 え ない で あ ろ う。

も っと別の あ る何 かが 必 要 なの で ある 。
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この ある何 か を,こ 〉で は ひ と口に ノ ウハ ウ と呼ぶ こ とに す る。

大 企業 は,こ うした 中堅 企業 の労働 力だ け を 買 うの では な く,労 働 の コ ス トだけ を買 うので も

な く,実 は ノ ウハ ウを 買 うの で ある。 少 くと もこれ か ら,70年 代 には,そ の よ うに な って ゆ く

ので ある。 こNで い うノ ウハ ウ とは,こ の 節 の冒 頭 で述 べ た よ うに,製 品 を造 りだす ため の綜 合

的 な技 術力 の こ とで あ る。 それ は製品 の開 発 力 に集 約 され る もの で ある が,生 産 の技 術,加 工 の

技 術,さ らに管理 運 営 の技 術 を綜 合 して,経 営 の基 本 で あ る コス トの問 題 を常 に前 向 きに 消化 し

て ゆ く能力 の こ とで あ る。

② 部品 構 成 と製 品 系 列

われ われ が 想定 したモ デ ル企 業 が部 品中 心主 義 を採 用 す るた め には ノ ウハ ウを もつ必 要 が あ る

こ と を述 べ て 来 たが,そ れ は部 品 構成 と製 品系 列 を再 編 成 す る必 要が あ る場 合 に要 請 され る条 件

で ある。 この モ デ ル企 業が こ う した 自主性 を もってい れ ば,自 分 の製 品系 列 を 自らの 意志 で もっ

と効 率 の よい 形 に再 編成 す る ことが で きる。 もちろん 製 品 に関 す る再 編成 と なれば生 産の 都合 だ

け で決 め られ る もの で は な く,そ の基 本 は 前項 に述 べ た よ うに マー ケテ ィン グに ある ことは勿 論

で あ るが,生 産 の シス テ ムか らの ア ウ トプ ッ トと して の製 品の 持 つべ き機 能 を損 な わ ぬ範 囲 内で

あ る最 適解 も し 〈は実 行 可 能 解 を追求 す る こ とは 可能 と され なけ れ ばな らない 。 自主 製品 の保 有

とはそ うい う可 能 性 を もつ とい うこと であ る。

こNで 大量 生 産 につ い て も う一 度 ふ り返 ってみ よ う。 前 節 で述 べ た よ うに,大 量 生産 とは統 一

され規 格 化 され た 部品 を組立 て て いろ い ろ な製 品 を造 る こ とで あ る。 この ことか ら,こ 〉で問 題

に したい製 品 系 列 の再 編 成 とは,ど の ような部 品 の組 合 わ せが 可 能 で あ るか を追 求 して で きるだ

け少 い種 類 の 部 品 か らで きる だけ 数 多 くの種 類 の製 品 を生 みだ せ る ような系 列∬ヒを行 な うとい う

こ とで あ る。 とい え る。 た とえ ば ある製品 が3つ の主 要 な部 品 を 組立 て るこ とに よって作 り うる

と し よ う。そ の と きにそ の部 品 が 夫 々4種 類用 意 され た と し よ う。 そ して この製 品は,そ の4種

類ず つ の5つ の部 品 の いか なる組 み 合 わせ も許 され る もの とし よ う。 そ うす る と組 立 て られ る製

品 の種 類 は,4×4×4=64種 類 の可能 性 を もつ こ とに な る。 この よ うに製 品 の 管理 は この

64種 類 に つい て行 う必 要が あ るけ れ ども,夫 々の部 品 に 関 しては4種 類 に っ いて 管理 を すれ ば

よい わ けで,そ の管 理 の 手間 は16分 の1で よい こ とに なる。

この よ うに あ る可能 な組 合わ せ の範 囲 を ひ とつ に ま とめて製 品 系列 と呼ぶ 。 そ して おたが い に

組合 わ せ る ことが 可能 な部品 群 を系列 部 品 と呼ぶ 。 この 系 列部 品 とはその どれ か を 交換す る こと

に よ って最 終 仕 様 の異 る製 品 を造 り うる よ うな,お たが い に類似 性 を も って い る部 品 で あ る とい

って も よレ㌔

この よ うな製 品系 列 は1種 類 だけ とい うこ とは ないで あ ろ う。 中堅企 業 と もなれ ば通 常 何種 類

かの製 品系列 を もつ こ とに なる で あろ う。 また あ るひ とつ の製 品 系 列 につい てみ て も.組 立 て ら
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れ る主 要部 品が 製品 当b僅 か3つ で ある とい うことは ないで あろ う。場 合 に よっては こ うした 主

要 部 品で す ら,数 十,数 百に お よぶ か も しれltい 。.し たが っ て単純 に 組合 わ せの 変化 だ け を考 え

る と,製 品 の種類 は ある 系列 ご とに 幾何 級 数 的 な とい うよ りも天 文学 的 な数 字 に な るで あろ う。

これは 大 変 な こ とで あ る。 この よ うな無 限 と もい うべ き種 類 の製 品 につ い ての マー ケテ ィン グは

不 可能 に 近い ことで ある。

しか し実 際 には この よ うな こ とは お こりえ ないで あ ろ う。 こ うした主 要部 品の あ ら ゆる組 合わ

せ が 可能 にな る ことは 恐 ら くないで あろ うし,マ ー ケ テ ィン グに して も目玉 商 品 とい った 目標 を

絞 った形 で行 われ る で あろ うか ら,実 務上 はそ れ ほ ど気 にす る こ とは ない。 む しろそ の よ うに天

文学 的 な数 字 に な る程 の組合 わせ を可能 に す る ような系 列化 技 術 をたSえ るべ きで ある。

こsで,情 報 処 理 の機 械 化 の必 要 性 が また ひ とっ生 れ た こ とに なる。 この よ うな組合 わ せ に よ

って非 常 に数 多 くの情 報が 発生 す る とい うこ とは,人 手 に よる事 務作 業 を非 常 に 困難 な もの に す

る。 しか しその もとを た ∨せ ぱた か だか 数十,教 官 の情 報 に しか す ぎない。 情 報 の量 が手 に負 え

な くなるの はそれ らが組 合 わせ られ て ゆ くプ ロセス にあ るの で あ る。 これ こそ コ ン ピ ュー タの独

占場 で ある とい って よい。

しか しなが ら コン ピュー タは あ くまで も機 械 に しかす ぎない。 この よ うな 類 の情 報 処理 を効率

よ く進め る ため には,こ うした数 多の 部品 が 組 立 て られ て ゆ く過程 を上 手 に表 現 して テー ブル と

して ま とめ てお く必 要が あ る。 これ は コ ン ピ ュー タを使 わず人 手 に頼 る と して も必 要 な こ とで あ

る。 この よ うな部品 を ま とめ て あ る製 品 を造 りあげ てゆ くとい う過 程 は,製 品 側か らみ る と,そ

の製 品 が どの よ うな部 品 か ら構 成 され て い る か とい う ことで ある。 こう したス タン ダー ドテー ブ

ルの こと を,そ の た めに,部 品構 成 表 と呼ぶ 。 企業 に よって は材料 表 とい った り,部 品基 礎 表 と

呼 ん だ り してい る。 そ して こ うした部 品 構成 表 は,そ の組 合 わせ を立 体 的 に表 現 してそ の互換 性

とい うか 変 化 の可 能性 をあ わ し表示 す る必 要 が あ るた めに,多 くの場 合樹 型 構 造 を とって いる。

この よ うな櫛 型構 造 の表 を処理 す る技 術,こ の場 合 コ ン ピ ュー タ に よる処理 技 術 は最 近 非常 に進

ん で来 て 居 り,経 済性 を度外 視 す れば 大 低 の表 は 処理 で きる よ うな ソ フ ト ウ ェアが メー カ各社 に

よ って開発 さ れ てい る。 した が っ てそ れ をそ の まS使 う限 りに おい て,処 理技 術 を開発 す る負 担

は非 常に 軽 くな って来て 居 り,む しろそ の よ うな 処理 をす るた め の基本 となる部 品 構成 表 そ の も

の をい か に準備 す るか とい うデー タ ・ペ ー スの 問 題に 焦点 が 移 って来 てい るの で あ る。

この部 品構成 を 明快 で しか も能 率 の よい表 に ま とめ上 げ る とい う作 業 は 意外 に大 変 な もので あ

る。 それ は製 品 名 や卸 品 名 を コー ド化 す る作 業 を含 んで い る。 そ う した作業 に当 って,部 品の 互

換 性 とか特 殊 性 を考 慮 す る必 要が あ り,ま た 製 品系 列 の方 も うま く整 理 を して お く必要 が あ る。

こ う した点 に つ いて,項 を改 め て論 じる こ とに し よ う。
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(2)部 品(材 料)の 共通 性

部 品構 成表 を製品 の側 か ら眺 ゆ る限 りで はい まyで の一 覧表 形 式 で あ った ものが 目新 ら しい櫛

型 構造 に な った とい うことに止 まるで あろ う。 そ して 何 のた め に こん な やNこ しい 表 現 をせ ねば

な らぬか に つ いて とま どい を 感 じるで あ ろ う。 そ こで,今 度 は部 品 の側 か らこれ を眺 め てみ る こ

とに しよ う。

部 品中 心 主義 のひ とつ の 効 果 と して,そ してそれ は最 も主要 な効果 で あ るが,数 少 い部品,規

格化 され標 準 化 され た部 品 を 組み 合 わ せ る とい う管 理効 果 が あ った。 この こ とは あ るひ とつの部

品 がい ろい ろな製 品 に使 われ てい る こ とを暗 に示 して い る。 この よ うに少 い 種類 の部 品 で数 多 い

製品 を造 りあげ るた め には,い くつ か の製 品 にた い して共 通的 に使 うこ とが で きる部 品群が 存在

しなけ れ ば な ら ない 。 言 葉 を変 えれ ば,部 品 の共通 性 とい うこ とであ る。 この よ うに 何種 類 か の

製品 にた い して共 通 的 に使 われ うる部 品の こ とを共 通部 品 と呼 ぶ 。 この 共通 部品 を選 定 しそれ を

巧 み に構 成 す る技 術が 部品 中 心 主義 を成 功 させ る た めの重要 な ノ ウハ ウで あ る とい え る。そ して

これ が製 品開発 の プ ロセス に生 か され た と き,真 の意味 で の 自主 製 品 を保 有 した とい うことにな

るで あろ う。

この よ うな共 通 部 品 を明確 に表 現す る こ とは意 外 に 難 事で あ る。前 述 した櫛 型 構造 の部 品構成

表 は製 品 を構 成 する 内容 部 品 の 明 細 を構 造 的 に追 いか け るには 適 して い るが,い ろい ろな製 品 に

た い して横 断 的 な共通 性 を 明示 す る方 法 と しては未 だ未 だ 問題が 多 い よ うであ る。一 番 の問 題点

は処 理 に時 間 が かXる とい う ことで あ る。 しか し最近 の ソ フ トウ ェア は大 分 改 善 され て来 て,と

に か く共通 部 品 を引 き出 して そ の共 通 性 を調 べ る ことまでは で き る よ うに な った。 したが って ユ

ー ザ としては 樹型構 造 の表 を一 旦作 成 して おけば とにか く共通.部品 を洗 い 出 す こ とだ け はで きる

よ うにな った の で,そ の よう な共通 部品 を別 に ま とめ て,も っと処理 能率 の よい形 に再編 成 す る

こ とだ け を工夫 すれ ば よい こ とに な っ た。

この よ うな共 通部 品 とは,ボ ル トや ナ ッ トの よ うな市 販さ れ て い る標 準規 格品 だ けで は ない。

む しろそ れ よ りも,も っと価 格 の 高い 肉製 品 に ウエイ トが あ る。 た とえ ば 自動 車 でい うエ ンジ ン

とか ミッシ ョンな ど.ま た エ ン ジン につい て み れ ば ピス トン とか ク ラ ンク シ ャ ッ トとい った 類 の

部 品で あ る。 市販 され てい る標 準規 格 品 を活用 す る こと も決 して お ろそ か には で きない戦 略 で あ

るが,自 社 内で造 り うる附 加価 値 の 高 い部品 につ い て共 通性 を 高め る とい う ことは もっ と肝 要 な

ことで あ る といえ よ う。 こ うした 肉製品 の共 通 性 が 高け れば 高い 程,そ の量 産性 は高 くな り,し

たが っ て価 格(原 価)が 安 くな るか らで あ る。 そ の上 共通性 が 高 け れば どの製 品 に も使 用 で き る

た めに,当 初予 定 した 引 当 て る べ き製 品 が い ろい ろ な事情 で変 った と して もそ の変 った製 品 にそ

の まxす ぐ使 う ことが で きる。 したが って こ う した共通 部 品の在 庫 回転 率 は非 常 に 高 くする こ と

が で き る。 つ ま り加工 費が 安 くな るだ けでは な く管理費 用 も安 くで きる とい う二 重 の効 果 力期 待
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で きるので ある。

この よ うな共通 性 の 高い 部 品 に関 しては,そ の 管理 シス テ ム も負担 のかNら ぬ程 度 に別 な方法

を工 夫 して お くのが よい よ うに 思 え る。 そ のた め には 部品構 成表 の な かか ら この よ うな共通 部 品

を抜 き出 して もっ と効率 の よい フ ァイ ル に再 編成 をす る のが よい 。そ して 購 入 手 配 や加工 手配 な

どを効 率 よ く行 う ことを考 え るべ きで あ ろ う。

(3)個 有 部品(専 用部 品)と 特 殊 部品

① 個 有部 品 に つい て

部 品 や材 料 の共通 性 を高 め る とい う ことは,大 量生 産 を 目指 す 企業 に と って 欠 くこ との で きな

い戦略 で あ る。 しか しす べ て の製 品 をそ う した共 通部 品の みか ら構 成 を す る こ とは これ は また 不

可能 な ことで あろ う。 製 品 は本 来 ユニー クな もの で あ る。 この ユ ニー クさ を保 ちつXし か も全構

成 部 品 の共 通化 をは か る とい うこ とは 難 事で あ る。 したが って製 品 を構 成 す る部 品群 には共 通部

品が か な りの ウエ イ トを 占め てい た と して も,そ の 他 に,こ のユ ニー ク さ を製 品 に与 え る独特 の

部品が な けれ ばな らない。 こ う した あ る製 品 に対 して特 別 に用 意 され る部 品群 をそ の製品 の 個 有

部 品,ま た は 専用 部 品 と呼ぶ 。 この節 の 冒頭 で述 べ た下 請 とい う依 存性 と 中堅 企業 と しての 自主

性 とい う二 つの 相 矛 盾す る要 素 の 接 点 を求 め る とすれ ば,こ の個 有部 品 を如 何 に巧 み にア レ ンジ

す るか とい うと ころ にあ る とい え る。

共通 部 品 を増 やす とい うこ とが量 産性 を高 めて コス トを下 げ るた め の重 要 な戦略 で ある とすれ

ば.こ の 個 有部品 を上 手 に ア レ ン ジす る こ とに よ って製 品 に ユニー ク さを与 え る とい うことは
,

商 品価 値 を高 め て巾 の 広い マー ケ ッ トに 対応 す る た めの重要 な戦 略 で あ る とい え る。部 品 の 共通

化 の戦 略を 内 向 きの 戦略 で ある とす れ ば,こ の 個有 部 品の 戦 略は 外 向 きの戦 略 で あ る。そ の重 要

さに おい て両 者 に差 は ない。 この 両 者の バ ランスが 大 事な 点 で あ る。

個有 部品 とい って も完 全 にそ の製 品 に 密着 した本 来 的 な専用 部 品 はそ れ ほ ど多 くは ない で あろ

う。 極 めて類 似 を してい る二,三 の 製 品 に つい て共通 で あ る とい う程 度 の ものが 非 常 に多 い で あ

ろ う。 そ れ らの 部 品 をす べ て共 通部 品 と して 管理 す る ことは あ ま り得策 では ない 。 管理 上 の手 間

を考 え ると,そ の よ うな共 通 性 の低 い部 品 は む しろ個 有部 品 と して管 理 した方 が は る かに よい の

で ある。 そ れ故 共通 部 品,個 有部 品 とい って も機 械 的 に決 め つけ る わけ に は ゆか ない 面が ある。

企 業 の体 質 に応 じた管理 方法 に 応 じてそ の境 界 を定 め る必要 が あ る。 これ は製 品系 列 の問題 に も

つ なが る こ とで ある。部 品 の共 通性 を高 め る と同 時 に この個 有 部品 を いか に ア レン ジす るか とい

うことが部 品 中 心主義 を成 功 させ る た めの もうひ とつ の ポ イン トで あ る とい え よ う。

この ような個有 部 品 は,在 庫 回転 率 が 非常 に悪 い筈 で あ る。 多少 の共 通性 の あ る部 品を含 ん で

い る とは い え,実 務 上 は 殆 ん ど専用 部 品 なの で あ るか ら,引 当 て られ る製 品 は定 ま って しま って

レ、る。 引 当 て残は す べ て 不要 不急 の 在庫 にな り勝 ちで あろ うし
,逆 に不 足 をすれ ば製 品が 完 成 し
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ない こと にな る。そ れ故 これ ら個 有部 品 の管 理 方 法は 共通 部 品の それ とは大 分 変 った もの にな る

で あ ろ う。 したが って こ う した部 品 の フ ァイ ルは共 通部 品 とは 分 け て お くのが望 ま しい よ うに思

え る。

② 特 殊 部品 に つ い て

製 品 を構 成 す る部 品 の構造 上 の性 質 か ら.共 通 部 品,個 有部 品 とい う二 つ の グルー プを考え て

来 た が,こ 、で も うひと つ特 殊部品 と い うグルー プを考 え て お きた い。

こSで い う特 殊 部 品 とは,オ プシ ・ナ ルパー ツと も呼 ばれ る もので,共 通 部品 の性 質 と個 有部

品の性 質 とをあ わ せ も った もの で あ る。 この オ プシ 。ナルパ ー ツの本 来 の 意味 は需 要 先 の特 別 な

要求 を満 た す た め に特 別 に用 意 さ れ る部 品 とい う ことで あ るが,こ の モデ ル 企業 の シ ステ ムにお

い て は これ を一 歩進 めて あ る製 品系 列 に共通 的 に附 加 し うる部 品 で あ る とす る。 この 特殊 部 品 は

製 品 の 機 能 を損 な う ことな くそ の価 値(商 品 価値)を 高 め るた めに使 わ カ る もの で,需 要 先 か ら

の特 別 な要 求 が な けれ ば使 用 しな くて も差支 え な い もの で あ る とす る。 こ うした特 殊 部品 には,

製 品 に豪 華 さをそ え る飾 り と して 使 われ る もの と,そ の製 品 の基本 的 な機 能 に プ ラス ア ル フ ァを

与 えて 機 能的 な価 値 を も高め る もの とが ある。 前 者の例 と して 自動 車 を考 え てみ る とホ イー ノヒキ

ヤ ップ とか カー ペ ッ トな どが あ り,後 者の例 と しては やは り自動 車 に っい てみ れ ば フォ グ ラン プ

とか タ コメー タな どが あ る。

この よ うな特 殊部 品 を持 つか ど うか とい う ことは 実は 生産 の システ ム にお け る要 請 では な く,

マー ケ テ ィ ン グの結果 と して 販 売の シス テ ムに おけ る受注 のあ り方 と して生 れ る もの で あ る
。 し

たが って 下請 作 業 の ように特 定 の需要 先 へ製 品 を供 給 す れ ば よい とい うシス テ ムに おい ては 殆ん

ど必要 とされ ない で あろ う。 そ うした シス テ ムで は む しろ個有 部 品の管 理 に重 点 が おかれ る こ と

に な ろ う。 しか し この モ デル企 業 は 自主 性 を強調 し自分 の 製 品 を持 って い る と仮 定 され てい る。

した が って,そ れ が す べ てでは ない と して も,最 終 需要 向 け の商品 を取 扱 って い る筈 で あ る。 つ

ま り この企業 独 自の マー ケ ッ トを持 ってい る筈 で ある。 とすれ ば こう した特 殊 部 品 に よって製 品

の 商品 と して の価 値 を高め うる とい う ことは非 常 に重要 な戦 略 と なる筈 で あ る。 これ は 需要 者の

側 に立 って みれ ば必要 な機 能 を選 択す る こ とに よ って逆 に不 要 な機 能 に対す る余分 な代 価 の 支払

を避 け うる とい う合理 性 を 受け る こ とに なる。 したが って生 産 者 に とって 自分 の製 品 の価 値が 高

まる とい う利 益 が ある と同時 に,需 要 者 に と って も必 要 な機 能 につ いて だけ 相応 す る代価 を支払

え ぱ よい とい う利 益 を もた らす こと にな るの で ある。

この よ うな特 殊部 品 は以上 の 説 明 で 明 らか な よ うに受注 が確 定 してか らで ない と製 品 に組込 む

わ けに は ゆか ない 。 した が って部 品の 使用 量 の予 測 が非 常 に難 か し く,そ の在 庫 回転率 は か な り

低 い もの とな る。 そ の上部 品 中 心 主義 を十 分 に生 か すた め に 受注 確 定時 期 を組 立 直前 にお くとす

れ ば,そ の情 報 を生 産 ライ ンへ 伝達 す る作 業 指示 の シス テム を十 分 考慮 して設計 してお か ない と
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組 立作 業 が 困乱 して し ま う。 この よ うに生産 の シス テ ムに対 しては トラブ ルの 種 と な る要 素が 多

いので あ るが,わ れ わ れ のモ デル 企業 に と って は マー ケテ ィン グ上 欠かせ ない重 要 な戦 略 で あ る

と して採用 す る こ とに した。

この特 殊部 品 の フ ァ イルに つい て も,以 上 明 らか な よ うに,共 通 部 品 や個有 部 品 とは切 りは な

してお く方 が よい よ うに思 え る。

(4)情 報処 理 シス テ ムへの要 請

① 部 品 構 成表 の 処理

部 品 中心 主義 の生 産 シス テ ムに おい て は,組 立工 程 に たい す る生産 準備 は ダ イナ ミ ック に行 な

う必 要が ある。そ の た め に製 品 にた いす る部 品 の共通 性,個 有性,特 殊性 を常 に確 実 に把 握 し,

ひ とつ ひ とつの部 品の 準備 状 況 を正 確に 知 る 必要 が ある。 これ は ご く当 り前 の管 理技 術 と しては

ご く初歩 の もの で あ る といえ るのだ が,意 外 に お ろそ か に され てい る ことで あ る。 そ れは,こ の

構 成部 品 に関 す る情 報の 量が製 品の種 類 と構 成部 品 の数 と の積 に よ って決 ま るた め に非常 に 多 く

の 量 とな るの で,人 間 の 記憶 力だ け で はそれ らす べての 情 報 を完 全 に把 握 し きれ な くなる た めで

あ る。 しか もこの 部 品 の情 報 は製 品 を構 成す る あ りか たに 関 す る もので あるた め に,常 に 全体 を

み なが ら しか も個 々につ い ては詳 細 に,と い うか な り広 範 囲 に 及ぶ管 理 で あ るの で何 人か で 分担

をす る こ とを難 し くして い る。

この よ うな部 品 の構 成 を正 確 に表 現す る た めの基 礎 表 が,部 品構 成 表 で あ る。 これ はBill

ofMaterialsの 頭 字 を と ってBMと も呼 ばれ て い る。 これは
,部 品台 帳 の表 と,組 立 構

成 の表 とい う二 つの 表 に集約 を して お くとわ か りや すい 。 この関係 を 次の簡 単 な模 型 でみ て み よ

う。

図3-1-5部 品 の櫛 型 構 造
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いま 図3--1-一 一5va示 す よ うなA1とA2と い う2種 類の 製品 が あ った とす る。 図 には製 品を

構 成 す る部 品群 が 樹型 構造 を形 成 してい る こ とが 示 され てい る 。 図に示 すB,G,D,E,Fな

どの 英字 名 は,更 にい くつ か の 部品 が 組 立て られ てで きてい るこ と を示 して い る。 数 字 名は それ

以上 分解 で きない 単 体部 品 で あ るこ とを示 してい る。そ して 製 品 か ら次 々 と部 品に 分解 され 枝 分

れ して ゆ く段階 を レベ ル とい う。 図 に示 した例 で は最 高5つ の レベ ルが あ る。

この よ うな櫛 型 構造 を図 に画 い て みれ ば,部 品 の共通 性 と か特 殊 性 は一 目瞭 然 とな る。 図 をみ

れ ば,製 品A1とA2と の ちが い は,中 間 組立 品(こ れ を装 置 と呼 ぶ ことに し よ う)のCとEの

差で ある こ とが わか る。 こXでBは 製 品A1とA2と の共通 部 品 で あb,0とEは 夫 々Atと

A2に つ い て の個 有 部品 で あ る。 しか る にCとEと を尚 よ くみ る と,実 は そ の ま た構 成 部 品 で あ

るDとFと の差 であ り,更 にDとFが 異 なる点 は,11,12と,t3,14と の差 で ある こと

が わか る。 この 例 は 少 し極 端 か も しれ ない が,こ の よ うに製 品 個 々につい ては実 に変 化 に富ん で

い る ように みえ て も,そ の 構 成 部品 に つい てみ れ ば意 外 に共通 性が 高い もの で ある。 しか し これ

は結果 であ って,こ の よ うに部 品 の レベ ルで の共通 性 を で きるだけ 高 め るとい う工 夫が.こ の製

品A1,A2の 開 発過 程 で 十 分 に行 なわ れ た か ら,こ の よ うな形 の よい組 立構 成 とな ったの で あ

る とい え よ う。 こう して み れ ば,部 品 中心 主義 におい ては 開 発過 程 に 自主性 を 有す ると い うこと

が い かに大 事な ことで あ るか ×理 解 され よ う。

さて この よ うな 模型 で部 品台 帳や 組立構 成 を表 に した もの が どの よ うな もの に な るか を一 例 と

して示 した もの が 図3-1-6で ある。

帳 票形 式 で組 立構 造 を示 す には 図 に示す ように シ ン グル レベ ルの表 にす るの が よい。 これ を上 か

ら下へ た どる形 で示 した の が左 方 に ある7つ の表 で,下 か ら上 へ た どる形 で 示 したのが 右 下 の表

で ある。 この 上 か ら下 へた ど る形 の表 は,製 品 の 開発過 程 で簡 単 に作 成 で き る。 設計家 達 は こ う

した 事務作 業 を とか く嫌 うけれ ど も,こ と組 立 品 に関 しては こ うした ア レン ジ メ ン トは必 要 な設

計 技 術で あ って,決 して 事務 では ない とい う事 を理 解 させ る必 要が ある。 そ れ は,ど の よ うな機

能 が組 立 られ て 製 品 とな るか は,設 計 家 でない と知 る よし もない こ とで あ るか らで あ る。 設計 家

達 が こう した 作業 を入 念 に 実 行 して くれ さえす れ ば この左 側 の 表群 は す で にで き上 ってい る とい

って もよい 。 こXで 問 題 とな るの は右下 の表 で あ ろ う。 この よ うな下か ら上 に た どる表 こそ は,

部品 中 心主 義 に よ って生産 を行 うた め に は絶対 不 可欠 の表 で あ る。 しか し この ように下 か ら上 に

た どる表 を人 手 に よ って作成 す る のは並 大 低 の作 業で は ない 。 こsに コ ン ピ ュー タを活 用 す る狙

い の ひ とつが あ る。

計 算 機 メー カに より開発 され たBMプ ロセ ッサ とい うソフ トウ ェアは,こ うした部 品 構成 表 を

ラン ダ ムア クセ スの で きる フ ァイ ル上 に 作 成 を した り,親 子 関係 や必要 な数 量計 算 を した りす る

プ ログ ラム を造 りだ して くれ る働 きを もつ。 汎用 の ユー テ ィ リテ ィで あるた め に処理 効率 が 多少
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図3-1-6 組 立 構 造 の 表

製品A2の 竺/1

製品A1の 表

〈＼

装置o

(所要量)
11(所 要量)他

12他

＼

(装 置 名)

AlA2

A4B

E

AI与

D

悪い という点を除 くと,中 々利用価値の高いソフトウェアであるといえ よう。

② 設計時点の構成表と生産時点の構成表

こうした組立構成ファイルや部品台帳ファイルを作成し処理をするに当り,実 は厄介な問題が

ひとつある。それは設計時の条件や構想がそのまSス ムースに生産に表現で きるとは限らないと

い う喰違いの問題である。 これは中小規模の企業や大企業への従属性の非常に高い系列下の下請

企業ではあまりおこらない問題かもしれない。 しかしわれわれのモデル企業のように自主性を打

ち出して成長 を続けてゆく中堅機械工業においては,規 模の拡大にともな う社内的だ分業化 ,専

門化による組織改造が進むにっれて必然的に生 じてくる問題である。それは設計者が万能でなく

なって・生産工程や材料購入の専門家達 との間に生れる断絶が為せる問題といえる。 これが非常

に強 くあらわれるときには,設 計から試作を行 うときの情報処理システムと量産時の情報処理シ

ステムとを切 り離して別個の ものとして扱 うのが効率的かもしれない
。

理想システムにおいては設計時の情報処理システムと,生 産持すなわち量産時の情報処理シス
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テ ム とは一 体 で ある とす る。 設 計 者 と生産 者 との 間 に断絶 が生 じて 設計情 報 と生 産 情 報 とが遊 離

す る よ うでは.効 率 の よい 生 産は 期 待で きな い し,し たが って 原価 目標 な ど樹 て られ る もの では

ない か らで あ る。 しか しなが ら製 品 やそ の構 成 部 品 の生産 に 関す るすべ ての情 報 が一 設 計 者 や一

設 計 グルー プだ け で決 定 しま た管理 す る こ とが で きない り 玉 当然 の.ζとて あ ろ う。一したが って こ

うした デー タベー ス を確立 す る とい う仕 事は,全 社 的な シス テム活 動 で行 な わ れ なけ れ ば な らな

い。 そ こに至 る プ ロセス と して,設 計 情 報 フ ァイル と生 産 情報 フ ァイ ルを二 本立 とす る ことは
,

段階 的 なひ とつの解 決 策で あ ろ う。 この よ うな二 つの ファ イルは夫 々独 立 した もの と して存 在す

るの では な く.製 品 の開 発過 程 で生 れ た 設 計情 報 フ ァイ ルが生産 過程 へ と移 り変 って ゆ くに つれ

て成長 し変化 して呼 び名 も変 った もの と して 考え るべ きで ある。

⑤ ラ ンダム ア クセ スの フ ァイル

次に,こ う した部 品構 成表 を処 理 す る ため の機 械 設備 は どの よ うな能力が 要 求 され るか につい

て考 え てみ よ う。

前掲 の 図5-1-一 一5や 図5--1-6に よ って み れ.ぱ,こ カは 極端 に 単純 化 した 模 型 にす ぎない

が,こ う した部 品構 成 に関 す る情 報 はそ の お互 い の相互 関係 が複 雑 に絡 み合 って い るた め に
,非

常 に量 の 多い もの に なる ことが わ か る。 この絡 み合 い を 単純 な順 処理 に結 び つけ よ うとす る と
,

もつ れ た 糸 をほ ぐす の に も似 た手 間 と時 間 の かか る作業 に な って しま う。 そ れ は順 処理 を完全 に

行 うた め には,ち よ っ と した組 合 わ せの ちが いか ら生 じる 多種類 の製品 全 て につ い て.そ の構 成

部 品 の リス トを 作 らね ば な らない か らで ある。 この 様子 を図3--1--7va示 す。

この図 で わか る ことは,製 品A1を 完 全 に説 明す るた めに は 中間組立 品5件 部 品13件 の情 報 が

必要 で あ り・ また製 品A2に つい て も同 じ18件 の 情報 が 必要 で あるが
,こ の うちの 殆 どの 情報

はA1とA2に つ い て共通 で あb,し か もそ の うちの い くつか は 同 じ部 品で あ るが 使用 場 所 が ち

が う とい った類 の情 報 であ る ことで あ る。 管理 上 必 要 なのは 共通 性 の高 い部 品 は どれ なの か とい

うこと,そ して 製 品の 仕様 を変 化 させ て い る ポ イン トで ある専 用部 品が どこに どの よ うに使 わ れ

てい るか とい うこ とで あるが,こ う した 順処理 の た めの デー タ構造 はそ こが 膨大 な量 の 重複 デー

タの蔭 にか くれ て明確 に な り難い 。 しか もこの よ うな重 複 デ「 タを大 量 に持 た なけ れ ば な らぬ と

い うこ とは,た か だか 数 百～ 数 千 点 です む 筈の 部 品情 報 をそ の何 百倍
,何 千 倍 に も水 増 し して管

理 をす る とい うこ とで あ って,そ の情報 量 た るや特 に莫 大 で あ り
,い か に コ ン ピ ュー タとい え ど

も手に負 えぬ もの とな るで あろ う ことが 予想 され るの で あ る。

この よ うに 部品 構成 表 の処理 の た め に順 処理 しか で き ぬ テー プ ペー ス の コ ン ピュー タを選 定 す

る こ とは 実 に大 きな誤 りを犯 す ことに な るの で あ る。

そ こ で次 に考 え られ る こ とは,乱 処理 では た して うま く処理 で きるだろ うか とい うこ とで ある
。

順処 理 と乱処 理 とは 相対 応 す る 処理 方法 で ある が,順 処理 で うま くゆ かな いす べ て の問 題が 乱 処
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図3--1-7 順処理のための部品構成表
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理 で うま くゆ くとは限 らない ので あ る。 図3--1--5,図3--1--6の 例 に っ いて 考え てみ よ う。

順 処理 にお け る 問題点 は,情 報 量 で あ った。 そ れ は共 通 性 の 高い 部 品の 重複 に よる もので,部

品 中心 主義 に よって生 産 シス テ ムの効率 を 上 げ よ うとい う狙 いが 裏 目に 出 た もので ある。 この 重

複情 報 が 思 い切 り減 らせ られ れ ば デー タ処理 の速 度 は上 るで あ ろ う。そ こで 考 え られ るのが 図5

-1-8に 示 す リス ト構 造 の フ ァイルで あ る。 この ような リス ト構造 を うま く利 用 で きれ ば共 通

性 の 高い部 品 の重 複情報 を非 常 に 少 くす る ことが で きる。 た とえ ば,図3--1-7で は 明 らか に

重 複 して い る装 置Bの 情 報 と装 置Dの 情報 は,図3--1-8で は 統合 され1件 です んでい る。 ま

た部 品1の 情 報は 図5-1-7で は6個 所 に あ るの が図3--1-8で は5個 所 で よ く,部 品2の

情 報 も6個 所 に あるのが5個 所で す ん でい る。 そ れ だ けで な く,図3--t-7VCk・ け る装 置B,

Dや 部品1,2の 情報 は 製 品がA2,A5,… と増 え る につれ て どん どん 増 加す るのに たい し,

図5-1--8で は い く ら製 品 の種 類 が 増 加 して も新 しい装 置が 生 れ ない限 り情 報が増 え る ことが

ない。 この よ うに リス ト構 造 の表 に よって部品 の構成 を組 立 て る と重 複情 報 の量 が か な り減 る こ
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図3-1--8 乱処理のための部品構成表

(1)製 品 レベ ル の表
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とが わ か る。

しか し好 い こ とば か りで は ない 。 この よ うな リス ト構 造 にす る とそ の リス トの 追 跡 には か な り

時 間が かNる の で ある。 た とえば この例 で 製 品A1に つい ての 部 品の情 報 を 求め るた めには,図

3--1-7の 順 処理 方式 で あれ ば製 品A1さ え 引 だせれ ば あ とは連 続 して装 置Bか ら部 品9に 至

る情報 が え られ るが,図3-1--8の 場 合 であ る と,A1→B→O→D→1 ,D→11,D→12

C→2,C→4,B→f,B・ ・一一2と い う よ うに 何 回 も行 ったb戻 った り して 引出 す 必要 が あ る。

こ うした 索 引作業 を図の 例 で はt8同 行 って は じめ て全部 品が 引 出せ る こ とにな る。 こ うした 索

引 の度 毎に例 え ばfOOmsを 要 す る とす れ ば全部 品(こ の場 合t8点)を 引 きだ す の に1.8秒

もかSる わけ で ある。 これ に たい し 順処理 で あ るとおそ ら くtレ コー ドの読 み と りでO.5秒 ほ ど

で 終 るで あ ろ う。

けれ ども順 処理 の場 合 に は この製 品A1の レコー ドを探 し出す た めに 何 件 もの不 要 な情報 を読

み 飛ば さ なけ れば ならない。 この 読 み 飛 ば しの時間 は 意外 にかXる もの で,仮 に平 均10件 の 読 み

飛 ば しが必 然 的だ った とす る と.レ コー ドの大 きさに もよるけれ ども1件O.5秒 と して 約5秒 を

要す るが,乱 処理 の場 合 には 直 接製 品A1の 情 報 を 求め る こ とがで きる ので あ るか ら殆 ん ど無視

で きる の で ある。 この よ うな見 地 か ら,一 般に は,部 品構 成 の情 報 は リス ト構造 の表 を作 る こと

に よって乱 処 理 を行 うのが よい とさ れ てい る。 そ して フ ァイ ルの条 件 と しては 乱 処理(ラ ン ダム

ア クセス)の で き る 。 磁 気 ドラ ムとか 磁気 デ ィス クが 必 要 で あ る とされ てい る。

前 述 した樹 型構造 の 表 を 処理 す る ため の コ ン ピ ュー タメー カが 開発 した ソ フ トウ ェア も,こ う

した乱 処理 を前 提 に して設 計 され て い るの で ある。

も
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5・1・3管 理 方 式 の 問 題

一 指示型生産管理からの脱皮にっいて 一

9

●

●

部 品 中心 主 義 に よって多 種 類 の製 品 を取扱 い なが ら筒大量 生 産 に よる コス ト効果 を期待 す る と

い うこのモ デル 企業 の シス テ ムモ デ ル にお い ては,生 産の 遂行 を管理 す る専 門 家 が存 在 す る こ と

を前 提 と してい る。 そ れ は,こ の モ デ ル企業 が 中小 の規 模 を脱 して筒 成長 し よ うとい う中堅 企 業

で あ るか らで ある。 中小 企業 時 代 の よ うな ワン マ ン経営 は,中 堅 規模 に な る と許 されな くな っ て

くる。 中堅企 業 で は従業 員 の数 も増 え,取 扱 う製 品の 種類 も増 え,生 産工 程 も複雑 に な って い る。

そ して人 間値 入 の記 憶 力,管 理 能 力 には 量 的 な限界 が あ る。 したが つて 中小 企 模 か ら脱却 した企

業 で は,管 理 の専 門 家 が ど う して も必 要 に なって くる筈で ある。

しか しこの標準 パ ソケー ジは組 織 論 を と り扱 うもの では ない。 したが ってそ の よ うな専 問要 員

の 必要 性 や,職 制 のあ りか た な どにつ い て論 じる ことは しない。 しか しこSで ひ とつ だ け 認識 を

して お きたい こ とは,そ の よ うな専 門 家 が 必要 とな った た めに間 接 コス トの発 生 が あ る とい うこ

とで あ る。 これ は管理 の た めの コ ス トで ある。 この よ うな コス トの 発生 は ワン マ ン経 営 の 中小 企

業 で は起 りえず したが って問 題 に もされ ないで あ ろ う。 しか し中堅 企 業で は効率 化 を達成 す る以

前 の過 渡的 現 象 と して,し ば しば コス ト高 を招 来 しか え って経 営 を悪 く しかね ない ことに注 意 し

な けれ ば な らない。 この節 で は こ う した専 門家 が何 を行 って い るの か,そ の よ うな管 理 の ウエ イ

ト,ポ イ ン トは何 で あ る かに つ い て論 じる ことに し よう。 それ は,こ う した管 理 の在 りか たが情

報 シ ス テム を大 き く変化 させ る制 約 条 件 と なるか らで あ る。

(1)生 産 状態 の把 握

① 指示 型 の管理 要 素

サ ブタ イ トル と して指示 型 生 産管 理 か らの 脱 皮 とい う表 現 を したが,こ の指 示 型 と い う意

味 をは じめに 考 えて お きた い。

こNで い う指示 型 とは,極 端 な表 現 をす れば,指 示 を してそ れ で終 り,、とい う意 味 で あ る。

っ ま り製 造 命 令 を 出す こ とま で は非 常 に よ く考 え工夫 を して行 うけれ ど もそ の あ とは まかせ

たぞ とい うや りかた で あ る。 言葉 を変 え れば現 場 ま かせ 型 ともレ克る わるくいえぱ責任四 豹型 であ

る⊃無責円型 ともいってもよレ、 このような』 ワンマン経齪 ボにはよくみられたことであっ為 非常妬 」規模

のシステムに お いては,マ ネ ジ メ ン トは数 人 の 能力者 に よってほS'完 全 に把 握 され て い る。 そ

う した場 合 に面 到 な命 令 伝達 シ ス テ ムは かえ って円滑 な運 営 を阻 害 して しま うで あろ う。 こ

の 仕事 が い ま やれ るの か ど うか,ど ん な問 題が あるか 等 は マ ネジ ャー と現 場 の指 導者 との話

合 いで す ぐ決 っ て しま う。 そ して マ ネジ ャーは 自分の 気心 の 知れ た部 下 に た い して指示 を す
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るだけで あ とは現 場 に まかせ れ ば そ れで す むので あ る。

しか しシ ス テ ムが 大 き くな り複 雑 さ を増 して くる とそ うは ゆか な くなる。 第一 に お こる問

題 は サ ブシス テ ム間 の干 渉 と力 関係 の ア ンバ ランスで あ る。 あ る現 場 に とって都 合 よい こと

は,あ る現 場 に と っては 誠 に都 合 が わ るい とい った事 態 が絶 え 間 な くお きて くる。 この よ う

な ときに よ く採 られ る打 開 策 が会 議 で あ る。 しか しこれ は極 めて 東洋的 な良 い 面 もあ るが,

完 全 な解 決 とは な ら ない。 あ る現 場 に とっては 非常 に無 理 な仕 事 で あ って も,そ の場 の事 情

で強 引 に押 しつ け られ る とい うことが起 りうるか らで あ る。 こ う した夫 々に利 害相 反す るサ

ブシ ステ ム間 の干 渉 を バ ラ ンス よく保 つ た めに は,入 間 関 係 だ けに 頼 ってい たの では無 理 が

多 く,標 準 とい う客観 性 の あ る尺 度 を用 い た西 欧 的 な合 理 主 義 に よる必 要 が あ る。 中堅規 模

の企 業 の成長 の鍵 が ひ とつ に は こSに ある とい って よい。

それ では そ う した標 準 とは ど うい うもので あろ うか。 それ らを指示 をす る とい う面 か ら眺

めてみ る と,次 の よ うな手 続 きに集 約 され るの で は ない か と考 え る。 それ は,

(i)生 産 技 術 の把 握

⑯ 生産 能 力 の把 握

㈹ 生産 費 用 の 把 握

で ある。 以 下順 に項 を追 って述べ る こ とにす る。

② 生産 技 術 の 把握

これ は,先 づ 第一 には そ の オ ーダ が 自社 に ある もので,す ぐ生 産 に移 し うる ものか,ま た

は設 計,開 発 を要 す る ものか,と い うことを完全 に知 る とい うこ とで ある。 この基本 が 前節

で 述べ た 部品 構 成表 で あ る こ とはす ぐ理 解 され よ う。 こ う した情 報 を確 実 に把握 す る とい う

ことは意外 に行 われ てい ない ようで ある。 誰で も,自 社 の取 扱 っ てい る品 物,生 産 を して い

る製品 につ い て知 らぬ な ど とは い わ ないで あ ろ う。 確 か にそ の通 りで あ る。 しか しこの モデ

ル企業 の よ うに 中堅 規模 に成 長 して来 た 企業 に あ って は経 営 者 といえ ど も万能 で は な くな っ

て いる。 ま して シ ス テ ムの一 部 分 を分担 してい るに す ぎな い人 間 がた とえ 自社製 品 にせ よそ

のす べ て を知 りつ く して いる とい うことは いえ な いの で あ る。 こsで 言 い たい のは・ 概 念 と

しての 知識 で は な くて,実 務上 の 詳細 な知識 で ある。 そ して値 入個 人 が そ うした完全 な知 識

を もつ とい うことは どだ い不可 能 なので あ るか ら,シ ステ ム と して,ま た は組 織 と して しっ

か り した もの を持 つべ きで あ り,そ の 必要 が あ るのだ とい うこ とで ある。

この段 階 に お け る標準 化 の努 力 は,し たが って,部 品 構 成表 お よび 部品 の マス タ ・ファ イ

ル をいか に充実 させ るか とい う方向 に向け られ るで あ ろ う。 この 部品 マス タ ・ファ イル に必.

要 な情 報が 正確 に登 録 で きる よ うなシ ステ ムが 実現 され れ ば,こsvatoけ る問題 点 は殆 ん ど

解決 す るで あ ろ う。
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と う して みれ ば,前 節で 述 べ た よ うな製 品 系列 の問題 は,生 産 シス テ ムの 合理 化 に 当 って

先 ず第 一 に解 決 せ ね ば な らぬ課 題 で ある ことが改 めて理 解 さ れ るで あ ろ う。 そ して,整 理 さ

れ とyの え られ た プア イル ・イ ンデ クス を介 して,製 贔や 装置(中 間 組立 品)や 部 品 に関 す

る詳 細 な生 産情 報 を管 理 す る こ とが で きる よ うにな る。 しか し こ 〉で も っ.とも肝 要 な.ことは,.

い ま うけ た オー ダに たい して正確 な仕 様 を組 立 て部 品 構成 表 とい う形 に ま と め うる とレ・う態

勢 で あ る。 そ の オー ダに適 合す る製 品が 仮に 無 か った場 合 に,既 存 の製 品 と ど こが異 な る の

か,そ して ど こを改造 しど こを新 し く設計 す れ ば所 要 の性 能 が え られ るのか,そ れ を も っと

も手 間 少 な く達 成 す る には ど う した ら よい のか を確 実 に知 り うる体 制 で ある。

われ わ れ の モ デル 企業 で は こ うした体 制 がす で に ある こと を仮 定 してい る。

③ 生 産 能 力 の把 握

これ は,い ま その オー ダを うけて よい か ど うか,そ の オー ダを うけ て生産 で きるか ど うか,

とい うことで あ る。 これは どの位 の 余力 が あ る か,ま た能 力 が あ る のか とい うことで あ る。

さ らに この 能力 的 限 界 は動 か し難 い 制約 なの か,た とえ ば労 働 力 を投 入す れ ば もっ と増 やせ

る こ となの か,設 備投 資が 必要 なの か ど うか,工 程編成 を変 え れ ば向上 し うる もの なのか ど

うか とい った具 体 的 な方策 を含 めて確 実 につか む とい うこ とで あ る。

これ らの 情報 は数 値 と してつか む こ とので きる情報 で ある。 これ らの情 報 を数 値 と して把

握 し管 理 をす る方 法 と して古 くか ら知 られ た エE技 法 が ある。 エEを 活 用 す る しない は別 と

して,こ の よ うな生 産能 力 を数 値 情 報 と して正 確 に把握 で きていれ ば,コ ン ピュー タに よる

情 報処 理 が 有効 で 且 つ価 値 の高 い もの に なる。 こ うした基 準 値 の信 頼 性 が低 い場 合 は,い か

な る計 算式,計 算 技術 を もって して も有効 な結 果 は期 待 で きない ので あ る。

こ う した数 値情 報 は 実 は固定 的 な もので は な い。 そ れ は この モデ ル企業 にお け る生産 シス

テ ムは人 間 が主 役 を 演ず る ダ イナ ミ 。ク ・シス テ ムで ある た めで あ る。 これ が将 来 い っか完

全 に 自動 化 され て プ ロセ ス生 産 型 に変 っ た と きには,主 役 は 自動機 械 に 移 され てそ の能 力 標

準 は極 め て安 定 的 で 固定 的 な ものに 変 るで あ ろ う。 しか しこの現 在 にお いて は まだ ま だ人 間

依 存 の度 合 が大 きい。 それ だ けで な く激 しい 合理 化,効 率 化 の活動 が 休 み な く続 け られ てい

る。 したが って前 月 の 標準 値 がす で に 使え ない とい う よ うな こ と も起 り うる こ とで あ る。 こ

う した 標準 化活 動 に お い て忘れ て は な らぬ こ とは,標 準 を常 に最新 の状態 に 保 つ とい う努 力

を怠 っ ては な らぬ とい うこ とで あ る。 標 準 を作 ろ うとい う努 力 は どち らか とい うとや り易 い

が,そ れ を 維持 す る とい う地 味 な努 力 は なか なか や り難 い もの で あ る。 しか しこ う した維持

体 制が 左け れ ば,せ っか く作 りあげ た貴 重 な数 値 情報 は早 晩 使い もの にな らな くな って しま

うで あ ろ う。

われ わ れ の モ デル 企業 で は,こ う した基 本的 な体 制 は確 立 して い る と仮 定 して いる。
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④ 生 産 費用 の把 握

これ は,ひ と口に い うな らば,こ の オー ダを うけ る ことは得 か損 か とい うことで あ る。 こ

れ は経 営 的 な課 題 で あ る と もい え る。 そ して生 産 情報 と して の費用 を把 握す る とい うこ とは,

前項 で述 べ た生 産 能 力 の把 握 と非 常 に密 接 な 関係 が あ る。 この生 産 費用 は い わ ゆ る コス トで

あ って代 価 では ない。 した が って この生 産 費用 の尺 度 は 「円」 で あ るとは限 らな い。 しか し

コス トで あ る以 上,何 等か の方 法 で 「円 」 に換 算で きる もの で なけ れば な らない
。

この生 産費 用 もま た ちが った意 味 で ダ イナ ミ ック な もので あ る。 これ は生 産 能 力 が ダ イ ナ

ミック に変 る こ と よ りも もっ と変化 が 激 しい。 それ は生 産の 余 力 と関係 が あ るか らで あ る。

そ して こXで 強 調 したい こ とは,こSで い うコ ス トとは計 画 コス トで ある とい うこ とで あ る。

決 して会計 的 な あ とづ け コス トでは ない。 この よ うな計画 コス トは前 向 きに考 え る ぺ き もの

で,こ れ か ら向 う1ケ 月 とか半 年 とか を どの よ うに経 営 す べ きか とい う方針 に結 びつ くもの

で あ る。 したが っ て1銭1厘 狂 って はkら ぬ とい うデー タ処 理 上 の精 密 さは要 求 され ない け

れ ど も,経 営 上 の損得 勘 定 が で きるだ け の正 確 さは要 求 され る。

そ して この シス テ ム ・モ デル にお け る ひ とつ の特 徴 と して挙 げ た い こ とは,こ の計 画 コス

トを管 理 の 指 針 として前 向 きに運 用 しよ うとい うことで ある。 この点 に つ いて は シス テ ムの

管 理 思 想 の節 で詳 し く論 じるこ とに した い。

⑤ 実 績 型 の狙 い につ い て

いまSで は指 示 をす る とい う立 場 か ら どの よ うな 情報 が 必要 とされ る かを 考 え て来 たが,

い まXで の5段 階 に お いて ひ とつ共 通 的 に重要 な ポ イ ン トが あ った。 それ は,そ れ ら標 準 の

維持ということである。 この維持という作業が正 しく行われなければ正 しい指示は行いえな

か ったわ けで あ る。 そ ～二で,こ の 維持 とい うこ とが何 を意味 す るか を考 え てみ よ う。

こ ×で い う標準 の維 持 とは,一 旦 決 めた ある数 値 を絶対 不 可 侵 の もの と して固守 す る とい'

う ことで は な い。そ れ は前 項 に て述 べ て来 た よ うに ダ イ ナ ミ ックに変化 す る.生産 条 件 を常 に

正 し く反 映す る よ うに フ ォ ローす る とい うこ とで あ る。そ う した生 産 条 件 が何 故 そ の よ うに

り

変 化 をす る のか,そ う した変 化 は果 して必然 的 な ものか ど うか とい った こ とは,こXで は触

れ ないで お く。 そ う した変 化 を起 させ る ものは,生 産 の シス テ ムの 内部 にあ る とい うよ りは,

外 側か らの制 約条 件 も し くは 環境 変 化 に起 因 す る もので あ るか らで ある。 こsで は そ の よ う

な シス テム の変化 が 必然 的 で あ る と仮 定 を して論 を進 め る こ とにす る。 そ れ は前 章で 述 べ た

よ うに この モデ ル企業 が おか れ て い る三 層二 重 構造 とい う環 境的 な体質 か ら来 る問題 で ある

た めで あ る。

この よ うな生 産条 件 が 変 化 しそれ に 標準 を フ ォ ロー させ なけ れば な らぬ もの とす れば,指

示 が果 してそ の通 り うま く実 施 に結 び つ い て いるか ど うか を絶 えず監 察 す る必要 を生 じる。
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これ はTQC理 論 で よくい われ た,

Pユan-Do-Ohθck-ActiOn'

Seθ

一一の 管理 サ ー クル(サ イ クルー).を着 実 にま・わす とい う思想 に結 びつ.くご と一で あ る。.亡の－sθθ

の フ ェイズ が フ ォ ロー ア ップ に相 当す る行 動 で あ る といえ よ う。そ のた めに は,

(Dい ま は ど うな って い るか,遅 れ て い るか,そ れ と も進 ん で いるか,遅 れ てい る とす れ

ばい つ ならで きるか。

⑩ 作業 は予 定 通 り正 し く行 わ れ て い るか,手 抜 きは ないか また は余 分 な作 業 は な いか,

品 質 性能 は満足 で き る状 態か 。

⑪ 品質,性 能 を達 成 す るた め に コス ト・ア ップに は な って い ないか ど うか 。 逆 に過 剰 品

質,余 剰能 力 の問 題 は な いか,す なわ ち も っ とコス ト ・ダ ウンが で きる ので は な いか。

とい った点 を絶 えず監 視す る必要 が あ る。 こ ＼で重要 左 ポ イン トは,こ れ らの監 視 は特 定 の

技 術者 の主 観 的判 断 にま かせ て お いた ので は い け ない と い うこ とで ある。 入間 は 機 械 で は な

い か ら時 と して判 断 を 誤 る こ とが あ りうる し,そ の判 断 力 に も個 人差 が ある。 上 記 の問 題 は

極 めて基 本 的 な事 柄 で あ るか らそ の よ うな個人 差 や時 間差 に よって変 動 した ので は シス テ ム

がぱ らぱ らに な っ て しま うで あ ろ う。 あ くまで もこれ らの問 題 は客観 的 な情 報 基準 で 処 理 さ

れ なけれ ば な らない。

こ うした適 正 な判 断 を下 す た めに 必要 な情 報 は,次 の よ うな もので あろ う。 す なわ ち
,

(D納 期 に関す る情報

⑰ 数 量 に関 す る情 報

⑪ 品質 に関 す る 情 報

(jv)コ ス トの情 報

で ある。 この うち最 も素朴 な形 の 情報 は(i)～⑩で あ って,そ れ らを マ ネジ メン ト ・レベ ル か

ら共 通 の尺 度 と して見 直 すた め の管理 情報 が コス トで あ る と理 解 され る。 これ らの情 報 は 実

績値 と して絶 えず 追 跡 され なけ れば な らない。 そ してそ れ らの実績値 を標 準 とが 絶 えず 突 き

合 わ され なけ れ ば な らな い。

これが 実績 型 と名づ けた所 以 で あ る。

す なわ ち,こXで い う実 績 型 とは,無 計 画 型 とい う意 味 で は ない。 指示 型 と仮 に名 づ け た

主 旨 が実 は現場 ま かせ 型で あ る と同 じ意 味 で,こ の実績 型 と呼 ぶ 本来 の主 旨 は この反 省 ,フ

ォ ロー ア ップを す る とい うと ころ にあ る。計 画 が あ って始 め て実 績 とい う言葉 が生 れ る。 無

計 画 の暴 走 型 に は実績 と呼ぶ に値 す る何 物 も存 在 して はい な いので あ る。 標 準 を 維持 す る と

い う確 固 と した体 制 こそ,こ の 実績 型 生 産管 理 の狙 い とす る こ とで あ る
。
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このモ デル企 業 に おけ る シ ステ ム ・モデ ルで は,こ の 実績 型 生 産管理 の体 制 を と り うる こ

とを前 提 と してい る。

(2)管 理 の タ イ ミ ング

こXで い う管理 とは,生 産のシステム に'お け る生 産 活動 の管 理 とい う意 味で あ る。そ して こ の

研究課 題 は情 報 処 理 に 関す る標 準 ア プ リケー シ ョ ン ・シ ステ ムな ので あるか ら,管 理 の タ イ ミ

ング とは情 報処 理 の タ イ ミン グの こ とで ある。 そ れ は,情 報 と事 実 とが い か に合致 してい るか,

また合 致 させ るか とい うこ とで あ る。

中堅 規 模 の企 業 に な る と,管 理 は マ ン ・ッー ・マ ンで は ど う して も無理 とな り組織 的 に情 報

に もとつ い た活 動 を行 わ ねば な ら方 くなる こ とは前 に述 べ て 来 た ことで あ る。 そ のため に は こ

の情 報 が いか に事 実 を正 し く伝え て い るか ど うか とい うこ とが 極 め て重要 な鍵 に なる わけ で あ

る。 この情 報 と事 実 との合 致 性 とは,情 報 が事 実 そ の もの を正確 に説 明 してい る とい うこ と と,

そ れ が何 時 の事 実 の説 明 で あ るか とい うこ と とある 。 このい か に 正確 で あるか とい うこ と とそ

れ が何 時 かと い う こと とは 必 らず 対 に して考 えね ば な らぬ こと で あ る。 情報 と は判 断の役 に立

つ もので なけ れ ば な らな い。 その た め に集 め られ 加工 された もの で ある。 した が って判断 を し

行 動す る た めの 時期 がは っき りと示 され る ので なけれ ば情報 とはい え な いで あ ろ う△ この時期

を ど う扱 うか とい うこ とが情 報 処理 の タイ ミングで あ る。

ま た,こ の シス テ ム ・モ デル で は指示 型生 産 管理 を批判 し反 省 して実 施型生 産 管理 を志 向 し

て い る。 こXで 実施 型 と名づ け た主 旨 は,前 項 で も述 べ た こ とで ある が こSで と くに強 調 した

い の は,計 画 値 と実績 値 とを突 き合わ せ る ことに よって次 に よ り高 い レベルヘ シス テ ムを 引 き

上 げ る た めの行 動 をお こす こ とで あ る。 こ うした行 動 をお こす た め の 情報,行 動を お こす こ と

がで きる情 報 で あ って は じめてそ の価 値 は 高い もの に な る。 この行 動 を お こす た めに こそ,タ

イ ミン グが重 視 さ れ るの であ る。

日報 ・月報 シス テ ムは一 般 に よく行 わ れ てい る情 報 処理 シス テ ムで あ る。 これ は情 報 処 理 シ

ス テ ム の初期 段 階 で あ る と解 され るが,よ く考 え てみ る とい ろい ろ と無 循 や 無駄 な点 が あ る よ

うで あ る。 た とえば 日報 の シス テム につ い て考 え てみ よ う。

日報 シス テム に おい て は,こ の 日報 には1日 分 の デー タまた は 情報 が 詳 し く記 載 され るで あ

ろ う。 この報 告書 は 毎 日作 成 さ れ るか ら 日報 と呼 ば れ る。毎 日作成 され るか ら,記 載 さ れ る 情

報 は1日 分 で あ る。 そ してそ の1日 の 状況 が 明快 にわ か る よ うに整理 され た情 報 で ある。 そ れ

は現 在 以後 将来 にわ た って,過 ぎ去 った ある時 点の 活動 を再 び見 直 す こ とが で きる記 録 で あ る。

そ して これ が毎 日積 上 げ られ て ゆけ ば,週 で も月 で も,ま た 年 間で もそ の ときの状況 を よ く想

い出 す こ とがで きるで あ ろ う。 そ れは 貴 重 な歴 史的 記 録 とな る。

しか し こSで よ く考 え てみ た い ことは,こ の シ ステ ム ・モ デルvak・ い て価 値 の あ る情 報 とは
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次 に正 しい行動 に結 び つ くもの で なけ れ ば な らなか った,と い うことで ある。 正 しい行 動 とは,

この生産 管 理 シス テ ムにお け る適 切 な行 動 とは,過 去 を見 直す,と い うことで あろ うか。 も ち

ろん そ れは行 動 の一環 と して必 要 で あろ う。 しか しそれ がすべ てで あろ うか。 そ れ だ けで終 る

も(Dで あろ うか。一 一・..、 、

この見 直 す とい うこ とは,行 動 の きっか けで あ って行 動そ の もの で は ない。 とす れば この 日

報 の 情報 は どの よ うな行動 に結 び つ くものだ ろ うか 。 問題 は タイ ミング に ある。

この 日報 は いつ 作 られ た もので あ ろ うか 。今 日の生 産 状況 を報 告 す るた め の 日報 は,明 日の

朝 に はで き上 って い るだ ろ うか 。 この答 は,多 くの場 合否 で ある。 こ の 日報 を書 き上 げ るた め

に誰かy今 日の作業 終 了後 残 業 を して事 務 を とってい るだ ろ うか。 それ と も作業 が終 った瞬 間

に も う書類 もで き上 って い るの だ ろ うか 。 この 答 も訟 そ ら くいず れ も否 で あろ う。 この 日報 の

もとに なる デー タを最 初 に作 製 す る人 は恐 ら く現 場 の監 督者 ・職 長 で あろ う。 そ して彼 等 に し

て みて も,一 日の終 りの時 点 で すべ ての 状況 を 知 りつ くしてい ない か も しれ な い。 彼 等 は先 ず

部下 か ら必要 な情 報 を求め てそ れ らを整理 し,計 算 を要 す る部 分に 算 盤 を 入 れ て報告書 に ま と

め あげ る手 順 に な る と考 え られ る。 これ は意外 に時 間 のかSる 仕 事 で あ る。 も し彼 等 が 夜業 を

した と して もそ の報 告書 が事 務所 に届 け られ るまで は筒 若干 の 時間 を 要 す る で あろ う。 この よ

うな報告 書 が各 現 場 の監 督者 か ら事 務所 に届 け られ てか ら事 務所 の作業 が始 ま る。 事 務所 の 作

業 も課単 位 の集 計,部 単 位 の集 計,そ して工 場 単 位 の集 計 と何段 階 か を経 て最終 の 日報 がで き

上 る。 この よ うに 日報 とい って も多 くの人 の手 を経 て作 られ る もの で あ る。 したが って これ が

マ ネ ジャ ーの手 に届 け られ る の は翌 日の作業 が 始 ま ってか ら しばらく経 った 後,場 合 に よ って は

昼近 くに なる か も しれ ない ので あ る。

この ことは 日報 に よってえ られ る情 報 で はそ の 日そ の 日の行 動 を お こ しに くい とい うこ とを

示 す。 だ か らこの よ うな 日報 シ ス テム を非常 に重要 視 して システ ムの 中心 とす る よ うで は ダ イ

ナ ミ ック な生 産管 理 は行 え な い。 この 日報 は ひ とつ の記 録 と して取 扱 うべ きで あ る。 日報 の積

重 ねで あ る月 報 も同 様 で ある。 この よ うな記 録 は非 常 に貴重 な もので あ る。 そ して経 営 の シス

テ ム はそ の よ うな記 録 を必 要 と して い る。 生 産 管理 シス テ ムに寿 いで も この よ うな記 録 は必要

で あ る。 しか しそ れ は経 営 をす る とい う大 きなサ イ クルの,あ る ひ とつ の イン ター フ ェ イスに

kい て必 要 な ので あ って,日 々の管 理活 動vateけ る行 動 の ペー ス とす る に は もっ と別 の何 かY

欲 しい ので あ る。 そ れは い うな らば 「うま くい っ てい るか ど うか」 とい うこ とで あ る。 それ に

は 「予 定 され た通 りに」 とい う修 飾 語 がつ く。 そ して も しうま くい って い ない と きにど うすべ

きか を決 め る ことが管 理 で あ る とい え る ので は ない だ ろ うか。

この情 報 の タイ ミン グ とい う問 題 をつ きつ め て ゆ くと情 報 の即 時性 とい うひ とつ の答 にぶつ

かるで あ ろ う。 月報 ・日報 とい う形 の情 報 は いま こNで 必要 な行 動 をお こす た め の もの として
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は不 適 当で あ り,そ れ らは もっ とち が う次元 にお い て活 用 され るべ き情 報 で ある ことがわ か っ

たが,そ れは情 報 の 収集 ・加工 に多 くの人 手 と時 間 がか け られ る ため に行 動 の機 会 を失 って し

ま うか らで ある と解 され た。 そ れ な らば い ます ぐに い まの 出来 事 がわ か る よ うに は な らぬ もの

か,と い うこ とに なる。 これ が即 時 性 で あ る。

しか しこの情 報 の即 時性 につ い てそ の方法 論 を展 開す る前 に注 意 を して お きた い こ とが ある。

そ れ は情 報 の即 時性 とは情 報 を提 供す る 側だ け の問 題 にす ぎぬ とい うこ とで ある。 行 動 をす る

側 で は ど うで あ ろ うか。 つ ま り情 報 の受取 り側 では ど うで あ ろ うか とい う ことを 考 え あわ せ な

けれ ば,情 報 の タ イ ミン グの問 題 を解 い た こ とに な らない ので あ る。 つ ま り情 報 を提供 す る と

い うタイ ミン グ と,そ の情 報 を受 取 り必 要 な行動 をお こす とい うタ イ ミン グ とが ぴ っ た り合 致

して は じめ て効果 的 な管 理 活 動 と なるの で あ る。 この情 報 に たいす る レス ポンス の速 さが シス

テ ム設 計上 の鍵 とな って い る。 どの よ うな反 応速 度 が必 要 とされ るか が 大 きな制 約条 件 に なる

ので あ る。 この レス ポ ンス が即 時性 を要 求 され る場 合 には情 報 の即 時性 が 絶対 条件 と なる。 そ

して㌔ 報 処理 シ ステ ム と して は リアル タイ ム ・シス テ ムが要 求 され るで あろ う。 しか しレス ポ

ンス が1日 単 位 で よい とい うのに情 報 に つ い てだ け即 時性 を要 求 す るのは ど こかX'間 違 ってい

る。要 求 がぜ いた くす ぎるの か,ま た は シス テ ムの特性 を本 当 に拒 み きっ てい な いの か どち ら

かで ある。 この点 に つ いて 慎 重 に検 討す る必要 が あ るの で ある。

この シス テ ム ・モ デ ルは,全 工 程 の 自動化 す なわ ち プ ロセ ス生 産 型 で は な く,大 量 生 産 型 を

基 本 と してい る。 したが って レス ポ ンス の即 時性 は か な らず し も必要 ない もの とす る。 ど うし

て も必要 な場合 は人 間 シ ステ ムで 実 施 さ れ るで あ ろ う。 この人 間 シ ステ ム にお け る行動 の即 時

性 は どん な シス テ ムに お いて も必 要 な こ とで ある。そ れ は緊 急処 理,異 常 処 理,例 外処 理 な ど

と呼 ば れ てい る。 この よ うな予定 外 の行 動,す なわ ち予 定 した こ とを変 更 する行 動 は そん なに

多 くの 情報 を必 要 とす る もの で は ない 。 それ は あ るひ とつ の現象 を説 明す るひ と ことの言葉 で

も よい。 難 しい計 算処 理 はむ しろ わず らわ し く 不 要 で ある。 こ う した行 動 は シス テ ムの防衛

本能 ともい うべ き単 純 素朴 な もの であ る。 こ うした単 純 な素朴 な行 動 は簡 単 で わか りや す い 情

報 が生 む もので あ る。 そ の簡 単 で わ か りやす い情 報 とは,人 と人 とが 直接 に通 じ合 う情 報 で あ

る。 そ れ は情 報 処 理 機械 で はお よび もつ か ぬ力 を もって い る入 間 社会 にお け る基本 的 な情 報 処

理 シス テムで ある。

しか らば この シ ス テ ム ・モ デル に お いて は,い ったい どの よ うな情 報 処理 を採 り上 げ よ うと

して い るのか,そ して指示 型 生 産 管理 へ の反 省 は ど こに生 か さ れ てい るのか,と い う疑 問 が生

れ よ う。情 報 とは行 動 を生 ま ねば価 値 の ない もの とされ るの に,そ の行 動 を生 む情 報 は単 純 素

朴 な もの で情 報処 理 機 械 を 必要 と しな いか らで ある。 しか し果 してそ うで あろ うか 。

大量生 産 の シ ステ ム にお いて は,生 産 活 動 は長期 的 に安 定 を してい なけ れば な らない とされ
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て い る。 こXで 期 待 され てい るの は突 発 的で 衝 動 的 な行 動 で はな く計 画 的で 定 常 的 な行 動 で あ

る。 こう した シス テ ムの基盤 を忘れ て はな らな い。計 画 が あ るか ら例 外 なので あ り,定 常 で あ

った か らこそ異 常 が強 調 され るの で あ る。 シス テ ムの即 時性 を強 調す る あま りに この よ うな大

前 提 を忘 れ て は な ら互 い。 わ れ わ れの シ ステ ム 亘モデ ルに お いては,.一この よ うに大量 生 産 が可

能 で ある とい う安 定 した 背景 が あ る こ と を忘 れ て は な らな い。 この よ うな背 景 の も とで情 報 処

理 シ ス テ ムに期 待 され る こ とは まず 第一 に は 「い か に良 い計画 を作 るか」 とい うこ とで あ り,

そ の 次に は 「そ れ が いか に守 られ てい る か を知 る」 とい うこ とで あ る と解 す る。 そ して最 後 に,

「次に どの よ うな計 画 にす べ きか を決 め る」 とい う行 動 に結 び つけ る こ とで あ る。 そ こで こ

のシ ス テ ム ・モ デル にお ける情 報処 理 の タ イ ミン グす なわ ち情 報 に たいす る レス ポ ン スは この

計画 の サ イクル に一 致 をす る もの と した。 この計 画 の サ イクルは あ る部 分 は 月で あり診 る 部分

は 日であ る。 そ して どち らか とい うと月単 位 で あ る ものが 多 い。 この シ ス テ ム ・モデ ルで は 月

単 位 の サ イクル に タイ ミ ングを合 わ せ て情報 処 理 シス テ ムを設 計す る こ とに した。

(5)管 理 の もの さ し

管 理 の た めに有 効 で価 値 の あ る情 報 とは,次 の計 画 サ イ クルに たい して効 果 の ある行 動 を生

む こ とがで きる情 報 の ことで あ る。 実績 型 の生 産 管理 シ ステ ムで は,こ の よ うに計 画 サ イ クル

にた い して次 々 と有効 適 切 な行 動 を お こす こ とに よっ て,次 の計 画 を よ り よい ものへ,そ して

計画 サ イ クル に始 ま る一 連 のシ ス テ ムを よ り高 い ものへ と引上 げ てゆ くこ とを狙 い と してい る。

こ う した行 動は,い まの 状況 を正確 に 把握 す る こ とか ら始 ま る。 このい まの 状況 を測 る基 準 と

して,ど の よ うな もの さ しを考 え る か に つ いて,簡 単 に述 べ る。

こ の もの さ しの一 番単 純 な ものは 計画 そ の もので ある。 た とえ ば納期4月 末 数 量5GOと い

う計画 に たい して完成 が4月50日 数量450ま た は完 成 が5月1日 数 量500と い う実 績 は

いず れ も不満 足 で ある とされ る。 前 者 は 数量 が 計 画 に満 たず,後 者 は期 日が計 画 を超過 してい

るか らで あ る。 この計 画 が どれ ほ ど綿 密 に練 られ た もの か に よって この 時点 にお け る行 動 の し

か たが 変 る こ とに なる。 つ ま り こXで,こ の計 画 と実 績 の くい ちが いが 「なぜ 」起 きたか とい

うこ とが 明 らか に され なければ な らない。 それ は計 画 が 「どの よ うに」た て られ たか につ い て

分 析 をす る ことで もある。 そ して差 異 を生 じた原 因 が 「計 画 の たてか た」 に ある な らば シ ス テ

ム を変 え る必要 が あ るだ ろ う。 しか しそ の原因 が 「計 画 に用 い た標準値 」 に あ る な らば,こ の

標 準 値 を正 さね ば な らぬ。 場 合 に よっ て は直接 関係 の あ る標準 値 を正す だ けで は な く全 く別 な

経 営 と して の戦 略 を練 る必要 が ある場 合 もあ るだ ろ う。 た とえ ば,前 の例 で納期 が遅 れ た原 因

が工 数 の 不足 … … …見 積 りの甘 さ …… … に あ った と し よ う。 しか しよ ぐ しらべ てみ る とそ れ は

計 画 の た て方 にあ るので は な く,こ の期 間 の出 勤率 が予 想以.上に悪か った た めで あ った。 そ こ ・

で この悪 か っ た出 勤率 を次の計 画 に ど う反 映 させ るべ きか とい う事 に なる。 た とえ ば計 画値 は
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95%で あ っ たの に実 績 は85%で あ った。 これ は 異常 に わ る い値で ある が この傾 向が 続 くの

だ ろ うか,ど うすべ きか …… … とい った こ とで ある。

こxで ち よつ と注意 を してお きたい こ とは,計 画 の実 現 にた い しては あ らゆ る努 力が 払 わ れ

た上 で の結 果 で あ る とい うこ とで あ る。 出 勤率 が わ るけ れ ばわ るい な りに,応 援 を求め る とか

臨 時 の残 業 をす る とか,と にか く生 産 の 実 施 に関 す る必 要 な努 力は す べ て行 われ て い る もの と

してい る。 だ か ら計 画 が見 直 され なけ れば な らぬ ので あ る。

この よ うに,計 画 の達 成 か ら計 画そ の ものへ,そ してそ れ は計 画 のた(⌒ さ噸 の

ありかたの捗討 ＼と進んでゆくのであhわ れ走れはこれを 「システムのレベルカi上る」ものであると考え九 このシステ

ム のvベ ル にっ いて は節 を改 め て詳 し く論 じる こ とに したい 。 こSで は管理 の もの さ しにつ

い て考 え て きたが,実 は これ もシ ステ ムの レベル に よっ て変 る もの と考 え られ る。

す なわ ち,

① 実 績 を フ ォ ロー す る計画 値

② 計 画 の基 準 で ある標準 値

③ 標 準 の あ りか た を決 め る方 式

とい うことに で もな ろ うか。 とにか く変 って ゆ くもので あ る。 とい うよりは増 え てゆ くとい う

か,広 が っ てゆ くとで もい った方 が よいか も しれ ない。 こ の管 理 の輪 は ひ とつ生 れ るご とに ひ

とつ が消 え るの で は な く,ひ とつ輪 の上 に かぶ さる よ うに新 しい太 き主輪 が作 られ て ゆ く,と

い った性 質 の もので あ る。 つ ま り計画 を完 遂で き る しっか り した 実施 シス テムが あ っては じめ

て計 画 の見 直 しが 生 きて ぐる。 は じめ か ら実 施 不 可能 な計 画 が無造 作 にた て られ た り,ま た計

画 とは 目安 で あ って達 成 す べ き 目標で はな い とい った ルー ズな シス テ ムの上 に は何 も生 れ ない

ので ある。
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3・1・4コ ン ピ ュ ー タ の 規 模 の 問 題

一情 報 処理 セ ンタ ーの利 用 につ いて 一

情 報 処理 シ ス テム にお い て コン ピュー タは必要 欠 くこ との で きない 経営 の道 具 とな って きてい

る。 この シス テ ム ・モデ ルで も当然 コ ン ピ ュー タの 使用 を前提 と して いる。 しか しコ ン ピュー タ

は まだ まだ費 用 のかXる 設 備 で あb,し か もど ち らか とい うと非 常 に生 産性 の低 い,そ して拒 み

に くい間 接 部門 に対 して の設備 で あ る。 と くに製 造 業 に お いては そ うで ある。 事 務機 械 で ある と

か,事 務 の 合理 化で ある とか い う言 葉 に そ うした 間接 部 門 の問題 で ある とい う考 え 方 が端 的 に あ

らわ れ て いる6そ のた め に非 常 に不 幸 な こ とには,コ ン ピュー タ設備 に関 す る投 資 は軽 視 され し

ば しば後 回 しに され る。 そ して 人間 シ ス テ ムに たい して過 重 な負 荷 が強 い られ る結果 に な ってい

るo

しか らば コ ン ピュー タ とは そ ん なに 費 用 の かNる もの なのか,そ の よ うな 費用 の発生 は しか た

の ない こ となの か,も っ と安 くな らな い もの なのか,に つ い て少 し考 えて み る こと に し よう。

(1)規 模 を決 め る要 素

コ ン ピュー タの規 模 を決 める要 素は 何 だ ろ うか。 これ は コ ン ピュー タ ・メー カが決 め る こ と

で あ るが,市 販 さ れて い る各 社 の コ ン ビ=一 夕を通 覧 してみ る と次 の よ うな傾 向 が うかX'え る。

① 主 記憶 装置 の大 きさ

② 主 記憶 装置 の読 み書 きの速 さ

③ 計 算 の速 さ

⑭ フ ァイル の種 類 と数

⑤ エ/oの 速 さ

以上 の値 が大 きい程,そ の コン ピュ ー タは 大 きい とされ る。 この他 に も各 社そ れ ぞ れ の持 ち味

を生 か した特 別 な機能 の有 無 が い ろ い ろ とい われ て い る。 しか し最 も一般 的で 基 本 的 な要素 は

以 上 の点 で あ る。

これ は機 械 の側 す なわ ち ハー ドウエ ア ・サ イ ドか ら眺 めた要 素 で あ った 。 これ に対 して処 理
,

す る側,使 う側か らは どの よ うな要 素 を考 え た らよいか とい うことで ある 。 この場 合 に は提供

され る ソフ トウエ アの能 力 も含 め て考 え る こ とにな る。 一 般 に は,

① プ ログ ラム の翻訳 速度

② デ ー タの分 類速 度

③ マ トリクス計算 の速 さ

⑭ ネ ッ トワー ク計 算 の速 さ

⑤ サ ンプル ・プ ログ ラム の処 理 速 度
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な どが採 られ,以 上 の 値が い ずれ も大 きい程 そ の コン ピュー タの能 力 は 高 く大 きい とされ てい

る。 この他 オ ペ レー テ ィン グ ・シ ステ ム(制 御 プ ログ ラム)の 機能 とか能 率 とか,多 重処 理 の

能 力 とか そ の能率 とか,そ の ほか い ろいろ新 しい機 能 に つ い て いわ れ て いる。 それ らにつ いて

は も う多 くの記 事 や 出版 物 が あ る ので こxで ひ とっ ひ とつ解 説 をす る ことは止 め にす る。

さ てわ れわ れ が こXで 問 題 に したい のは この モデ ル企業 の生 産 管理 シ ステ ムを もっ と も効 率

よ く運 営 す る コン ピュー タ ・シス テ ムにつ いて で あ る。 こsで 次の前 提 を再 確 認 してtsき たい 。

前 提1.生 産 の 自動 化,プ ロセス ・コン トロー ル には使 わ な い。

,前 提2.作 業 の 自動 化,ニ ュー メ リック ・コン トロール に は 使わ ない。

前ee5.デ ー タの オ ン ライ ン収 集 は考 え ない。即 時 処理 も必 要 ない。

前 提4.情 報処 理 は,最 も短 い サ イクルで デ ィ リ,パ ッチ処 理 で ある。

前 提5.生 産 関 係 の シス テ ムだ け に絞 る。

これ らの理 由 につ い て簡 単 に述 べ てkく 。 まず 前提1.で ある が,こ れ はわれ わ れ の システ ム

・モデ ルで は プ ロセ ス生産 型 は将 来 の課 題 で あ り理 想 で あ って現 状 で はせ いぜ い大量生 産 型 で

あると娠 定 か ら来 る もので あ る。 企業規 模 が大 き ぐな り工 程 も複雑 ・多種 に亘 る よ うに な った

と きに は,部 分的 な 自動化 が可 能 で ある と思 われ るが,そ れ は 設備 設計 も し くは工 場設 計 の 問

題 となる。生 産 の 自動 制御 が生 産管 理 シス テム の主要 な課 題 に なる ため には,全 工 程 に近 い形

で 自動化 が 進 め られ るか,ま たは そ の生 産 ライ ンの最 も核 と な る部 分 の 自動化 が で き上 ってか

らで あろ う。 こXで 採 りあげ た モデ ル企業 の シス テ ム ・モ デル は未 だ そ の域 に は達 して い ない。

ま た前提2.も,仮 に行 わ れ た と して も更に 部 分的 な問 題 とな るの でや は り対 象外 とす る。

ところで 前 提5に つ いて はtsそ ら くい ろ い ろの意 見 が あ る ところで ある。 この問題 は管 理 の

タイ ミング と関連 す る もの で あ る。 この管 理 の タ イ ミン グが即 時性 を要 求 す る場 合 には情 報 処

理 シス テム も即 時性 を もた せ ねば な らない。 この管理 の タ イ ミン グに関 しては前 節(2)項で 論 じ

た よう陥 このシステム ・モデノ嶋Pい ては月単位嚇 里ナイクルを中i遮 ・くことにしている。 したがっでImez)即

時性は一応心 要ない ものとは ので ある。 しか しなが ら,生 産 の シ ス テムに か いて は管理 の 本質 は

実 は この即 時 性 に あ る とい って よい。 そ の理 由は,生 産 の 自動 化 が進 ん だ行 きつ く先 の ひ とつ

の姿 と して プ ロセス生 産 方 式が 考 え られ,し か もこSに お い て即 時性 の ある情 報 処理 が シス テ

ムの核 として重要 で あ る こ とを みれ ば明 らかで ある。 こ の即時 処 理 とい うシ ステ ムは究 極 的 な

姿 の ひ とつの 理 想 シス テ ムで あ る とも考 え られ る。 だ か ら決 してわ れ われ の シス テ ム ・モデ ル

が これ を排斤 す る もの で は ない。 む しろそ の よ うな シス テ ム像 を 目指 して い る とい って も よい

ので あ る。 しか しいま この時 点で この即 時処 理 シス テム を採 用 す る こ とは しない。 それ は こ う

した即 時 処理 源 テムはなが なか 高価 な もの にっ くので この モ デル企 業 の コス ト負 担能 力 を考 慮 し

た場合,即 時 処 理 シ ス テ ムは こSに 提案 をす る シ ス テ ム ・モ デルで はまだ絶 対 必要 な条 件 で は
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ない と考え てい る。

即 時処 理 を しな い とい うことに決 め れば,パ ッチ処 理 の シス テ ムで あ る と い うことに な り前

提4.は 素直 に うけ い れ られ よ う。 そ して この研 究課 題 か らみ れ ば前 提5.に つ い て も問題 は ない

.と思 われ る。...一__一 一_.__

(2)コ ン ピュー タの選 択

生産管 理 シ ステ ム は製 造 業 に とっては 中核 と なる メイ ン ・シス テムで ある。 した が って そ の

情 報処理 を担 当 す る コン ピ ュー タの選 択 は,生 産設 備 を計 画す る と同様 に慎 重 で あ りた い。 こ

の シ ステ ム ・モ デ ルに お い て も最 も適 した コ ン ピュー タ ・ジ ス テ ムの選択 如 何 が
,情 報 処 理 シ

ス テ ムの成 否 の鍵 で ある と もい え よ う。 しか しこXで は 標準 パ ッ ケー ジの提 案 とい う立 場上 ど

の メー カの 何 々銘 柄 で あ る とい う具 体 的 な指定 はせ ず,こ の シス テ ム ・モデ ル で 使われ る コ ン

ビ=一 夕 ・シkテ ムが具 備 すべ き条 件 とそ の理 由 を述 べ る に とX'め る こ とにす る
。

① プア イル の容 量

第 一 に考 え なけ れ ば な らぬ 点 は,シ ス テムの 中心 と なるデ ー タ ・ベー ス をお くた めの フ ァ

イル装 置 で ある。 そ れ は この モデ ル の場 合 に か ぎらず こ うした類 の コ ン ピ ュー タ ・シス テ ム

を選 定す る場合 の 第一 手 続 きで もあ るが,と くに この場 合,シ ス テ ム ・モ デル の 中心 が部 品

構 成表 で あ る ため に伺 重 要 な意 味 を もつ。5・1・2節 です で に述 べ た よ うに,こ の部 品 構

成表 は 櫛型 構造 とい う特殊 な形 を して居 り,そ の た めに乱処 理 ので きる フ ァイル装置 を必要

と した。 この条 件 は 部 品 中心 主 義 を狙 い とす る シス テム ・モ デ ルに あ っ ては絶 対 に ゆず る こ

とので きぬ 条件 で ある。 こ う した生 産 管理 シ ステ ムの運 営 に当 って は,間 違 って も順処 理 し

かで きぬ よ うな コ ン ピュー タ ・シス テ ムを選定 しては な らな い。

さてそ こで,こ の 乱処理 ので きる フ ァイル の容量 は どの位 の 大 きさが必 要 とされ る か を考

え てみ よ う。

～二の 中核 が 部 品構 成表(Biユ ユofMa七 θrials)で あ るが,こ の部 品構成 表 は部 品

台 帳 の表(エtemMastθr)と 組立 構成(ま た は製 品構成)の 表(ProductStru-

c七urθ)に 分 け て管 理 をす る のが よい ことは3・1・2節 で す で に述 べ た こ とで あ る
。 こ

の製 品構成 表 を どの よ うな形 にす るか とい うことは夫 々の デー タのつ なが り方 を いか に表 わ

しいか に処 理 す る か とい う リス ト処理 の技 法 と密接 に 関連 す る。 この シ ス テ ム ・モ デルで は,

この構成 表 の処 理 は コ ン ピュー タ ・メー カ提 供 の ソフ トウエア を利 用 す る こ とに した ので
,

そ の構造 にっ いて は各 メー カ提 供 の マニ=ア ル に ゆず る こ とに して こXで は詳 し くは触 れ な

いが ・そ の プ アィル上 に 占め る大 きさは部 品数 と製 品 数 とに比例 す る こ とは明 らか で あ る
。

し(ま仮 に製 品100種 類,構 成 部 品 は 平均500点 で ある とす れば,こ の構造 を説 明す るた

め の デー タ ・レコ ー ドの数 は,
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100×500=50,000件

で ある。1件 当 り仮 に50バ イ トを割 当 て れば250万 バ イ トの フ ァ イル を 占有 す る ことに

な るo

これ はか な りの大 きさの プ アイル で あ るが,デ ー タ ・ペー ス の 中心 とな る もの は部品 台帳

の表 で あ る。 部 品台 帳 の 表 の一 例 を 次に 示 す。 図 に示 した よ うに部 品台 帳の 表 は在 庫記 録 や 』

手 配 状況 の よ うな現 在 の状 態 を あ らわす デー タを伴 った生 きた フ ァイル で あ る。 この よ うに

生 きた フ ァ イル を設 計 す る こ とが生 産 情報 シス テム の設 計 上 の ポ イン トで あ る。 この よ うな

生 きた フ ァイル に は,図 か ら も推 測 で きる よ うに,デ ー タt件 当bの レ コー ドの大 きさ が非

常 に大 きな もの とな る。 しか もその 構造 が 複雑 で あ る。 こ の よ うに大 き なデ ー タ ・レ コー ド

を記 録 し処理 す るに は,磁 気 テ ー プに よる順処理 方式で な く磁 気 ドラムや磁 気 デ ィス クの よ

うな乱処 理 ので きる媒 体 の方 が 向 いて い る と云 われ てい る。 そ れ は こ う した デー タ ・レ コー

ド自身は 非常 に大 きいが,そ れ に対 す る処 理 の必要 はそ の レコー ドのほ ん の一 部 分 に対 して

だ けで ある とい う場 合 が非 常 に 多 いか らで あ る。 ま た この シス テ ム ・モ デル では と くに部品

中心 主義 に よる製 品 構成 と部 品台 帳 との 有機 的結 びつ け や,標 準手 順表 や工 程能 力表 との関

係 づ け な どを乱処 理 に よっ て行 お うと して いる た めに尚 更そ の よ うな フ ァイル装置 が 必要 と

され,そ の ため に も磁 気 ドラム装 置 とか 磁 気デ ィス ク装 置 が選 択 され る必要 が ある ので ある。

この シス テ ム 。モデ ルで 使わ れ る部 品台 帳 の表 は どれ ほ どの フ ァイル容量 とな るのか を試

算 してみ よ う。 図5-1-9に そ の台帳 のサ ン プル を示 して あ るが,こ の図 に おい て脇 に示

した数 字は そ の デー タ項 目が必要 とす るお よそ の バ イ ト数 を あ らわ して い る。 そ してn,m,

k,ユ は,

n… …… この 部 品 を共 通 に 使 って い る製 品 の数

m… … … こ の部 品 が製 品化 され る まで の標準手 順 の数

k… … … この部 品 が製 品化 され るまで に通 る工 程 の数

ユ…… … 計 画,指 示 を現 在 より何 日先 まで行 って い るか を示 す 期 間数

を あ らわ してい る。 こSで,

①n=50,]n=2,k=5,ユ=50

②n=100,m=:5,k=10,ユ=45

◎nニ200,m=10,k=20,ユ=60

とい う5ケ ー スに っ い て試 算 を して み る と,① の場 合 は1656バ イ ト,② の場 合 は2488

バイ ト,◎ の場 合 は5548バ イ トと な る。 これ らは部 品 台帳1点 当 りの必 要量 で あ る。 い

ま このシ ステ ム ・モ デル が取 扱 う部 品点数 がtoよ そ5.000点 で あ る とす れ ば,① の場 合 で

約850万 バ イ ト,② の場 合 で 約1250万 バ イ ト,◎ の場 合 で 約1770万 バ イ トの フ ァ
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図5-1-9
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イル を必要 とす る計 算 に なる。

この他,標 準手 順表 や工 程 能 力表 な ど を含 め る と フ ァイル の大 き さは この2～5倍 は 必要

で あろ う。 また新 しい製 品 の開 発 は将 来 にわ た って も続 け られ るで あ ろ うか ら,こ の シス テ

ム の寿命 を10年 とす れ ば,少 ぐと もそ れ迄 は 耐 用で きる よ うな余 裕 も見 てto〈 必 要 が ある

……… 等 々,こ の データ・べーヌはな力波か 大 きな もの に なる こ とがわ か る
。 こ の よ うな2.000

万 ～5,000万 バ イ トの フ ァイル は,例 え ば い ま流 行 の500万 バ イ トの デ ィス ク ・ ドライ

ブで考 え る と,4～io台 分 に相 当す る。

② 主記 憶 の容 量

第二 に考 え る ことは主 記 憶 の大 きさで ある。 これ は,部 品 構成 表 を取 扱 うメー カ提供 の ソ

フ トウェ アが どの程度 の メモ リを必要 と して い るかに よって決 め る のが実 用 的 で あ る。 しか

しそ こで注 意 を してお きた い ことは,メ ー カの カ タ ログ に記載 され てい る必 要 機器 構成 とは

これ以 下 で はで きな い とい う最 小 の 可能 性 を示 して いる ので あっ て,そ れ が最適 解 で は ない

とい うこ とで ある。 そ れ 故,ど の程 度 の 処理 能 率 を期待 してい る のか を正 確 に メー カ側 た伝

え て,期 待 外 れ に終 らぬ様 に十 分 な準 備 を させ る必要 が ある 。

も うひ とつ考慮 す る こ とは コ ン パ イ ラが 使 え る程度 の大 き さを確 保 す る こ とで あ る。 部品

構 成表 の取 扱 い だげ で は メー カ提供 の ソ フ トウ ェアで や れた と して も,そ の他様 々な業 務は

す べ て 自前で 開 発 しなけれ ば な らぬ か らで ある。 コ ンパ イ ラと して はCOBOLが 使え ると

よい。 そ れ は,生 産 管理 シス テ ムで は部 品 台帳 の表 の よ うに非 常 に複 雑 で しか も大 き な ファ

イル を取 扱 う必要 が ある た めで ある。 そ してcOBOLを 使 うに際 して も,乱 処 理 ので きる

ク ラスで ある こ とを確 認す る必 要 が あ る。

以上 か ら主 記 憶の 容 量 を考 え てみ る と,32KB～64KBを 必 要 とす るで あろ うこ とが

わか る。BMプ ロセ ッサは大 体16KB位 か ら使え る。 しか し余 裕 をみ てお く必要 が ある。

ま たCOBOLは32KB位 か ら使え 偏 し〉・し乱 処 理 の で き る レベ ルは64KB位 か らで あ

る。 ま た この位 の余 裕 が あ る と分 類 プ ログ ラム を内蔵 させ る こと もで き,ま た乱 処理 用 の 作

業 領域 も十分 に とれ る。

◎ 入 出 力装 置 の能力 ・そ の他

ファ イル の大 きさ とメモ リの大 き さ とが決 れ ば,こ の シス テ ム ・モ デ ルに とっ ては,ハ ー

ドウェア ・シス テム は決 った よ うな もので ある。 あ とは 予算 の許 す か ぎ りで きるだ け能 力 の

高 い装 置 を選択す れば よい。 予 算が 少 な けれ ば,読 取装 置 や 印刷装 置 は 性 能 を落 して 低速度

の もの を選ん で もそれ ほ ど大 き な問題 に な らない。 たX'読 取 装 置 と して カ ー ド・ベー スに す

る のか紙 テー プ ・ペ ース に す るの かは,伝 票 の シ ステ ム との 関係 もあ り慎重 に検 討す る必要

が あ る。 こ のシス テ ム ・モ デル で は,指 示 ・伝達 用 の伝 票 と しての 有用 性 の ほ か に,コ ン ビ
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ユ一 夕 ・ プ ログ ラ ムを開 発 す る と きの容 易 さを考 慮 して,多 少値 は張 るが カ ー ド・ペー ス

と紙 テー プ ・ベ ース との根 本 的 な相 異 点 は,ユ ニ ッ ト・レコー ドか バ ッチ ・レコー ドか とい

う点 で あ る。 生 産管 理 シス テ ムの よ うκ パ ッチ よ りも ユ ニ ッ トを重 視 す る場 合 に は カー 上㌔

ペ ース の方 が 良 い よ うに思 え る。

フ デイル装 置 にっ い て は,容 量 は検 討 したが そ の能 力 は ど うで あ ろ うか
。 と くに処理速 度

に つ い ては十 分 に考 慮 した方 が よい。 この ファ イル(デ ー タ ・ペ ー ス)ゐ 処 理 能率 が悪 い と

シス テ ム ・モ デ ルは成 立 しな くな る。 と くに乱 処理 をす る場 合,フ ァイル ・ア ク セス の速 度

とデ ー タ転 送 速 度 とが全 体 の処理 の能 率 を左 右 す る くらい 重要 な ポ イン トに な る。 しか し残

念 な こ とには,大 容量 で,高 速 な,そ して安 価 で ある フ ァイル装 置 となるとなかなか 見 当 らない

のが 現 状 で あ る。私 見 で あ るが これ を完 全 に 満足 させ てい る装 置 は,エBM社 を含 めた 国産

各 社 には見 当 らぬ よ うで あ る。 残 念 なが らこの三 つ の うちいず れ か を あき らめ なけ れ ば な ら

な レ、。

ま た 中央 演算 装 置 に つ いて は,記 憶 容量 は検 討 した け れ ど もそ の性 能 につ い て は ど うで あ

ろ うか。 この記 憶 容量 と計算 速 度 とは,中 央 演算 装 置 の価 格 を大 き く左右 す る ので,機 能面

だ けか ら決 め る訳 に は ゆか な いで あ ろ う。 予 算 面 と十 分 相 談 の上 決 め なけ れば な らな い。 こ

の シ ス テ ム 。モデ ル と しては,計 算 速度 に関 して は余 り要 求 は しない こ とにす る。そ れは,

最 近 の技 術 進 歩 に よっ て こめ面 に おけ る性能 向上 は め ざま しい もの が あ り,数 年前 には大 型

機 で ない とえ られ なか った性 能が 現 在 で は小 型機 で も十 分 に達せ られ てい るか らで あ る
。 そ

う した計 算速 度 よ りも,乱 処理 を効 率 よ く行 い うる よ うに,イ ンデ ク シン グの機 能(レ ジ ス

タk・よび命令セツb)と か,イ ンダ イ レク ト ・ア ドレシ ン グ の機 能 とか
,エ/0イ ン タ_フ

ェ イス の機 能(チ ャ ネル ・コ ン トロール)な どが十 分 で あ るか ど うか に注 意 をす る
。 そ して

計 画 のシ ス テ ムお よび管理 の シス テ ムへ新 しい経 営管 理技 法 を導 入 す るた め に,技 術 計算 の

機 能(浮 動 小 数点 レジス タお よび命 令 セ ッ ト)も 欲 しい。 これ らは メー カに よっては オプ シ

ョナル と して特 に要 求 を しな い と揃 わ ぬ こ とが あ るか ら注 意 をす る必要 が あ る
。

こ うして大 体 ハー ドウ ェア の輪 郭 がで き上 った。 これ を ま とめ てみ る と次 の よ うな二 つの

案 がで きる。

(第1案)

⑦ 中央 処 理 装 置

主 記 憶 容量52KB(キ ロバイト)

商 業 計 算用 命 令 セ ッ ト使用

技 術計 算 用 命 令 セ ッ ト使用

一75一
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② 入 出 力 チャ ネ ル1式

◎ プア イル装 置

磁 気 デ ィス ク20MB(メ ガ刈 ト)

④ 入 出力 装置

カー ド読 取装 置 … ……1台

高速 印 刷製表 装 置 …… …1台

⑤ ソ フ トウ ェア

COBOL,FORTRAN,お よびBMプ ロセ ッサ使用

(第2案)

① 中央 処理 装 置

主 記 憶容 量64KB(キ ロバイ ト)

商業 計算 用 命 令 セ ッ ト使 用

技 術 計算 用命 令 セ ッ ト使 用'

② 入 出力 チャ ネル1式

◎ プ アイノレ装 置

磁 気 デ ィス、ク … … …50MB(メ ガバイト)

④ 入 出力装 置

カー ド読 取装 置 … ……1台

高速 製 表 印刷装 置 …… …1台

⑤ ソフ トウ ェア

OOBOL,FORTRAN,tsよ びBMプ ロセ ッサ使 用

COBOLの 分 類機 能,お よびFORTRANの 統計 計 算用 サ ブプ ログラ ム ・パ

ッケー ジ使用

(3)情 報処 理 セ ン ター の利用

このシ ステ ム ・モデ ルの よ うに生産 管 理 を取 扱 う情報 処理 システ ムは製 造 業 に とっ ては核 シ

ス テ ム と もいえ る重要 な シス テ ムで あ ろ う。 そ れ故 に,以 上 述 べ て来 た よ うにそ の デ ー タ ・ベ

ー スは なか 効 対 いものと な り
,そ の ハ ー ドウ ェア ・シス テ ム もなかなか 高価 なものとなム この ゴ

う左大型 の シス テ ムは決 して一 朝一 夕 に で き上 る もので は ない 。 デ ー タ ・ベ ース を整 備 して ゆ

くだ けで も数 年 は かSる もので あ る。 そ の上 そ の間 に マ ン ・シ ステ ムは 変化 し変動 して ゆ く。

だか ら コン ピュー タ ・シス テ ムの 方 は一 刻 で も早 く稼働 させ て お く必要 が あ る。 つ ま リコ ン ピ

ュ一 夕 ・シス テ ムを マス タ ・モ デル と して マ ン ・シス テ ムの変 動 を あ る程度 押 え る必 要 が あ る

ので あ る。 そ れは,マ ン ・シス テ ムの 変 動 や変化 は,シ ステ ムそ の ものが進 歩 し成 長 す る た め
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とい う より もシス テ ム を構 成 してい る個 々の人間 の個 性 が 生 む もので ある か らで あ る。 それ ら

の個 性 が組 織 集 団 とな った ときに ど の よ うな方 式,シ ス テ ムが最 も効 果 的 で あ るか とい うこ と

が追 究 され て,結 果 と して集団 の個 性 と もい うべ き シス テ ムの特 性 を生 み 出 してゆ く。 で あ る ・

か ら,コ ン ピュー タ ・シス テ ムに よってそ の個性 を理 想化 して しまえば シ ステ ムの 変動 は ぐっ.

と押 え られ る筈 で あ る。 そ れが 事務機 械化,合 理化 の本質 で あ り,こ れ を没 個 性 化 で あ る と き

め つけ る の は間 違 って い る。 したが って機 械 化,合 理化 の 作業 は た とえ段 階 的 にで も よいか ら

で きるだ け急 い で 行 うべ きで あ る。

しか しこ うした段階 的 実 施 の時期 には シス テ ムの稼 働 効率 は 余 り高 くないか ら,当 初 か ら大

規 模 の ハー ドウ ェア ・シ ステ ム を設 置 す る と多 額 の遊 休 コス トを支 払 わ ねば な らず 問 題 で あ る。

か とい って 小規 模 の ハー ドウ ェア ・シス テ ムで はデ ー タ ・ベ ー スの整備 がで きず これ 又 問題 で

あ る。 こ う した 場合 に 敢 て投 資 に踏 み切 る こ とは も ちろん経 営 戦 略 と して考 え て よい 事 で は あ

るが,資 金 的 な余裕 に 乏 しい場 合 には情 報 処理 セ ン ター を利用 す るのが 注 目 して よい方 法で あ

る と考 え られ る。

また将 来 に お い て もシス テ ムめ大 きさ とそ の処 理量 を勘案 して大 型 コン ピ ュー タを所 有 して

い る情報 処 理 セ ン ターを継 続 して利 用 す る方 が経 済 的 で あ るか も しれ な い。 それ は,一 般 に い

われ てい る ことで あ るが,コ ン ビ=一 夕 ・シス テ ム の レ ンタル が2倍 に 在る とそ の処 理 能 力 は

2倍 を越 え4倍 近 くなる か らで あ る。 つ まbシ ス テ ムが大 型 に なれ ば な る程 そ の処 理 能 力 は急

激 に拡大 す る。 これ は見 方 を変 え れば 小規 模 の シス テ ムが割 高 で ある とい うこ とに もな る。 し

た が って コン ピュー タ ・シス テ ムの コス ト(単 価)は 大 型で ある程 安 くな り,情 報処 理 セ ンタ

ー に おけ る利 益 を負 担 して もそ の方 が シス テ ム ・コス トが安 い とい うこ とが あ り うる か らで あ

るo

しか し なが らこの考 え 方 は,次 の理 由に よって現 在 で は あま り実用化 され て い な いの は残 念

なこ とで あ る。 この よ うな情 報 処理 セ ンター の現 状 は なか なか厳 しい よ うで ある。

① 大型 コ ン ピュー タを所 有 して い る情報 処理 センタ ーが 少 い。

② 大容 量 の フ ァイル装置 を所 有 してい る情 報処 理 セ ン ターが少 い 。

③ そ の情 報処 理 セ ン ターが 手近 に利 用で きる場 所 に ない。

⑭ そ の情 報 処理 セン ター へ 自在 の デ ー タを預け るの は機 密 保持 上 不安 で ある。

⑤ そ の情 報 処理 セ ン ター側 で,共 同 利用 のた め の有 効 な ソフ トウェア を もってい ない。

この⑤番 目に つ い ては補 足 を要 す る。 こyで い うソフ トウ ェア とは,デ ー タ ・マネ ジ メ ン ト

お よび ジ ョ ブ ・マ ネジ メ ン トに関 す る もので あ っ て,有 効 な共 同 利用 を す るた め には欠 かせ ぬ

もので ある。 これ は セ ン ター 側 の マ ネジ メ ン トに 関 す る問題 で もある。

しか しこの よ うな条 件 を そ な え てい る情報 処理 セン ターが 皆 無 で あ る とい うこ とで は な い。
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我 田 引水 に な るか も しれ ない が,こ の よ うな意 味 か ら日本 情報処 理 開発 セ ン ター には 大 型機 も

あ り交 通 も便 利 で あ る し,有 能 なス タ フ も多 勢居 るか ら,そ の 資格 が あ る とい え よ う。 この よ

うな セ ン ターが各 地 に設 立 され れば 利用 者 に と ってか な りの便宜 を供 す る こ とに な ろ う。

●`

、
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3・2シ ス テ ム 化 の 狙 い と そ の 特 徴

σ

・4

こ の シス テム ・モデ ルの特 徴 と して,次 の三 点 を あげ る。

① シス テム を ブ ロ ック化 した こ と。

② シス テム の レベル を 考 え た こ と。

⑤ コス トを 管理 の物 差 と した こ と。

これ らにつ い て以下 各 小節 に分 け て詳 しく述 べ るが,は じめにそ れぞれ の狙 い につ い てま とめ

て お く。

ブ ロ ック化 は,シ ス テム をわか りゃす く表 現 す るた めの 方法 で もあるが,ブ ロ ック化 を機 能単

位 に行 うことに よ って,シ ス テム の機 能 を選択 で きる よ うに し,シ ス テ ムの汎 用 性 ・有用 性 を高

め よ うとい う狙 いで ある。

シス テ ム の レベル は,シ ス テム 化 の 前提条 件 の うちの標 準化 の 状況 に合 わせ る こ とに した。 こ

れ に よって,シ ス テム の標 準化 段階 に弾 力性 を もた せ て,ブ ロ ック化 とあわせ て シス テ ム の汎用

性 ・有 用性 を高 め よ うとい う狙 いで ある。

コス トは,こ の シス テ ム ・モ デル に限 らず あ らゆ る企業 システ ム に共 通 の 尺度 で あ る。 この モ

デル 企業 で も全 シス テム間 に共 通 の尺度 が 必要 で あろ う,そ して この コス トはそ れ ら全 システ ム

間 に共通 な 尺度 と し うるで あろ うと考 え た。 これ に よ って生産 の シス テム の上 に ある企業 シス テ

ム,そ してMエSな どにた い して前 向 きに展 開 して ゆけ るで あろ うとい う狙 いで あ る。

これ らの特徴 づけ は,こ の シ ステ ム モデ ル の開 発 に あた って,標 準 パ ッ ケー ジ と して の焦 点 を

絞 って作 業 をや りや す くさせ るた め の狙 い で も ある。

●

v
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5・2・1シ ス テ ム の プ ロ ツ ク 化

'
一生産 活動 の機 能 と管理 統 制機 能 に つ いて 一

川 情報 処 理 シ ステ ムの 図式 化

① ブ ロ ック化 を 行 った理 由 とそ の 目的

ブ ロ ック化 は 最近 の システ ム ・モデ ル の開発技 術 の ひ とつ と して,ま た システ ム開発 の技

術 と してそ の 効用 が 唱 われ て来 てい る。われ われ として は,こ の作 業が モデ ル企 業 の システ

ム ・モ デ ル であ る とい う仮想 の理 想 シス テ ムの追 究で あ るこ とふ,こ れ が標 準 ア プ リケ ー シ

ョン 。パ ッケ ー ジの 開発 で あ るとい うこ とを考 慮 して,

川 システ ムを わか りや す く表 現す るこ と。

ω ブ ロ ック毎 に機 能 を独立 させ る こ と。 独 立 性 を も たす 。

師 ブ ロ ック毎 に機 能 の選 択 が で き る こと。 互 換 性 を もた す。

側 シス テ ム ・モ デル 全 体 として汎 用性 が あ る こと。

等 が 必要 で あ ると考 えた。 シ ステ ムを わか りやす く表現 す るた め には説 明 が しや す い ことそ

し て図示 され てい るこ とが必 要 であ る。 そ して図 にあ らわれ た こ とふ斥 の システ ム ・モデ ル

が遊離 しな い こ と が 必 要で ある。 シス テ ム 。モデル を ブロ ック化 した 第 一の 狙い は この 表

現 の 問題 を解 決 す ると とであ った。 したが ってわれ わ れ の ブ ロ ック化手 続 きは 情報 処理 の テ

クニ プクで は ない 。 これ は機 能 の ブ ロ ック化 であ って 特別 な 情報 処 理手 続 きを開拓 したわ け

では な い。

まず 第一 に,「 般 に よ く知 られ てい る,Plan-Do-Seeの 管理 サ イクル を ブ ロ ック

化 してみ る ことにす る。 この 図で は処理 の流 れが 計 画 ブ ロ ック → 実 施 ブ ロ ック → 管理 ブ

ロ ック → 計 画 ブ ロ ック …… とい うよ うに大 きな サ ー クル を 画 い てい る。 この夫 々の ブ ロ ッ

クは夫 々ひ とつ の サ ブ システ ムにな ってい るが,こ れ らの サ ブ システ ムは更 に い くつ かのサ

ブ シス テ ムに わか れ る。 これ を この システ ム ・モ デル では,ブ ロ ック → サ ブ システ ム →

モ ジュ ール とい う呼 び 名をつ け て分解 す る こ とに した 。そ して ブ ロ ック化 す るに 当 り,生 産

活動 そ の ものの 流 れ とその 生 産を管理 す る機 能 とに 分け て考 え,こ の二 つ を対 比 させ よ うと

試み た。 生 産 活動 の流 れ を,プ ロセス の流 れ(プ ロセス ・フ ロー)と 呼 び,そ れ を管理 す る

機 能 を,マ ネ ジ メン トの流れ(マ ネ ジ メン ト・フ ロー)と 呼 ぶ こ とにす る。

こ うした シス テ ムを 図示 す るに 当 って いつ もつ き ま と う困難 な 問題 が あ る。そ れ は,

川 シス テ ムは立 体的 で あ る。

([i}シ ステ ムは 時間 と と もに 変化 す る。

とい うこ とであ る。 この システ ム ・モ デル にお い て も これは解 決 していな い。 これ らは表 現
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図5--2-1シ ス テ ム ・ブ ロ ッ ク間 の 関 係
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が 非常 に困難 で あ る。

次 に独 立性 を もたせ る とい う狙 いで あ るが,こ の独 立性 とは,夫 々の ブ ロ ックに おけ る責

任 ・権 限 の範 囲 を明確 にす る こ とか らは じめ なけ れ ばな らな い。 これは,ブ ロ ック間 の干

渉 をで き るだ け少 くす る こ とで あ り,ひ とつ ひ とつ形 をつ け る,あ るいは きま りをつ け る こ

とで あ る。Redundancyの 削 除 とい うことで もあ り,ま たSpecializationと い

うことで もあ る。

～二のSpecialization(専 門化)と い う作業 は,3Sと 呼 ば れ る合 理 化,改 善運動

の 第1Stepで あ る。 この5S運 動 とは,

(D経 営 。職 場 ・労働 を専 門 化す るSpecialization

⑪ 製 品 。部 品 の規格 と系 列 を標準 化 す るStandardization

(iii)製 品 。作 業方 法 を単 純 化 す るSimplification

とい う手 続 き によ って生 産 性 を向 上 しよ うとす る方法 であ る。 これ は 生産性 向上 に よ って 究

極 的 には コ ス ト。ダ ウンを 行 うこ とを 目的 と してい る。 この5S運 動 の 目指 す方 向は この シ

ス テ ム 。モデ ルの 方向 づ け と同 じで あ る。 そ して この3S運 動 の手 続 きと,こ の シス テ ム 。

モ デル の部 品 中心 主義 に よ る製 品 の 多様 化 とは一見 相反 す る方 法 の よ うに思 わ れ るが,決 し
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図5-2-2全 体 シス テ ム のプ ロ ツク構造
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てそ うでは な く,製 品 の多 様化 とは システ ムの外 側 にあ る動 か し難 い 制 約条 件 であ る と して,

そ の上 で の大量 生産 を進 め るため の条件 ・方策 として採 られ たの が部 品 中心 主義 で あ る と理

解 を すれ ば,こ の シス テ ム ・モデ ル の方 向 は この3S運 動 と全 く一致 を す る こ とがわ か るで

あ ろ う。

次 に互換 性 を も たせ る とい う狙 いで あ るが,こ の互 換 性 とは システ ムの標 準化 とい うこ と

であ り,モ デル 化 とLlう こ とであ る。 システ ムを標 準化 す る とい うこ とは,先 の3S運 動 の

方法 を シス テ ム開発 の手続 きに 当 ては め た こ とで あ る。 これ は3S運 動 の 第2Stepで あ る
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と もい え る。 しか し こ ふで注 意 を した い こ とは,生 産 管理 シス テ ムに は本 来単一 形 の 標 準

シ ステ ム とい うもの はあ りえな い とい うこ とで あ る。 これ は どの よ うに理 想化 を して も逃れ

られ ない こ とであ る。 この理 由は,シ ス テ ムの制 約条件 が非常 に 多 いの で それ らの条 件 の組

合 わせ に よ って大 変 な 変化 を 生 む か らで あ る。 ・∈の システ ムの制 約条 件 とはド 企 業 の背景 と ・一

か 体質 とい った そ の企 業 の 個性 ともい うべ き特 殊 性を含 んで い る。 故 に この よ うな システ ム

の 多 様性 とはそ の企業 の 個性 が生 む もので ま ことに 必然的 な ので あ る。

しか し個性 の強い 一品 一様 システ ムは,シ ス テ ム 。モ デル とはい え ない 。 こ ふにわ れ われ

研 究 グ ル ープの根 本 的な悩 み が あ った。 われ われ は これを機 能面か ら解 決 し ょ うと考 えた。

そ れ は シス テ ムを機 能 とい う面で飾 い に かけ る とパ タ ン化で きるの で はな い か と考 えた か ら

であ る。 これ は システ ムの部 品 中心主 義 で あ る とも いえ る。

こ ふで い うシス テ ムの標 準 化 とは,シ ステ ムの機 能 の標準 化 とい うことで あ る。機 能単 位

に い くつか の パ タンを設 計 し,そ れ らの 組 み替 え を可 能 に しよ うとい うこ とであ る。 この よ

うなサ ブ シス テ ム間 の っなが りは,機 能 の結 びつ きで ある。 それを果 す ものは 情報 であ り,

Communicationシ ス テ ムで あ る。 そし て この よ うなComrnunicationシ ステAVa

お け る情 報の 媒 体 とな る もの は,伝 票,電 話,手 紙(通 知書 類),会 議(会 話,集 団 的会 話)

で あ る。

次 に汎 用性 の狙 い であ るが,こ れ は機 能 の独 立 。専 門化 と,互 換性 ・標 準化 とに よ って 自

然 に達成 され る。 この 汎 用性 とい う要請事 項 は この シス テ ム ・モ デルが 標準 パ ッケ ー ジだか

ら生 れ る特 殊 な条 件 であ る。機 能単 位 に選択 可 能 にす る。 必要 なモ ジ ュー ルだ けを 採 れ ば よ

いの で あ る。

システ ム 。モデ ル は理 想 システ ムであ る。 これ はすで に単 純化 され つ くした もの に な って

い る とい って よい 。 しか し単 純化 され て い るものは 個 々の モ ジ ュー ルで あ る。 システ ム 。モ

デ ル と しては この モ ジュー ルをで き るだけ 多 くもち,そ して選択 を した シス テ ムの全 体の バ

ラ ンス を失 なわ ぬ よ うに す る必要 が あ る。 しか し この選 択の しか た に よ っては,こ れ は ど う

にで もな るこ となので この無 限の 組 合わせ を許 す ことは システ ム 。モデ ル にたい して あ ま り

に厳 しい要 求 であ る。 この シ ステ ム 。モ デル では,三 つ の ブ ロ ック は必 らず持 たな けれ ば い

けな い もの と してい る。選 択 で き るのは サブ システ ム以 下 モ ジュール の単位 で あ る。

② どん な ブ ロ ック に した か

この システ ム ・モデル では,図3-2-1に 示 した よ うに計 画 → 実施 → 管 理 の3大 ブ

ロ ックに ま とめ る こ とに した。 こNで い う管 理 とは,FeedBackControlの こ とで

あ る。 そ して計 画 ブロ ック には計 画 サ ブ システ ムを,実 施 ブ ロ ック には購入 。外 注 サ ブ シス

テ ム,加 工サ ブシステ ム,組 立 サ ブ シス テ ムの3つ のサ ブ システ ム を,管 理 ブ ロ ック には フ
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イー ド ・バ ック ・サブ シス テ ムを お く。 こふで各 ブ ロ ックの 狙い につい て簡単 に述 べ る。

生 産 計 画 とは,生 産 品 目の決 定,生 産能 力 の 決定,生 産 組織 の決 定 生産 方法 の 決 定 生

産 の統 制 システ ムの 決定 生産 の実施 手 順 の 決定 とい った,決 定 にい た る計 画 過程 の こ とで

あ る といわ れ て い る。真 の 意味 で 生産計 画 を 達成 す るた めに は,生 産統 制的 思考 よ りも生 産

経営 的 思考 が必要 で あ る とされ てい る。 しか し この シス テ ム ・モ デルで は も う少 し局 面 をせ

ばめ て考 え たい 。 と くに上記 最 後の項 目,生 産 の 実施手 順 の決 定 に いた る計 画 過程 であ る と

い う とこ ろに重 点を お く。 それ以 外の 各項 目は 大変 重 要 な こ とばか りで あ るが,い ず れ も シ

ステ ム上 の 問題 で あ り,こ の モデル としては システ ム化 の 前提 条 件 としてい る。

生 産実 施 ブ ロ ックで は,実 施 その もの では な く実施 に必 要 な情報 処理 を 行 うとい うこ とが

狙 い で あ る。そ して 生 産実 施 の機 能 を,購 入 ・外 注,加 工,組 立 の3つ に集約 す る。そ して

夫 々に情 報 処理 の サ ブ システ ムを設 定 し,直 接 に必 要 な 情報処 理 を行 うこ とにす る。

次 に管 理 ブ ロ ックは この システ ム ・モデ ル の要 で もあ るが,こ ふで い う管理 とは評価 とそ

れ に続 く行 動 で あ る とす る。 この点 につ い ては3・1・5節 でも述 べた こ とで あ るが 指示型

を脱 皮 して実施 型の 生産管 理 を行 うた めの ポ イ ン トで もあ る。 そ して この 行動 に 結び つ け る

た めの タ イ ミングが 強調 され る。

(2)計 画 ブ ロ ックの特 徴

① 計 画 の 目的 と計 画 ブ ロ ックの 狙 い

こ ふで 生 産計 画 と一般 にい われて い る もの には どんな 内容 の ものが あ るか を みてみ よ う。

それ らは,

ω

ω

㈹

㈲

㈲

生産品目の計画

生産能力の計画

生産組織 と方法の計画

生産時期の計画

生産数量の計画

で あ る。 こ ふで生産 時 期の計 画 とは機 械 に対す る負荷 計 画 と作業 者 に対す る日程 計 画 の こと

で,生 産 数 量 の計 画 と必 らず 対に な って居 る もので あ る。

これ らの生 産計 画は そ の用途 に よ って,長 期 計 画 と しての 生産 計 画,総 合 計 画 とし ての 生

産計 画,お よび実施 目標 としての 生 産計 画 とい った具 合 にな る。 しか し長期 計 画 とか総合 計

画 とかい う大 きな計 画は,生 産 システ ム の上 位 に あ る企 業 システ ムの 問 題 で あ る。 した が っ

て この システ ム ・モデル では,生 産 を 実施 し統 制 す るため の 予定(目 標)計 画,に 重 点を 絞

る こ とに した 。す な わ ち,こ の モデ ル の 計 画 シス テ ムの 目的 は次 の2点 で あ る とい え よ う。

川 シス テ ムの 活動 に は っき りした 目標 を与 え る こと。
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㈲ それ に よ って,シ ステ ムの活 動 を 円滑 で且 安定 な もの とす る こ と。

これ らの 目的は,シ ス テ ム ・モデ ル として 計画 ブ ロ ックを設定 す るた め の理 由で もあ り,ま

た この計 画 ブ ロ ックの 狙い で もあ る。

この システ ム ・モデ ルは 生 産 の シス テ ムを取 扱 う。そ して前 節に も述 べ た よ うに,マ ーケテ

ィン グ ・シス テ ムや 製 品開 発 システ ムは含 まない こ とに してい る。 した が って計 画 システ ム

も必要以 上 に範 囲 を広 げ ない で上 記2つ の 目的 に絞 った の であ る。

② どん なモ ジュール を設 定 したか

図3-2-3に 示 した よ うに,計 画サ ブ システ ムには5つ のサ ブ シス テ ム 。モ ジ ュールを

設 定 した 。そ れ らは,

(D計 画立 案 のモ ジュール

(ii)部 品 展 開の モ ジ ュー ル ・

(iii)フ ァイル 。メンテ ナ ンス ・モ ジ ュール

であ る。

この計 画 サ ブ システ ム にお け るプ ロセ スの 流れ を 図式 に あ らわ してみ よ う。 図3-2-4

にお い て長 方形 で示 した もの が この サ ブ システ ム に含 まれ る機 能 で あ り,縦 長 の丸 枠 が この

サ ブ シス テ ムにたい す る インプ ッ トとア ウ トプ ッ トであ る。 また横長 の丸枠 は この サ ブ シス

テ ムの 中心 とな るデ ー タ ・ベー スで ある 。計 画の プ ロセ スで は システ ムの 中 を流 れ るもの は

まだ形 とな らない情 報 であ る。 図 では これを破 線 と矢印 とで 示 してあ る。

計 画立 案 のモ ジュール には4つ の機 能 が示 され てい るが,こ の図 はす べて の機 能 が有機 的

に結び つ い てい る具 合 を示 す もの であ るか ら,こ れ らがす べてEDP化 さ れ てい る とは限5な

い。 この モ ジ ュール に おけ る狙 い の ひ とつは 生 産能 力計 画で あ る。走 ふで い う意 味 は負 荷計

画であ る。 この 狙 い とい うのは これ に よ って生 産余 力 を詳細 に且 完 全 に把 握 をす る こ とで あ

る。 これ は,

(a)工 程 で の過剰 作 業量 を な くす 。

(b)長 す ぎ る待 時 間 を な くす。

(c)日 程 を無 視 した 受注 を減 らす 。

(d)長 い製 作 期 間,準 備 期間,手 配 期間 を うま く配 分す る。

必要 があ るか らであ る。(a)は逆 に手 待 ち の発 生 をお こすか も しれ な い し,(b)は 工程 間 の仕掛

りとな ってあ らわれ るか もしれず,(c}は 販 売 システ ム との イ ンタ ー ・フェイ ス の問題 であ る。

これ らは すべて(d)に集 約 され る。

こNで 待 時間 には 次 の2つ の タ イプが あ るこ とに注意 をす る必要 があ る。

・ 第1の タイ プ:加 工 物 が そ の まNそ の形 で 滞 留 してい る場合 行列 待 ち。
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。 第2の タイプ:未 だ 形を あ らわ さず 日程上 の待 ち であ る場 合 出番 待 ち。

第1の タ イ プは 工程 間の 仕掛 りで形 とな るだ け にそ の削 減 に は力が 入れ られ る もので あ るが,

第2の タ イプの待 ち の方 が は るか に 大 きい こ とに 気 がつ かぬ 場合 が多 い 。そ して この待 ち に

余 力が あ るに もか ふわ らず 伺無 くな らぬ とい う場 合が ま ふあ るの であ る。

生産 余 力 は設 備 の 遊休 につ なが る問題 であ る。 しか し逆に 労働 の余 力 が 目立 つ とい う場 合

も無 いわ け で はな い。 労働 や 設備 に遊 休 があ れば 採 業度 は低 下 し コス ト高 を招来 す る。

この コス ト高 を遊休 コス トとし てつ か まえ る。 すな わち採 業度 が 低 いた め に上昇 した コス ト

を遊 休 コス トと名づ け る とその性 質 が は っき りす るの ではな い か と思 う。

部 品展 開 モ ジ ュー ル にお い て,部 品 展開 とは部 品の 所 要量計 算 を行 うこ とで ある と して い

る。 それ は製 品の生 産量 か らそ の構成 部 品の …… とい うよ うに ひ とつの 情報 が何 百,何 千倍

に も展 開 され るた め につ け られ た呼 び名 であ る。 しか しこの 所要量計 算 で は在庫 情報 との突

き合 わせ が必 要 であ る こ とに注 意 を要す る。3・1・4節 で述 べ た よ うに この システ ム ・モ

デ ル では基 本 とな るデ ー タ ・ペー スに常 に生 きてい る在 庫 情 報を も ってい る。そ していつ 何

が必 要 で それ が い ま ど うい う状 況 で あ るかを す ぐに知 る こ とが でき る。 この特 徴 は所 要量 計

算 で十 分 に生 か され てい る。 たS'し こNで い う在 庫 とは現 在庫 で は ない 。将 来そ の部 品 が入

用 の ときに か くな るで あろ うとい う予定 の在庫 で あ る。 この在 庫 情報 が生 きた もの であ るこ

と,そ して所 要 量計 算 の ときに よ く利 用 され 活用 され て い るこ とが この システ ム 。モデ ル の

特 徴 と して挙 げ られ る こ とで あ る。

フ ァ イル ・メ ンテ ナ ンス 。モ ジ ュー ルで は4種 の基本 的 な デ ー タ ・ペ ース を管理 す る。

それ らは,

(a)部 品 マ ス ター:ItemMaster

(b)部 品 構 成 表:ProductStructure

(c)標 準 手 順 表:StandardRouting

(d)工 程 能 力 表:WorkCenterMaster

と呼 ばれ る もので あ る。 これ らの フ ァ イル はお互 に密 接な 関係 を も って横 に結 びつ いた 形 を

して居 り,ラ ン ダム ・アク セス ・フ ァ イル上'に効 率 よ く レイ ア ウ トされ て い る。 これ らの フ

ァイル の メ ンテ ナ ンス とは,

① 部 品個 々の 仕様 の変更

② 部 品の構 成 の 変更.

③ 生産 の ための 製造 仕 様 の変 更

④ 以 上 のす べ て を含 む部 品 の新 設 と削 除

⑤ 以 上 の すべ て につ い て,変 更の 実施 日,変 更 実 施 の指 示番号 の管 理 と,そ の処理
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を行 うこ とであ る。 これ らの フ ァイル を総括 して,Bi口ofMaterials,略 してBM

と呼 ぶ。 このBMの 処理 プ ログ ラムは × 方の計算機 メ ー カ・に よ って開 発 され てい る ことは

5・1。4節 で も触 れた 。 この システ ム 。モ デルで もそれ を利 用す る こ とに して いる。

㈲ 実施 ブ ロ ックの特徴

① 実施 とは何 か,実 施 ブ ロ ックの 目的 につ い て

こ ふでい う実施 とは,生 産 活動 その もので は な く情報 処 理 システ ムに おけ る実施機 能 の こ

とで あ る。 つ ま り生産 の 遂行 では な く,遂 行 に必要 な情報処 理 を行 うとい うこ とであ る。

生 産 活動 を サ ポー トす る機 能 とい って も よい。 この生産 活動は,部 品 ・材 料 を準 備 す る こ と

か ら始 ま る。 これ らを挙 げ てみ る と,

材 料 準備 命令 ・納 期 指示 ・作 業 指示 → 納期 管理 ・作業 進捗 。督 促 のた め の情報 管理 →

評 価

とい うこ とにな る。 こ ふで 購 買 に 関係 す る契 約手続 は生産 の シス テ ムの上 の レベル であ ると

して省 く こ とにす る。 発 注以 後 これ に関連 す る必要 な処 理 が この システ ム 。モ デル に含 まれ

る。 また 部 品 。材 料 が納 入 さ れて以 後,検 収 ・入庫 まで の手続 は含 め るが 支払 につ なが る処

理 は別の シス テ ムで あ る とす る。数量 管理 の 面 では,所 要 量計 算 まで は計 画 サ ブ システ ムで

あ ったが,そ れ以 後 の 日程 計 画,日 程 の修 正,差 立,フ ォロー ア ップをす べ て含 め る。 この

よ うな見地 か ら,実 施 ブ ロ ックには 次の3つ のサ ブシステ ムを お く ことに した。

(i)購 入 ・外 注サ ブ シス テ ム

ω 加 工 サ ブ システ ム

(m組 立 サ ブ シ ステ ム

以 下夫 々に つい て簡単 にそ の特 徴 を述 べ る。

② 購 入 。外 注 サ ブ シス テ ムの特 徴

購入 ・外 注を担 当す る専 門の職 制 ・組織 は システ ムが 大 き くな れば 自然 に独立 して存 在す

るよ うにな るで あ ろ うが,こ の シス テ ム ・モデ ルでは その職 制 ・組 織 の存 在 は 論 じない。

職 制 が ど うで あ ろ うと購 入 。外 注の プ ロセ スは 必 らず存 在 す る し,こ の プ ロセ スが存 在 すれ

ば情報 処理 システ ムが 必要 にな るか らであ る。 この サ ブシステ ムは 次 の機 能 を果 す もので あ

る。

(i)原 材 料 の購入 に 関す る情報 処理

㈹

㈹

市販品の購入に関する情報処理

加工 。組立などの作業委託に関する情報処理(外 注)

社外で作業をする場合
く

社内作業でやらせる場合
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側 上 記 の ため の 材料 ・部 品 の支 給 に関 す る情報 処理

原材 料を,有 償 で

<< 中間 製
品 ・部品 を,無 償 で

いず れ も,計 画 ・指示,実 施 ・督 促 。進捗,評 価 の プ ロセス を含 む。 こ ふで設備機 械 類,冶

工具 類,補 助材 料の 取 扱 は省 くことにす る。 これ らの シス テ ム を独立 の もの として扱 うか ど

うか とい うこ とや,ど の レベ ルで 扱 うか とい うこ とが企 業 に よ ってかな り変 る と考 え られ る

か ら であ る。

しか し図 に示 した よ うに材 料 ・部 品の 在庫 管理 。出庫 管理 ・それ に伴 う搬 送 の管理 は この

サ ブシス テ ムに ま とめ るこ とを考 え て お く。 この加 工 サブ システ ム,組 立 サ ブ システ ム との

イ ン ター フ ェイ スの 問題 は 中 々厄 介 な ので,場 合 に よ っては別 の サ ブ システ ムを設 け るのが

よ いのか も しれ な い が,こ の システ ム ・モデル では 材 料 準備 に関 す る一 切 の活動 を このサ ブ

シス テ ムに ま とめ る方 針 を と ったの で あ る。

こ ふで 購入 とい う業 務 につい て考 え を ま とめて お きた い。 こふでは,購 入 とは 生産 のた め

に必 要な狭 義 の材 料(原 材料 ・部 品)を 所要 の仕 様 で所 要 の 時 と場所 に必要 な数 だけ所 要 の

コス トで 準備 を す る活動,で あ る と解 釈 を してい る。 外 注 も本質 は同 じで あ る。形 が 少 々変

るだ けで あ る。 そ こで この システ ム ・モ デルで は購 入 ・外 注 を一本化 して しま った が,非 常

に大 きな システ ムで は この2つ は分 け られ る ことにな るであ ろ う。

たS'し この システ ム ・モデル では ス タフの機 能 で あ る次 の処理 は含 まれ な い。 それ は,

(D材 料 市場 等 の調 査 。開発

(ii)取 引 先 の調 査 ・援助

師 単 価 の見 積 と内 外注 の決 定

OV)契 約 に関す る事 務

(V)買 掛 等 の事務

な どで あ る。 しか しル ー チ ン ワー ク的 な伝 票 の処理 は そ の一 部 分 を分 担 してい る。 こ ふで 先

に も述 べ たが在 庫 管理 ・出庫 管理 につ い てひ と こと追 加 を して お きた い こ とは,入 庫 ・出庫

。在庫 とは簿 記 で い う入金 ・出金,仕 入 ・払 出 の こ とで は な く,現 物 管理 ・現数 管理 で の倉

入れ 。倉 出 しの こ とで あ る。 そ して繰 返 生産 の場 合 には 少 々難 しい問題 が あ るけ れ ども,在

庫 とは残 高で はな くて滞 留 で あ る とい うこ とで あ る。 つ ま り製 品在庫 と部 品在庫 との根本 的

な性 格 の相違 が こ ふにあ るの であ る。 部 品在 庫は,い つ 何 個使 用 され るのか とい うことが極

めて 明確 に事 前 に判 って い るので あ る。 したが って理 論上 は 部 品在庫 は ゼ ロで あ る とす るこ

とも可能 で あ って,こ れ が現 実 に棚 卸 しされ 在庫 計上 され るに至 るのは 実 は納入 ・入 庫 ・出

庫 に至 る プ ロセ スの タ イム ラグ,す な わち 滞留期 間 が 表わ れ たの で あ る とい う見方 が で き る
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図3--2-5 購 入 ・外 注 サ ブ シ ステ ム の プ ロセ ス の流 れ
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図5-2-6購 入 ・外 注 サ ブ シス テム の マ ネ ジメ ン トの流 れ
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ので あ る。

しか し,こ の システ ム ・モデル の狙い のひ とつは部 品 中心 主義 で あ る。 この部 品 中心 主 義

は,ど ち らか とい うと積 極 的 に 在庫 を持 と うとい う考 え方 で あ る。 それ は この滞 留期 間 の長

短 が管理 の難 易 を決 定 的 に左 右 す る大 きな ポ イ ン トであ るため で あ る。 われ われ の システ ム

・モデ ルの 対象 で あ る中堅 企 業 は,そ の背景 が 蚕こ とに巌tく い くら理 想 システ ムで あ るか

ら とい って在庫 を ゼロ とす る よ うな管理 体制 は とて も採 れ な い と判 断 した。 そ うな らば,積

極的 に在庫 を持 と うで はな い か。 これ は無 計 画 に成 行 き主義 で,と い うこ とで は ない。 前提

条件 で何度 も強調 した よ うに,製 品 系列 か ら見直 す とい う前 向 きの積極 さで,計 画 的 に持 と

うというこ とで あ る。 こ ふに この 購入 ・外 注 サ ブ シス テムを特 徴 づ け る大 きな 狙い があ る。

そ して この作 業は,部 品 マス タお よび部 品構成 表 とい う基 幹的 デ ー タ ・ペ ース を仲介 に して

他 のサ ブ システ ムと有 機 的 に 結 びつ い てい るので あ る。

⑤ 加工 サ ブシス テ ムの特 徴

こ ふで 加 工 とは組 立前 の 作業 で あ る とい う解 釈 をす る。 広 い 解釈 で あ る。 した が っ て,

(i)プ レ スShopと 型Shop

㈹ 機 械Shop,熱 処理Shopと 工具Shop

㈹ 熔 接Shopと 鍍金Shop

GV)塗 装Shop,鍍 金Shopと 木工Shop －

な どすべ て 加 工 とい う概 念 でft-一 をす る ことに した 。 こNで 中間組 立Shopを ど う扱 うか

とい う問題 が残 る。 中間 組立 は,最 終 製 品を造 るわ けで は ない 。 昌ち らか とい うと加 工的 で

あ る。仮 に それ が ライ ン化 され てい た として も最終 組立 ライン と同 期 しな い限 り管理 は別建

て にな るで あ ろ う。 こ う した 中間 組立 の作業 は 最終 組 立 に使 われ る部 品 ・中 間組 立 品を作 る

作 業 で あ る。 この よ うな作 業 には,簡 単 な孔 あけ な ど機 械 加工 の一 部 の作 業 や,ハ ンダづけ

な どの熔接 作 業 の一一部,配 線 作 業,配 管 作業,仕 上 作業,検 査,お よび 手 直 しの作業 を含 ん

でい る。 もち ろ ん こ う した作 業 の 種類 ・内容は 業種 に よ って大 巾に変 る もの で あ る。 しか し

こ ふで考 え て お きた い こ とは,最 終組 立 にた いす る シ ンク ロナ イズ(同 期)と い うこ とで あ

る。 もし この中 間組 立 ライン が最終 組 立 ライン に同期 してい るな らば,こ れ は組 立 システ ム

として考 え るの が よい。 しか し もし同期 していな い な らば,最 終 組 立 ライ ンにた い して 中間

組 立品の 仕 掛(中 間 ス トック)を 介 して 結 びつ くこ とにな るで あろ う。 この場 合 にはむ しろ

加 工 サブ シス テ ムの一 部 分 と して考 え てお く方が よい。

この システ ム 。モデ ル で は,中 間組立 の帰 趨 につ い ては結論 を 出さ ぬ こ とに した。 しか し

強 いて い うな らば 加工 サ ブシステ ムに近 い とい うこ とで あ る。 これ は部 品 中心主 義 を どの イ

ン ター フ ェイスで 考 え るか に か ふる問題 であ る。
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図5-2-7 加工 サ ブ シス テ ム に おけ る プ ロセス の流 れ
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モデル 工場 の流 れ 図 を示 す。型Shop,工 具Shop ,図 面室 は補 助 作業 部 門 であ る とした。

プ レスShopの あ と熔 接Shopと の間,機 械 加 工Shopと 熱処 理Shopと の 間,鍍 金Shop

の前 後 には か な り大 きな 中間仕 掛 が発 生 す る こ とに注 目をす る。 中間 組立 ライ ンを 加工 サ ブ

シス テ ムに含 める 場 合 には:一'こエに送 らWる 部 品 どして やは り少一幽く一ない 中間 仕掛 が 発生 す る'6"'

これ は,流 れ作業 と ロケ ッ ト作 業 との接 点 また ロ ッ ト・サ イズ の ちが い に よるバ ッフ ァと

して 必然 的 に発 生す るものであ る。 この仕 掛量 は具 合 の わ るい ことに生 産 規 模 が小 さい程 太

き.いとい う性 質 を も ってい る。 中堅 企業 の 管理 上 の 泣 き どころで あ る ともい え よ う。 また こ

れ らのShopの 一部 作業 を外注 に委 託 す る ときには,材 料の 支給,完 成 品 の納 入等 の ため

に さ らに 中間 仕掛 品 が発 生す る こ とに注 意 をす る。 と くに社外 へ,協 力工 場 の よ うな専 門工

場 へ委 託す る ときに は,そ の往 復の搬 送 の た めに更 にい くらか の 仕掛 が追 加 され る こ とにな

る。

この よ うに加工 サ ブ シス テ ム におけ る コス ト要 因 と しては,

(a)材 料Stok,中 間仕 掛Stok,部 品のStokを 管理 す る工数(Man-Hour)

(b)Shop間 の運搬,StokとShop間 の ハ ン ドリングの工 数(Man-Hour)

(c)設 備保 全 段 取替 な どの工数

(d}中 間仕 掛 品 の在庫 費 用

が考 え られ る。 もち ろん 加工 そ の もの ふ工 数 は あ る訳 で あ る。 こ うした情 報 は コス ト ・セ ン

ターをShop単 位 に して収 集す るの が よい。 すな わ ち これ らShopは 機 能の単 位 を示 し

て居 り機 能 単位 につ か まえ られ て居 れば 対策 も狙 い がは っき りして 容易 とな るか ら であ る。

以上 か ら加工 サ ブ シス テ ムに おけ る生産 管理 とは何 で あ るか を考 え て みよ う。 これ らが こ

の シス テ ム ・モ デル におけ る狙 いで もあ り特徴 としたい 点 で もあ る。 す な わ ち,

ω 最 も効率 の よい 生 産を 遂行 す るには ど うした らよい か。

㈲ 最 も信 頼 性の 高 い 生産 を遂 行 す るには ど うした ら よ人、・か。

㈹ 最 も満 足度 の高 い生 産 を達 成す るには ど う した ら よいか。

とい うこ とであ る。川 の狙 いは コス トであ り,ω の狙 い は品質 で あ り,㈹ の 狙 いは適 正 納 期

で あ る。(i)を達 成 す るため には 全Shop間 のバ ランス を とるこ とが第1で あ り,そ の上 で

ShOP単 位 の 効率 効 上 を はかるということである。 そ して コス トとい う形 で は,ShOP間 の 中

間 仕掛 品 も当 然考慮 され るこ とに な る。㈲ の狙 いは 適正 な品質 とい うこ とで あ る。 過剰 サ ー

ビス は(Dに はね返 る し必 要 ない こ とであ る。 そ れ ど ころか ト・じ りす ぎてか え って劣 化 を まね

く事 す らあ るか ら注意 をす る。 こふでの ポ イン トは正 しい標準 で あ る。そ して全員 参 加 の意

識 高揚 がそ の レベ ルを 決定 づ け る。 この全 員 とは加 工担 当作 業者 だ け では な い とい うこと で

あ る。㈹ の狙 いは 適正 納 期 とい うこ とで あ る。 第 一 に間 に合 わ なけ れ ば全 く意味 がな い。
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価 値 は ゼ ロ とな って しま う。 た ∫し こふで の実 施 ブ ロ ックで は,あ くまで も計 画 が基 準 で あ

る。そ して変更 や 異常 事態 に対 応 で き る弾 力性 を も ってい る こ とが ポ イ ン トとな る。 これ は

効 率 の良 さ とい うこ と,質 の良 さ とい うこ と ふは ウ ラハ ラの 関係 に あ る ことで あ る。 しか し

その 救い として部 品 中心主 義 に よる部 品 セ ン ターの運 営 が あ る。 こ エに先 の購入 。外 注 サ ブ

シス テ ム との重要 な関 連が み られ る。

④ 組 立 サ ブ システ ムの特 徴

組 立 とは生産 の最 終 プ ロセスで い ろい ろ な部 品 を組立 てて製 品 を仕上 るプ ロセ ス の こ とで

あ る とす る。 組立 サ ブ システ ムには 次 の よ うな ものが あ る。

(1)中 間 組立Shop・ ・・… …部 分 組 立,装 置 組 立 ともい う。

㈲ 最 終 組立Line… … …製 品組立,総 組立 ともい う。

㈹ 性能検 査Line又 はShop… ・一 ・調整 作 業 を含 んでい る。

㈱ 修正Line又 はShop… …… 調,整では す まず部 品交換 な どを行 う。

(V)商 品化Line又 はShop… …… 出 荷前 の包 装 。梱 包作 業 を含 ん でい る。

この組 立作 業 は殆 ん ど100%人 力 に頼 るプ ロセ ス であ る。 した が って マ ネ ジ メン トの 対 象

も内 容 も最 も多 い。 この 組 立作業 の 自動 化 とは人 力作 業 の機 械化 で はな く,工 程 間搬 送 の機

械化 の ことで あ って,流 れの 規 制 を行 うもの であ る。 これは 組立 作 業時 間 の規 制で あ る。機

械 的 作 業 を強 制す る システ ムの こ とで あ る。 これ は単 純 な作 業 ほ ど効 果 が は っ き りす る。

これ は人 体の 大 きな 動 きをな くして本 来 の組 立作 業 だ け に専念 で き るか らで あ る。 しか し複

雑な 作業 や,対 象物 が 大 きい場 合 には,ど うして も体 の動 きが伴 うこ とにな るの で難 し くな

る。複雑 な 作業 では工 程 編成 の平 準 化が 必要 で あ る。 これ を ライ ン ・バ ラ ンシン グ とい う。

この システ ム ・モデ ルで は すで に こ うした基本 は で き上 って いる もの としてい る。

ライ ン化 の方 法 として,

(i)1本 または極 く少数 の混合 ラ イ ンを もつ … …… 多種 製 品 の混合 生産

(の 複 数 の単 能 ・専 用 ライ ンを もつ(連 続 生産)… … …大 規模 の 多量 生産

㈹ 複数 の汎 用 ラ イ ンを 専用 化 して使 う(ロ ッ ト生産)… …… 多種混合 の中,大 量 生産

が ある。それぞれのボィントにつハて 述 べ る。(i)の場 合 大量 生 産 に は向 かな い。 ロ ッ ト生 産 にな るの

で差 立 て の順序 とそ れぞ れの ロ ッ トの 大 きさを決 め る ことで あ る。 混合 生 産に 向 くよ うな 治

具 設 計 もポ イ ン トの ひ とつ であ る。 この よ うな タイプの ラインは 長 く工 程数 が 多 い とや りに

くい。 工 程当 りの作 業量 は 多 い方 が よい。 した が っ て ラ イン 。ス ピー ドは そ んな に速 くな く,

大量 生産 に は向 かな い 。(ii)の場合 は今 度 は逆 に 大量 生 産 と大量 販 売 が前提 とな る。 専用 ライ

ンに投 下 した資 本 が回収 で き るだけ の生 産 と販 売 が確保 され な けれ ばな らな い か らで あ る。

しか し能率 は最 高 で あ り,製 品 当 りの コス トは 最 も安 くで き る。 事情 が許 され れば 専 用 ライ
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ンに すべ きであ る。㈹ は(i}の場 合 と似 て い る。(i)の 発展形 ともいえ る。 たs'ラ イ ン数 が 多 い

とい うこ とは,そ れ だ け生産 面 の弾 力性 が 増す ことで あ る。 この タイプでは 多 分製 品系 列 を

十 分 に吟味 して,系 列 単位 に伺本 か の ラ インを 共 用 させ るのが よい であ ろ う。 した が って 製

品の 系列 化 と,製 品設 計技 術,冶 工具 設計 技術 がポ イン トであ る。 また この タ イプ では ラ イ

ンが増 え るため にス ケ ジ ュー リングに 当 って最 適 化,す な わち配 分の 問題 が生 じる。 この シ

ス テ ム 。モデ ル では この刷 の タ イプで あ る として い る 。

ライン化 は刷 の タ イプで あ る と して,次 に 自動 化の 問題 があ る。 ライ ンには 自動 化 ライ ン

と半 自動 化 ラ イン とが あ る。 半 自動 ライン とは 単 に工 程 が細 分化 されて い る とい うだけ の こ

とで,Shop的 な形 を と ってい るもの であ る。 これは生 産 す る製 品の 形,とくに大 きさ に よ

って決 る問 題 で あ る。非 常 に大 きな製 品は 動 かす こ とす ら不可能 であ るな また は非 常に 損 で

あ る とい う ことで あ る。物 を動 かす ことが で き るの はせ いぜい 自動車 ぐらいの 大 き さまで で

あ ろ う。 それ以 上 大 き な もの,例 えば飛 行機 とか船 な どは動 かす こ とが で きな いか ら入 が 動

くとい うこ とに な る。 この タ イプでは,全 自動 化 を しよ うとい って もで きない訳 であ る。 し

か し こ の シス テ ム ・モデ ルで は,こ の モデ ル企 業 の製 品 は ライン上 を動 かす こ とがで き,

したが って 全 自動化 が可 能 であ る と してい る。

この ライ ンの動 か し方 にも2通 りの 方法 があ る。 それ は,フ ロー方式 とタク ト方式で あ る。

この中 間的 な もの として,工 程 間 の移 動 は フ ロー方式 であ るが,各 工程 にお け る作業 は タク

ト的 で ある もの,つ ま りコン ベ ア上 か ら製 品 を 採 りあ げ て 自分 の前 に置 き組立 作業 を行 うと

い う方 式 があ るが,こ れ は極 く小 さい もの に限 られ る。 また フ ロー方式 には,固 定 ピッチ方

式 と可 変 ピッチ方 式が あ る。 またそ の管 理方 式 と して これ ら 自動 ラ イ ンが す べ て シ ンク ロナ

イ ズす る 全 自動 ライ ン と,夫 々の 混合 ・汎 用 ライ ン毎に作 業 ロ ッ トが きめ られ て ロ ッ ト単位

で 動 ぐラ イ ンと ある。

この よ うに ラ インに も実 にい ろい ろの形 態 が あ るが,こ の シス テ ム ・モデル では これ らす

べ て の型 を含 んで い る もの としてい る。 つ ま りどの よ うな管 理 方式 も許 され る と してい る。

こ うした 組立 サ ブ システ ムに お け る コス ト要 因 と しては,

(a)工 程編成 の ア ンバ ランス

(b)製 品 の混合 に よ る工数 のア ンバ ラン ス

(c)ラ イン別 負 荷配 分 の アン バ ランス

(d)ラ イン外 作 業 の変 動

(e}材 料 。部品 の供 給 の タイ ミング と,供 給す る場 所 の ス ペーーーース の問題

(f)そ の よ うな 部品 の 置 きかた の 問題

が あ る。(a)～(c)ま では,直 接 コス トの変 動 につ な が る重要 な課題 で あ る。 また(d)へ{f)は,っ

一97・一



い 見逃 されや す い が意 外に無 視 で きぬ 間接 的 な コス トの変動 で あ って,し か も これ が作 業 能

率 にか な り強 い影 響 を与 え る。

以 上 か ら組立 サ ブ システ ムにお け る生産 管理 とは何 で あ るか を考 え てみ よ う。 組立 におけ

る生 産管 理 とは,

(Dラ イ ンの効 率 を上 げ るには ど うした ら よいか 。

㈹ い かに して,タ イ ミングの よい材 料 の供 給 を す るか,そ の計 画 ・実施 をす る か。

㈹ 品 質情 報 の フ ィー ド・バ ックは ど・うした ら よいか 。

側 納期 変 更,ス ケ ジ ュール の 修正 に弾 力的 に対 応す るには ど うした ら よいか。

とい うこ とで あ る。(i)の狙い は コス トで あ り,そ のた めに工 程 編成 の バ ラン シン グ,製 品 ミ

クスの最 適化,ラ イ ンへ の差 立 順序 の最 適化 な どが解 か れ なけれ ば な らな い。又 ライ ンか ら

ライ ンへ と品物 が 運 ばれ るよ うな場合 には,そ の ハ ン ドリングを最 小 にす る工夫 が 行 われ な

け れば な らな い。(ii)の問題,細,Gv)の 問題 は情 報 の タ イ ミングに密 接 に関係 す る。 い ま ど う

な って い るか,い ま ど こまで 作業 は進 んで い るの か,そ の作 業 は変 え られ るか,変 えた ら ど

うな るか,そ の作 業 は予 定通 りか,ど こが変 ってい るか,そ して ど うした ら よいか,を 常 に

把 握 す るこ とであ る。

しか しこの システ ム ・モデ ル では そ こまで は追 究 してい ない。 そ れはEDPシ ×テム として

は未 だ 未だ で あ る と して,そ の よ うな リアル タ イム処 理 を入 間 システ ムに ゆだね る ことに し

た か らであ る。 この シ ステ ム ・モデ ルで はそ の よ うな 現場作 業 的,即 物的 行 動は 入間 システ

ムで 十 分 まかな え る と してい る。 そ のた め に標 準 を重 視 し,内 容の あ る計 画 を樹 て ら れ るよ

うに しよ うと してい る。 この 標準 を 常 に見 つめ てゆ こ うとい う態 度 が 実績 型 で あ る として い

る。 したが って この システ ム 。モデ ル のひ とつ の特 徴 づけ は,次 の 管理 ブ ロ ック にあ る とい

ってよ い。

(4)管 理 。評価 ブ ロ ックの特徴

① 評 価 とは何 か,評 価 を して か らど うす るか

指示型 生 産 管理 と実績型 生 産 管理 との ちが い は,評 価 を す るか否 か とい うことにあ る。

評 価 とは批 判 をす る こ とで は な い。 また監 査 をす る こ とで もない。 考課 。査 定 をす るこ とで

もない。 評 価 とは,計 画 に対 す る現 在 の行 動 につ い て反 省 を し,そ れ をい ま現 在の 行 動 お よ

び 次の計 画 サ イクル ヘ フ ィー ドパ ックす る こ とで あ る。 行 動 をお こす こ と,こ の 行動 に 結 び

つ け るこ とが 評価 のポ イ ン トで ある。

そ のた め には,原 因 の究 明 が必要 で ある。

r見 問題 をお こ して いな い,非 常 に うま く行 ってい る とい う状態 につ い て も,そ れ で いN

か ど うか とい う問題 が あ る。 計 画 が甘 す ぎ るの で はな い か,余 裕 を と りす ぎた ので はな い か,
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標 準 が ゆ るす ぎた の では な いか,と い う反 省 を しなけ れば な らぬ。発 生 してか ら行 動を す る

の は当 り前 の話 であ る。 問題 が 一見 ない よ うに見 え る,そ こ に何 らかの芽 を発見 して予防 的

な行 動を す る よ うでな ければ な らぬ。 この よ うに常 に前へ前 へ と進 め るこ とが最 近 の狙 い所

とされ,フ 」 一 ド・フ ォワー ドとい う言葉 も生 れ てい ⊇。、ζの フ ィー ド・フ ォワ「 ドを す る

こ とが評 価 であ る とい う時 代 にな ってい る。

こ うした評 価 の ため の 情 報処 理 としては,次 の よ うな ものが 考 え られ る。

ω 予定 通 り行 われ て い るか ど うか。

計 画(予 定)と 実績 との差 異 ・比率

㈹ 計 画 その もの がそれ で よい か ど うか。

過負 荷,余 力 の度 合,量 と比 率

㈲ 標 準 はそ れ で よい か ど うか 。

標準 が な い,又 は で きな い。

標 準が甘 す ぎ る,又 は辛 す ぎ る。

標 準 に な って い ない,あ い まい であ る。

標 準は 旧 くな ってい る,更 新 が必要 。

条件 がは っ き りしない,何 で も使 え るよ うにみ え るが果 して よい か ど うか。

とい うこ とで あ る。 これ ら は,何 が,と い うこと ふ,何 で,と い うことがは っ き り示 され る

必 要が あ る。何が とは,納 期 数量,品 質,そ れ に コス トにっ い て とい うこ とで あ り,何 で

とは評 価 の 尺度 の こ とであ る。評 価 の 尺度 はあ る もの は金 額 で あ り,あ る ものは 時間(又 は

時刻)で あ り,あ るものは 数 で あ り,あ る もの は工数 であ る。 こ ふで共通 の 尺度 が ない こ と

は,綜 合 的 な判 断 をや りに くふさ せ るもの であ る。正 当な評 価 を しに くい とい うこ とで も あ

る。 そ こで この シス テ ム ・モデル では共通 の尺度 を設 け よ う とい うこ とに した。 それ は コ ス

トであ る。

② 管理 の タ イ ミン グと評 価 の タイ ミング

管 理の タ イ ミングに つ い て は5・t・5節 で詳細 に述 べ た 。 こNで は 評価 の タイ ミングに

っい て考 え てみ よ う。 こ ふで は 評 価 とは行 動 を伴 う反 省で あ る とした。 これは フ ィー ドバ ッ

クを す るとい うこ とで あ る。故 に評 価 の タ イ ミング とは フ ィー ドバ ック 。サ イ クル の こ とで

あ る とい え る。

こふで フ ィー ドバ ック と フ ィー ドフ ォワー ドとについ て考 え て お きた い。 フ ィー ドバ ック

とは差異 の発 生 を検 知 して そ の差 異 の量(大 きさ)に 従 って適 当 な行 動修 正 を行 うこ とで あ

る。 次に フ ィー ドフ ォワ ー ドとは,差 異 を未 然 に察知 して差異 が お こ らぬ よ うな行動 に結 び

つけ るこ とで あ る とす る。 具 体的 には フ ィー ドバ ックでは計 画の た て直 し,指 示 の や り直 し
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とい う行動 に結 びつ くの にた い して,フ ィー ドフォワー ドで は計 画 自身 の見 直 し,す な わち

計画 のた て方,標 準 の あ り方 を修 正 す る とい う行動 に結 びつ くで あろ う。 こ うして みれ ば,

フ ィー ドバ ックの み に よ って 管理 精 度 を上 げ よ うとす る と非常 に細 かい フ ィー ドバ ック 。サ

イクルが 必要 にな り結局 オ ン ライ ン ・ リア ル タ イムが 必要 で あ る とい った大 変 な こ とにな っ

て しま う。 そ して進 行係 が現 場 を駆 け ま わ り足 をす りへ らす とい うこ とに な って しま う。

間 接 コ ス トは 知 らぬ 間 に増 大 す る。 そ して損 を と り返 す はず の ところが か え って損を増 大 さ

せ る とい う結果 を まね くこ とにな る。 さてそ れ では フ ィー ドフ ォ ワー ドに よ って果 して うま

くゆ くだ ろ うか。 フ ィー ドフ ォワ ー ドは非常 に足 の長 いサ イ クルで あ る。 しか し これ だ けで

すぺ てを運 ぼ うとす る、と,計 画 サ イクルを 非常 に細か くしな けれ ば な らな い 。 こま切れの計

画が た て られ る こ とに な る筈 で あ る。差異 がお こらぬ うち に行動 を しよ うとす る と,ど うし

て も安全 で小 さい範 囲 に と じ こも って しま うか らで あ る。 これ で は全 く意 図す ると ころ とは

逆の 結果 にな る。

自発 的 な行 動が 必 要 とされ る。 こう した評価 を効果 的 に行 うた めには,フ ィー ドバ ックも

必要 で あ り,又 フ ィー ドフ ォワー ドも必要 で あ る。そ して或 程度 の 割 り切 りが 必 要で あ る。

す なわ ち一旦起 った事 は 仕 方 が な い とす る,発 生 した損 は仕 方 が ない,二 度 と起 すな とい う

は っき りした 意識 が 必要 で あ る。

こ の シ ステ ム ・モ デ ルは 次 の よ うにな ってい る。す なわ ち,

(a)サ イク ルは 月単位 とす る。細 かい こ とは いわ ない,良 い意味 の 自主性 を期 待 してい る。

(b)コ ス ト表 示 を 行 って,質 の違 う作 業 を 同 じ次元 で 比較 で き るよ うにす る。

(c)更 に プ ロモー トす る意味 で コス トの ラ ンキ ングを つ け表示 す る。 これ は一程 の ショ ック

療法 であ る。

一100一

◆

鵬



●

■

■

5・2・2情 報 処 理 シ ス テ ム の レ ベ ル

ー標 準 の あ り方 と フ ィー ドバ ッ クの 方法 につい て 一

(1)シ ス テ ム ・レベ ルの導入....

シス テ ムを ブ ロ ック化 す るこ との狙い の ひ とつ と して ブ ロ ック毎 の機能 の選 択 性 とい うこと

を挙 げた が,シ ステ ム ・レベル を考 えた とい うこ とも全 く同 じ理 由 か らで あ る。 システ ムを 選

択 で き るとい うこ とは,そ の対象 とな るモ デル が い くつ か あ ってそ の中 か ら最 もよ く適合 す る

もの を ひ とつ 選び だ す とい う意味 も含 ん で い る。 これ は ブ ロ ック化 したS'lfの 場合,あ るブ ロ

ックを 採 用 す るか しな いか とい う二者 択 一 的 な選 び かた に 比べ るとず っ と 自由度 の高 い 選 びか

た で あ る とい え る。 こ うした要求 は この作業 が標 準 ア プ リケー シ ョン ・パ ッケ ー ジの 開 発 とい

うこ とであ るた めに起 きた もので,ア プ リケ ー シ ョン ・ シス テム としての有用 性 を少 しで も高

く巾広 い もの に し よ うとい う願い か ら来 る もの で あ る。

しか しわ れわ れ と しては モデル企 業 とい うイ メー ジをかな り詳 し く画い て来 てい るの で こふ

で 選択 をす る とい って もその機構 につい て で はな い。 個 々の ブ ロ ックの機 能 そ の ものにつ い て

は も う方 向づ け が 固 ま ってい るか らであ る。 しか し こふで ひ とつ 考 え られ る こ とは,こ の シス

テム ・モ デル が あ る理 想 システ ムのパ タンを示す もの で あ る(少 くともそ の よ うな もの で あ り

た い)と い う こ とであ る。 こ うした理 想 シス テム は とか く現 実 ばなれ が してい て,と りつ きに

くい もの であ る。 あ る方 向 づけを す る ため の参考 であ る といえば い え るの か もしれな い が,あ

ま りに も現 実 との ギ ャ ップ が大 きす ぎ たの では物 指 や羅 針 盤 とは な りえな いで あ ろ う。 そ こで

この理 想 と現 実 との ギ ャ ップ を埋 め る必 要が あ る と考 え た。 これ が システ ム ・レベル を何 故考

え た か とい う理 由で あ る。

した が っ て この シス テ ム ・モデル にお け る選択 性 を特 徴 づけ る システ ム ・レベ ル とい う考 え

方 は,シ ステ ムの背景 で あ る管理 思 想,管 理 方式 に関係 して くる問題 であ る。 これ は システ ム

の成 長 とい う形 でつ か まえ るこ とがで き る。 システ ム ・レベ ルは シス テ ムの成 長す る方 向 に一

致 してい る。 システ ム 。レベル が上 る とい うこ とは そ の システ ムが一 段成 長 した とい うこ とで

あ る。 シス テ ム ・レベ ル が高 い とい うこ とは その シス テ ムがす で に立 派 に成 熟 してい る とい う

ことであ る。 それ 故,シ ス テ ム ・レベ ルを 引上 げ よ うとい う努 力は システ ムの生 存本 能 で もあ

りまた 自己防 衛 の 本能 で もあ る とい え よ う。

この システ ム ・レベ ルは,こSで は 次 の3レ ベ ルで考 え るこ とに してい る。 つ ま り,シ ステ

ム ・モデ ル で あ る以 上,指 導的 でなけ れ ば な らず,ま た ア プ リケ ー シ ョン ・シス テ ム と して は

実用 的で な け れぽ な らない 。 これ は相 反 す る条件 であ る。 そ こで,

① 最低 これ だけ は,と い うレベ ルを 設定 しレベ ル0と す る。

一101一



② また リー ダー シ ップを とるべ き 目標 システ ム を設定 しレベル2と す る。

③ そ して この システ ム ・モデ ルは その 中を と って レベ ル1と して い る。

これ らすべ ての システ ム ・レベ ル につ い て共 通 な こ とは,

(Dハ イ レベ ルの マネ ジメン ト・シス テ ムでは な く実務 ペ ースの ジ ョブ ・コン トロー ル 。シ

ステ ムであ る こ と。

㈹ 製 品 中心主 義 の 脱皮を した部 品 中 心の シ ステ ムで あ るこ と。

㈹ 指示 型 で は ない こ と。 実績 型 ともい うぺ き フ ィー ドバ ック ・シス テ ムで あ る こと。

で あ る。

② システ ムの成 長 す る方 向

こ ふで システ ムの成 長に つい て考 えて お きた い 。 シス テ ムは,

① 対 象 が は っき りした もの か ら思 想 的 な もの へ 。

② 結果 の 良否 云 々 か らその経 過 の検 討 へ,更 に よ り良 い計 画 へ,リ ー ダ シ ップを と る方 向へ 。

③ 個 別 的 な もの か ら集団的,綜 合 的 な ものへ,部 分 的 な ものか ら全 体的 な もの へ。

と成 長 す る。 これを システ ム ・モデ ルで は,物 主 体の 管 理 シス テ ムが情 報主体 の管 理 へ と成 長

して ゆ くもの とした。 情報主 体 とい って も物 を 無 視す る とい うこ とでは ない 。全 体 の バ ランス

を重 視 す るとい うこ とで あ る。 全 体 のバ ラン ス をみ るとい うことは個 々を無 視す る こ とで はな

い。 ア ン バ ランス な個 所 を発 見 す る とい うこ とであ る。

倒 シ ステ ム ・レベ ル の設定

① レベ ル0の シス テ ム

レベ ル0の システ ムは,こ の シス テム ・モ デル では 前提条 件 ともい うべ き もの で あ る。

これ は シ ステ ムと しての最 低 必 要条 件 を示 した シス テム概念 であ る と もいえ る。

レベ ル0の シス テ ムは 実績 中心 の 管 理 シス テ ムであ る。標 準 も部 品中心主 義 も未成 熟 であ

る。 この シス テム では予定 また は計 画 が 実績 と対比 され る。

② レベルtの シス テ ム

レベル1の シス テ ムは この シス テ ム ・モ デル が狙 い とす る システ ムであ る。 レベ ル0よ り

も計 画性 が 高 ま ってい る。 この ことは,そ れ だけ情 報依 存 の度合 が高 い とい うことで あ るσ

レベ ル1の シス テ ムは標 準 基準 の管理 シス テ ムで あ る。計 画は標 準 を も とに た て られ る。

この標準 は,計 画 のペ ー スにで き る程 に成 熟 して い る。実績 と突 き合 わ され るの は標 準 で あ

る。 実績 は標 準 の 見直 しに使 われ る。

③ レベ ル2の シス テ ム

レベル2の シス テ ムは理 想 システ ムで あ る。 この シス テ ム ・モ デル が 目標 とす る システ ム

で あ る。 この レベ ル2の シス テ ムで は,部 品 中心 主義 が理 想的 な形 で運 営 され て い る。標 準

に よ って最適 解 が導 き出 され てい る。 標 準 そ の もの ふ向上,改 善 の努 力は 不 断 に行 わ れて い

る。
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5・2・5・ シ ス テ ム の 管 理 思 想

一管理 の道 具 と して の原価 情報 につ い て 一

(1}物 主 体 の管理 思想

システ ム 。レベ ル の導入 に おい て物主 体 の管理 シス テ ムが情報 主 体 の管理 システ ムへ と成 長

す る ど したが,こ ムで物 主 体 とい うこ とに つい て考 えを ま とめてお きたい 。

物主 体 の管 理 とは,古 典 的 な管 理思 想 で あ る とい え る。 それは テー ラーの科 学 的 管 理 法に 始

ま ってIEに 至 る管 理 思 想 の支柱 とな ってい る もの であ る。 この場 合 の管 理 対 象は 物 と設備 と

人 であ り,管 理 の物差 は 時 間 であ る。 これを3Mシ ステ ム と呼 ぶ こ とがあ る。 それ は,

物:Materials」

設 備:Machine

人:Man

の頭文 字 を とった もの で あ る。 この5Mシ ステ ムで管理 され てい た ものは 能率 で あ る。 それ は

観 測 に始 ま り作 業要 素 を洗 い出 して標 準 化 をは か る とい う方法 で情 報 化 され た。 とに か くや っ

てみ よ う・…・・… そ して ど うな るか,ま た ど うな ってい る か,と い うシ ステ ムであ る。 これ を こ

の システ ム ・モ デル では レベ ル0と 称 す る。

この科学 的 管理 法 は も とも と作業能 率 と支払賃 金(報 酬)と を 結 び つけ た もの であ る。 これ

がIEと 呼 ばれ る よ うにな って,時 間 とは金 で あ る,と い う意識 が あ らため て 強 く打 ち 出 され

るよ うにな り,方 式 が 重要 視 され るよ うに な った 。 それ は作 業要 素の 標準 化 技法 がい ろい ろ工

夫 され て そ の方 法 の選択 お よび研 究が システ ムを決 定 づけ るポ イン トにな って来 たか らで あ る。

この二 つ のM,

金:Money

方 式:Method

を先 の5Mに 加え て,5Mシ ス テ ム と呼 ぶ ことがあ る。

作 業研 究 の分野 にお い て標 準 を 重視 し情報主 体 の管理 を しよ うとい う動 き は動作 研 究 とい う

方 向に進 んでい った。 こ れは観測 結 果 か ら標準 を 生 み 出す とい う時間 研 究 に対 して
,要 素作 業

とい う標準 に よ って標準 を 生 みだ してゆ こ うとい う,情 報主 体 の考 え方 であ る。 これ は,と に

か くや ってみ よ うか ら・ こ うや るべ きで あ る,と い う将 来 を 志向 した 前 向 きの 管理 手法 であ る

とい え る。

品質管 理 の分 野 に おい て も こ う した傾 向 が み られ る。SQCと い われ た初期 の時代 では,物

が悪 くては駄 目で あ る,だ か ら悪 い物 は取 り除 く必要 が あ る,ど うや って手 間 を へ ら しか つ有

効 に除去 で き るか,と い う悪 い ものは 出 さない 主 義 で あ った 。 その た めに種 々の統 計 手 法が 応
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用 された 。 それ がSQC,統 計 的 品質 管理 とい われ た所以 であ る。 しか し時代 は流 れ て ゆ く。

悪 い ものは 出 さな い主義 は,良 い もの を売 ろ う(造 ろ う)主 義 へ と変 り,更 に売 った もの を保

証 しよ うとい う主 義 へ変 ってい った。 これ は信頼 性 とい う情報 を 売 る こ とであ る。 こ ふにや は

り情報 システ ムへ の脱 皮 がみ られ るので あ る。

② 原 価 で管理 をす る システ ム

さて生 産 管理 で は ど うで あ ろ うか。 生 産管理 を広 く解 釈す れ ば作業 研 究 か ら品質 管理 までの

すべ て を含 んで い る。 作業研 究 にた とえ て時 間研 究 の時 代 品質 管理 にた とえ てSQCの 時代

の 生産管理 は,納 期 管理 であ り また能 率管理 で あ った。 この納 期 能 率 の 管理 は基 本事 項 であ

る か ら決 して無 くな る こ とは な いので あ るが,こ の シス テ ム ・モデ ル では も う一 歩高 い ところ

へ狙 い を当 て て いる。 それ は コス トで あ る。

SQCがTQCと い われ る よ うに な って とくに強調 された こ とは,全 体 のバ ランス とい うこ

とふ,量 と質 とコス トで管理 せ よ とい うこ とで あ る。 これ は情 報主 体 の管 理方 式 を 意味 す る も

ので あ る。 こ ムで この シ ステ ム ・モデ ル に おい て強 調 したい ことは,原 価 を管 理 す る時 代 か ら

　

原価 で管理 す る時代 へ 進 も う,と い うこ とであ る。 それ は,「 原価 を 」 とい うことは 「結果 的

に 生れ た コ ス ト」 を意味 して居 り,そ れは財 務 会計 情報 で あ って毎 日を 生 きて ゆ くた めの役 に

は立 た な い とい う見方 であ る。 「原 価 を」 か ら 「原 価 で」 とい うこ とは,コ ス トが 「目標」 と

い う高座 か ら降 りて来 て 「物差 」 とい う手 の 中 に入 った とい うこ とであ る。 これは い ま ふでの

シス テ ムを否定 す るこ とで はな く,い ま ふで の シス テム の上 に立つ もの で あ る。 い ま ふで の シ

ステ ムが基 盤 に な って始 め て成立 す る もので あ る。

この 「コス ト」 とい う尺度 は全 社 的 な 情報 尺度 で あ る。 それ だけ に余程 し っか りした全 社的

標 準体 系 が確立 して い なけれ ば 有効 な物差 と しては使 えない で あ ろ う。 シス テ ム ・モデ ルの前

提条 件 を長 々 と論 じて来 た主 旨は こ ふにあ る。 この システ ム'モ デ ル に おけ る情報 シス テ ムの

ポイ ン トは,全 社 的標 準 の 設定 で あ り,デ ー タ ・ベ ース の確立 であ る。
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3・3シ ス テ ム の 詳 細

5・5・1全 体 の 構 造

一 シ ス テ ム の 機 能 要 素 の 図 式 化 一

この 章 では,生 産管 理 シス テ ムを構成 す る各 サ ブ システ ム につ い て,そ の概 説 とそれ らの相 互

関係 につ い て明 らか にす る。

生産 管理 シス テ ムは,前 に も述 べ た よ うに計 画 ・実 行 ・管 理 の5つ の ブロ ック に分類 され,そ

れ ぞれ の ブ ロ ックが,い くつ かの サ ブ システ ム から構成 され てい る。 さらに これ らの サ ブシ ステ

ムは,い くっ かの モ ジュール に分解 され る。 この 関係 を 図5-3-1に しめ す 。

例 えば,生 産 管理 シス テ ムの計 画 ブ ロ ックの 計 画 サ ブ シス テ ムは,計 画立 案 の モ ジ ュー ル,部

品展 開 の モ ジ ュール,フ ァイル ・メイ ンテ ナ ンスの モ ジュール に分解 され,そ れ ら細分 化 され た

モ ジ ュー ル を必要 に 応 じて 連結す る こ とによ り,サ ブ システ ムや ブ ロ ックが構 成 出来 る よ うにな

ってい る。

企 業 の形 態が それ ぞれ異 な るよ うに,そ こにお け る生産 管理 シス テ ム も各企 業 特有 の もの にな

る。 そ うで あれ ば どんな企 業で も利 用 出来 る標 準的 な 生産 管理 のパ ター ンとい うものは存 在 しな

い で あ ろ う。 しか し我 々は,生 産管 理 にお け る 「標 準 パ ッケ ージ」 を提 供 しよ うと試み てい る。

そ こで,よ り多 くの企 業 に利 用 で き るよ うにす るため,生 産 の プ ロセ スやそ こにお け る管 理の 問

題 につ いて な るべ く細 分 化 し,そ の1つ1つ を 独立 した もの と して,連 続 した もの として取 り扱

え るよ うにす る ことが望 ま しい と考 えた 。 この ため今 回提 供 しよ うと試 みてい る 「標準 パ ッケー

ジ」は,こ れ らの 点を 考慮 して,シ ス テ ムを ブ ロ ック → サ ブ システ ム → モ ジ ュール とい うよ

うに細 分 化 し,出 来 るだ け 多 くの ユ ーザ に,各 企 業 に適 応 す る部 分 を 選択 の うえ,利 用 で き る

よ うに し た。

しか し利 用 す る立 場 にた って考 え る と,こ れ で も まだ十 分 とは云 えな い。 なぜ な らば,1つ の

、計 画 を立案 した り,指 示 を行 う場合 で も,環 境 や性 質 にた よ り,企 業 の システ ムは顕 し く異 な る

か らで あ る。機 械工 業 とい う限定 され た業種 におい て も,そ こには 受注生 産的 な 生 産 システ ム も

あれば,見 込 生 産的 な生 産 システ ムもあ り,こ の どち らかに よって計 画 や指示 の方 法 や形式,管
b'

理 の ポ イ ン トが 非常 に異 な っ て くる。 この ため標 準 的 な パ ター ンを示す 場合,そ のパ ターンが ど

の よ うな条 件 の とき成 り立 つ の かを 明 らか にす る必 要が あ る。 この パ ター ン化 の ため の条件 を我

々は,シ ス テ ムの 前提 条 件 と し,そ れ らの条件 に従 って シス テ ムの設計 を行 った。

しか し これ ら の前提 条 件 を 加 えて も まだ 問題 は,解 決 出来な い。 それ は 各企 業 の体質 とも云 う

べき問題 で あ り,技 術 の水 準 や 生産 管理 の仕組 み に 関連 す る問 題で あ る。 これ は企 業 におけ る技

術 的 な 面,す なわ ち標 準 化 に よ る所 が 大 きい。
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図3-5-1生 産 管 理 シ ス テ ム の 構 成
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この 標準 化の 程 度 に よ り,そ の 管理 水準 が決 ま って来 ると云 って も良 い と思 う。

今 回我 々は,こ の生 産 管理 シス テ ムを提 供す るにあ た り,あ る程度理 想的 な もの をね ら って シ

ス テ ムを作成 しょ う と試 み た。 しか し理想 シス テムは,あ る企 業 に とっ ては便 利 な もの と して利

用 で きて も,あ る企 業 に と っては遠 い 目標 の よ うな 現実 ば なれ したも の とな る恐 れ があ る。 そ の

た め我 々は,1つ の計 画 や指 示 の 方法 を立 案す る場 合,レ ベル とい うもの を 考 え,そ の企 業 体質

に あ った所 か ら利 用 で きる よ うに した。 今 回の 生産管理 シス テ ム も,5つ の レベ ル に分 け,レ ベ

ル0か ら レベル1,2と レベル を上 げ るに従 って,管 理水 準 も上 が って 行 くよ うに 工夫 した 。 こ

の 試みに よ り各企 業 は,管 理水 準 にあ った レベ ル の選 択 が可 能 とな るばか りか,レ ベ ル0か らレ

ベ ル1,レ ベ ル2と レベ ルを 上 げ るに 従 って,理 想 システ ムに1歩 づ っで も近 づ い て行 くよ うに

配慮 した 。

この 試み に よ り部 分 的 には 上位 の レベ ルに相 当 す るモ ジュー ルの利 用 も可能 で あ るが,そ の場

合,管 理 レベルが モ ジ ュー ル に よ って異 な って来 るの で,そ れ らの調整,特 に デ ー タ ・ペ ース と

しての標準 の 考 え方 に 矛盾 が生 じない よ うに注 意 をす る必要 が あ る。

管理 レベル に対 す る基 本 的 な 考 え方 は,

(1)レ ベ ル0… … … シス テ ム ・モデ ルの 最低 必要条 件 を示 す もの で,こsで は 実績 中 心の活 動が

行 なわれ てい る もの と した 。 この ため計 画立 案 の デ ー タ ・ベ ー ス としての標 準 な どは,部

分 的に は整 備 され てい るが,総 合 的 には不完 全 で,そ の ため き めの こまか い管理 は 出来 な

い。 しか しその ため に 必要 な 実績把 握は,詳 細 かつ完 全 に なされ てい る。

② レベ ル1… …… レベ ル0で は,実 績 を 中心 と した管理 で計 画性 に乏 しか ったが,レ ベル1で

は,計 画立 案 に 必 要な デ ー タ ・ペー ス として の標 準 は一 応 完備 され,標 準 に も とず く計 画

や予 定が 立案 され,そ れ が 実績 と対 比 され る。す なわ ち レベル0に 比 べ ると相 当計 画性 が

高 いも の とな って来 る。 この ため には 少 な くとも標準 製 品 に関 しては,原 価 ・日程 ・品質

。技術 な どの種 々 の面 につ い ての標準 が 設定 され る と同時 に,あ る程度 自動 的 に標準 の変

更や修 正 が可 能 な もの にな ってい る必要が ある。

(3)レ ベル2… …… 更 に レベ ルが上 る と標 準 の範 囲 が特 定 の もの から全 製 品 に広 が り,そ れ ぞれ

の仕様 にあ わせ た最 適解 が 求 め られ る よ うに な る。 また標 準 そ の もの につい て も,標 準 自

身 の分析 と向上 の 努 力が,相 当広 い範囲 の もの に つい て 自動的 に 行 え る よ うな仕 組 み にな

つてい る。 この ため シス テ ムか らの情 報 もオペ レー シ ョナ ル な もの か ら,よ りマ ネー ジメ

ン トレベ ル の もの に ポ イン トが 移 って来 る。

この よ うな レベ ル付 け に おい て シス テ ム化 の焦 点を どこに絞 るか と云 う問題 を考 え る と,生 産

管理 シス テ ムの よ うに,日 々変 化 して ゆ く 「物」 を追 い かけ る システ ムに おい ては,実 績 を追求

し,そ れ を正 確 に把 握す るこ と,す な わち 「い ま何 が,ど うい う状 態 で行 な われ てい るか」 を確
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実 に拒む こ とが,シ ステ ム化 の最 低 必要 条件 で あ り,そ れ を ど う整 理 分類 して,ど う活用 す るか

とい うこ とが必要 とな って来 る と思 われ る。

こNで 生産 管理 システ ムの機 能 的 な要 素 を取 り上 げてみ た い と思 う。 図5-5-2は,生 産管

理 システ ムの全 体的 な フ ローを示 した もの で あ る。 この システ ム ・フロ ーは シス テ ム ・モデ ル に

おけ る生産 管理 として必要 なす べ ての機 能的要 素 を含 め,そ れ ら機 能的要 素 の 相互 関係 を フロー

・チ ャー トに表 現 した もの であ る。

さて,こ ふで 生産 管理 シス テ ムの全 体 フ ロー ・チ ャー トにつ いて順 次 説 明 して行 こ う。 生産 計

画は,時 間 の経 過 と とも に逐 次 展 開 され る。 製作 手 配,作 業 指示,さ ら にそ の指示 に従 って 生産

活動 が 実行 され製 品 が生 れ,出 荷 され て市場 へ 供給 され る。 この一 見何 で もない よ うなプ ロセ ス

に実は 大 きな問題 が含 まれ て い る。 それ は,材 料 か ら製 品 に至 るプ ロ セスの随 所 におい てそ れを

うま くや るため に どの よ うに計 画を た て るか,計 画通 りに実施 す るには ど うした ら よい か・ 物の

流 れ の状態 を ど う把 まえ るか な ど,物 自体 の流 れ に附随 して起 って来 る種 々の管 理 上 の問題 を含

んで い る。 この管理 とい ラ問題 は,物 の 流 れに附随 して,物 自身 は い うまで もな く,そ れ に関係

す る人,金,機 械 ・設備 な ど全 ての もの につ い て発生 し,そ れ らが情 報 とい う媒 体 を通 して伝 達

され る。 しか も物 の流 れ の プ ロセ ス に従 って変 化 す るた め,応 々 に して物 の流 れ と情 報の 流れ が

混同 された り,遊 離 され た りして,プ ロ セス と管 理 の区 分が 不明瞭 にな った り,実 際 の流 れ に遊

離 した管理 が お こな われ た りす る。 その た め ます ます管 理 その もの の 性質 が不 明 確 にな り 「管理

とは 何 か」 とい う疑 問が 生 じて来 る。 そ こで我 々は,そ の1つ の解 答 と して,全 体 フ ロー ・チ ャ

ー トにおい て物 の流 れ と して の プ ロセ スの フ ロー の横 に マネ ジメ ン トの機 能 を横 に と り出 し明示

す るこ とに した 。 この マ ネ ジメ ン トの フ ロー には,例 え ば,納 期 指 示 にた い して進度 統 制 コン ト

ロー ルを行 うとか 出庫計 画に た い して 出庫 統 制 コ ン トロール を行 うとか云 うよ うな 実績 把握 を中

心 とす る最 も素 朴 な形 の管 理 の在 り方 が表 示 され てい る。 これ らの管理 は,作 業 その もの の,ま

た処理 そ の ものの統 制機 能 で あ る。 した が って管理 の サー クルは 最 も小 さい範 囲 で しか行 なわれ

な い。 これは,シ ステ ム ・モデ ル の レベ ル か らすれ ば最 も低 回 作 業統 制 の機 能,も し くは,工

程 統 制の機 能 として取 り扱 われ るぺ き性 質 の もの で あ る。 これ だけ で も完 全 を期 そ うと思 うと中

々大変 な こ とで あ るが,我 々の標準 パ ッケ ージ と しては も う少 し高 い ところに 目標 をお くこ とに

した。 それは,計 画 に 対 す るフ ィー ドバ ックで あ る。

そ の ひ とつは在 庫 管 理 の機 能 で あ る。 これ には2つ あ っ て,製 品 の在庫 管理 と材 料 ・部 品の在

庫 管理 であ る。前 者 は,販 売 シ ステ ムを経 由 して生産 計画(大 日程 計 画)へ の フ ィー ドバ ック源

とな ってお り,後 者 は,製 作 手 配(所 要量 計 画)へ の フ ィー ドバ ック源 で あ り,更 に,工 数 計 画

に対す る負 荷調 整(負 荷 管理)で あ る。 この負荷 調整 は 直接 には 作業 指 示 そ の ものの 統制機 能 も

果 す が,生 産計 画 の基 礎 で もあ り,生 産 能 力計 画 への フ ィー ド ・バ ック源 とな るもの であ る。
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こ うした計 画 プ ロセス への フ ィー ド ・バ ックが行 な われ れ ば,管 理 の サー クル は一 段 と大 き く

な り,生 産統 制(プ ロダ ク シ ョン ・コン トロール)と い うレベ ルに上 るであ ろ う。 しか しな が ら

この 生 産 統制 を よ り完 全 に行 な お うとす ると,標 準 の整 備 とその 管理 の シス テ ムが重 要 なポ イ ン

トに な って くる。 これ を デ ー タ ・プ ロセ シング の面 か らみ る とデ ー タ ・ベ ースの 確 立 とい うこと

にな る。 この標 準 の整 備 ・デ ー タ ・ベ ー ス の確 立 の ため の1つ の手法 として,実 績 を分 析 し集 約

す る こ とに よ り新 しく標 準 としての追 加 や標 準 の修 正 が可 能 とな って来 る。 この こ とは,実 績 を

標 準 に フ ィー ド・パ ックす る こ とに よ り始 め て可能 な もので あ り,フ ィー ド ・バ ックの輪 が広 が

れば,広 が るだけ各 々の サ ブ システ ムの 間 で共 有す る情 報 の種類,量 が 増す こ とにな る。 また こ

れ らサ ブ シス テ ムの間 で共 有 す る情報 は,用 途 に よ り種 々の利 用 されか たを す るの で,そ れ ぞれ

の用 途 に応 じた スケ ー ルが用 い られ る。 しか しこの ス ケール も,用 途の 異 な る情報 を 比較す る場

合 に共通 なペ ース を見 出す こ とはむ ず か しく,何 か 別の スケ ール を見 出 すか,ど ち らか 一方 の ス

ケ ー ルに 統一 す る必要 が 生 じて来 る。 そ こで この標準 パ ッケー ジでは,各 々の サ ブ シス テ ムを結

びつ け る共 通 的 なス ケー ル と して,「 原 価(コ ス ト)」 を考 えた ので あ る。

全 体 フローチ ャー トでは,こ の原 価 の 追跡 を 実績 把握 システ ムか ら始め てい る。 こ こで抱 え ら

れた原 価 が部 門原価 管理 とい う評 価 シス テ ムに入 り,部 門 原価計 画 ・製品 原価計 画ヘ フ ィー ド ・

バ ック さ 札 更 に標 準 管理,負 荷 管理 へ とフ ィー ド ・バ ック され てい く。 こ うした管 理 の輪 は か

な り大 き く,し たが っ てレベ ルの 高 い もの とな って行 く。 お そ ら く標 準 とい う意 味 か らす る と,

これ か ら電算 機 シス テ ムを導入 しよ うと迷 ってい る段 階 の管 理 システ ム よ りは かな り高 い もの で,

選択 す る場合 問題 が起 るか も しれ な いが,目 標 は高 い と ころ に置 くぺ きであ る と考 え た。 目標到

達の ため の手 段 としては システ ムに レベ ル とい う特 徴 を もた せ るこ とに した。 これ に つい ては,

次の各 サ ブ システ ムの 説明 におい て,更 に述 べ る こ とに す る。
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5・5・2サ ブ シ ス テ ム の 概 説

一 各 サ ブ シ ス テ ム 間 の 関 係 一

この節 で は,前 述 した シ ステ ムの レベ ル が各 々の サ ブ シス テ ムに おい て,ど の よ うに把 え ら れ

て い るかを述 べ る。

川 部 品 中心主 義 か ら とらえた場 合 、

部 品 中心主 義 とは,前 述 の よ うに,大 量 生 産方式 の近 代的 な在 りかた として注 目され て い る

生 産 の原理 であ るが,も う一 度 再掲 すれ ば,「規格 化 された 一 様な 部 品を大 量 生産 し,そ れ らを

組 み合 わ せる ことに よ って多種 多 様 な製 品 を造 る」 とい うこ とで あ る。

レベル0… … … レベ ル0に おい ては,部 品中 心主 義は 未だ成 熟 していな い。 どち らか とい う

と製 品 中心 で あ る。

1)部 品 展 開 ………製 品 基準 で あ る。 部 品構成 表は,製 品 が頂 点 であ って下 の方 へ展 開 さ

れ て い る。構成 樹(ス トラクチ ャー ・ツ リー)型 の レベル は少 く,1～5段 階位 ま

で。

2)部 品在 庫 …… …納 入単 位 の 水準(レ ベ ル)に 統 一 され てい る。

5)部 品 出庫 …… …組立 ・加工 の 日程 に よ り統 制 され てい る。 出庫作 業 は,1日 使 用 予定

量 が 基準 とな って い る。不 良発生 な ど異 常 出庫 は,特 定 の伝 票 に よ って発 生 す る毎

に処理 され る。

4)完 成 実績 ……… ライン別又 は作 業 区別 に1日 単位 の集計 が 行 われ る。製 品 別 集計 で あ

る。

5)作 業 実績 …… … ラ イ ン別 又 は作 業 区別 に1日 単位 の 工数 集計 が行わ れ る。

レベ ル1… … … レベ ル1で の計 画 は製 品中心 に展 開 され るが
,部 品在庫 に 対 して生産 の可能

性 が常 に引合 わ され るため に,実 施 へ の保 証 が部 品 中心主 義 で 行われ る。

1)部 品展 開 …… …部 品構 成 表 にお い ては,各 製 品 に使 用 され る部 品の共 通 性が 十 分 に検

討 され てい る。 そ の ひ とつ として,部 品構成 表 の頂 点 は,製 品グ ル ープ(フ ァミ リ

ー)に な ってい る
。 また下 へ の展 開 の深 さも増 してい る。工 程 別 に把握 で き るよ う

な チ ェイニ ング ・フ ァイル が完成 され てい る。

2)部 品在 庫 …… …納 入単 位 の レベル のほか に,出 庫単 位 の レベ ルが あ る。 さ らに支 給材

に 関す る在 庫 フ ァイル も完 備 してい る。

5)部 品 出庫 … ……工 程別 の細 か い指 示が 可能 で あ る。

4)完 成 実績 …… … ライ ン別 又 は作業 区別 に報 告 され てい る。

5)作 業 実績 ・…・・…工 程別 又 は作 業 グル ープ別 に1日 単 位 の報 告 が行 なわ れ る。

一111一



(2)

(3)

レベ ル2… … … レベル2に おけ る考 え 方は,レ ベ ル1と 同 じで あ る。 た だ管理 範 囲 が,全 工

場,全 うイン,全 製 品へ と拡大 して ゆ く。

日程 管 理 か ら とらえた場 合

レ ベル0… …_日 程 管理 の レベル0は,月 又 は 日単位 で あ る。計 画 が 指示 され る過 程 で月又

は 日単 位 に分 解 され,月 又 は 日単 位 に集 計 され る実績 と突合 わ され る。

1)生 産計 画 … … …製 品別,月 別生 産合 計数 量 であ る。

2)所 要量 計 画 … ……部 品別,月 又は 日別所 要量 合計 数 量 で あ る。 これ を基 準 と して 購入

・外 注 システ ムが動 く。たyし,部 品在庫 管 理 は十 分 でな いの で,そ ち らか らの フ

ィー ド ・バ ックが入 らない 。 どち らか とい うと指示型 生産 管理 に近 い。

3)中 日程 計 画 …… …部 品別,日 別,職 場 別生 産合 計 数量 で あ る。

4)納 入 指示 … …… 日別 所要 量 が納 入業 者 別 に展 開 され て指示 され る。

5)加 工 指示 …… …加工 ライ ン又 は 作 業 区別 に,中 日程 計 画 か ら展開 された 形 で 行われ る。

6)組 立 指 示 … ……総 組 立 ライン に対 しては 組 立 中 日程 計 画 か ら製 品 別 に展 開 され る。

部 分 組 立 につ い ては,加 工 や購 入 ・外 注 と共 通 の中 日程計 画 か ら展 開さ れ る。

7)進 度 管理 … … … ライ ン別 又 は作 業区 別 に 日々 の実績 と対比 して行 われ る。1日 単 位 で

あ る。 、

レベ ル1… … … 日程 は 日単 位 で あ るが,部 品構成 表 の内 容が精 密 にな って い るた め,加 工 ・

組立 ラ インの1部 では主 要 な工 程 別 管理 が可 能 で あ る。

a)生 産計 画 … ……負 荷配 分 に必要 な参 考 資料 を コン ピュー タか らア ウ トプ ッ トす るこ と

が 出来 るの で,あ る程 度 の負 荷配 分 が出来 る よ うにな って い る。

2)所 要量 計 画 … ……在 庫 を勘案 して計 画 が た て られ る。

3)中 日程 計画 ……… 工程 別 に生 産数量 の計 画 が立 案 出来 る。

4)納 入 指 示 … ……工 程別 に 必要 納 期の ズ レを 考慮 で き るよ うにな ってい る。 支 給材 につ

い て も管 理 出来 る。

5)加 工 ・組立 指示 ……… ロ ッ ト単位 が細 か くな って来 る。 したが って,1日 の内 で の順

序 づ けが 行な われ る よ うにな る。

6)進 度 管理 ・・… ・…生 産順 序 が管理 対 象 とな るた め,単 な る 日単位 の 集計 だ けでは す まず・

遅 れ の度 合,進 み の度合 を 見 る よ うに な る。

レベ ル2___完 全 に部品 中心主 義 であ る。 管 理範 囲 は,全 工 場 に及 び,全 うイ ンに 同期 さ

せ るよ うな タ イ ミングの 管 理が 必要 とな る。

原 価 管理 か ら と らえた場 合

こ ふで い う原 価 管理 とは,前 に述 べた とお り財 務 会計,決 算 業務 の ための伝票 処 理 や 情報 収
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集 の ため の システ ムを指す の では な く,生 産管理 システ ム の各 サ ブ シス テムを 結 び合 わ せ るた

めの道 具 の こ とで あ る。

レベル0… … … 実績 中心 で あ る。 予 算 は 実績 ベ ー スで立 案 され,実 績 と対 比 して評価 され る。

レベ ル1… … …主 要製 品 につ いて の標 準は整 備 され て い る し,部 品構 成 表 も詳 細 にな って,

工数 標 準 との 結 びつ きが 出来 てい る。

予算 は これ らの標 準 に よ って作 成 され,実 績 は この計 画(標 準ベ ース)と 対 比 して評 価 さ

れ る。

レベ ル2… … …完 全 に標準 化 され てい る。支 給材 に関 す る予算 も明 確 にた て られ る。間 接 部

門 の合理 化 も進み,品 質 も向上 す るので 実績差 異 は非 常 に は っき りした 形で把 え られ る よ

うにな つてい る。
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5・5・2計 画 サ ブ シ ス テ ム

(1}計 画 サ ブ シス テ ムの構成

市場 調査 や 需要 予測 な どに よる販 売 情報 と政 策 的な 意 志決 定 に よ って決定 された生 産計 画を

基礎 として お り,負 荷調整 ・所要 量 算 出 ・内外 作 決定 ・加 工 組 立,購 入 外注 な ど製 品 か ら部

品に展 開 した 所の 各 種 フ ァイルの作成 に至 る システ ムの計 画 的な 部分 を受 け もつ システ ムで あ

る。

計 画 サ ブ シス テ ムの プ ロセス は,2つ の流 れ に よ り構成 され てい る。1つ は,生 産計 画 →

所 要量 算 出 → 内 外作 決定 → 各 種 フ ァ イルの 作成 とい う流れ で あ り,他 の1つ は,設 計 →

部 品展開 → 所 要量 算 出 → 内外 作決 定 → 各種 フ ァイル の作 成 とい う流れ で あ る。 前者 は,

量 産 的 な態 勢 に おけ る 日常的 な流 れで あ り,後 者 は,試 作 か ら量 産 への転 換期 とか 受注 に ょ る

部 品の変 更 ・追 加 な どが生 じた場合 に,製 品 レベ ルで得 た 計 画や 情報 を部 品 レベ ルの もの とし

て,計 画 ・管理 す るた め に必 要 な流れ であ る。 この 生 産管理 システ ムで は,前 者 を計 画の モ ジ

ュー 形 後者 を部 品展 開 の モ ジ ュール と呼 び,計 画モ ジ ュー ル と部 品展 開 モ ジ ュール の接 点 と

な る各 種 フ ァイル の作成 と維 持 を フ ァイル ・メン テ ナ ンス モ ジ ュー ル とし て取 扱 ってい る。

② 計 画 サブ システ ムの機 能

計 画 サ ブ シス テムの機 能 としては,前 述 の よ うに,生 産 計 画 の立案 ・負 荷 調整 ・部 品展 開 ・

所 要量 算 出 ・内外作 の 決定 ・各 種 ファイル の作成 な どがあ げ られ る。 しか しこれ らの機 能は,

シス テ ムの機 能 で あ り,コ ン ピ ュー タそ の もの の機 能 では な い。 すな わ ち,こ の シス テ ムは,

マ ン ・マ シ ン システ ムであ って マ シン ・シ ステ ムでは な い。 この生産 管理 シス テ ムに おい ては

特 に この 点 が 重 要 な ポ イ ン トであ る。 この問 題 は,シ ステ ム に おけ るデ シ ジ ョン ・メ ーカの決

定 に 関係 す る問題 であ り,マ ン ・マ シ ン システ ム にお い ては,人 間 と機 械 の守 備範 囲 の問 題 と

な るか らで あ る。

この 問題 につ い て,負 荷 を例 と して考 えて み よ う。 あ る職 場 で,特 定な 期間 につい て作 業予

定時 間 の 山積 を行 い,そ の 山積 結果 とその 職場 や機 械 の対 象期 間 中の 能力 を比較 した 所,能 力

の120%の 負荷 にな った とす る。 この場 合 の解 決方 法 としては,

① 山積 対 象 の うち,能 力 を越 え た20%に 見合 うジ ョ ブの納 期 を変 更 し,作 業 能力 を越 えな

い よ うにす る。

② 能 力 を 越 えた20%に 見合 うジ ョブ の作 業 を外 注す る。

⑤ 能 力を越 え た20%に 見合 うジ ョブの作 業 を残 業 で 消化 す る。

④ 能 力を越 えた20%に 見 合 うジ ョブを 消化 す るた め に,そ の職場 の人 員 を 増員 す るか,機

械 の増 設 をす る。
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図5-3-5計 画 サ ブ シス テ ム の機 能
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な どが 考 え られ る。 しか し現 実 には,負 荷が 大 き くな ったか ら と云 って,納 期 を遅 延 させた り,

人員 や機 械 の増 員 ・増 設は 不可 能 で あ る。 この場合 の 解決 方 法 と して まず考 え られ る こ とは,

工程 や 日程 の組 替 え に よ って,納 期 遅 延や 増 員 ・機 械 の増 設 な しに,能 力 を越 えた20%の 負

荷 を調 整 出来 ない もの か ど うか を考 え る こ とであ ろ う。 この こ とは,も し工 程 や 日程 の組 替え

を行 った な らば,他 の職 場 や機 械 に,日 程 ・負 荷な どの 面 で ど うい う影 響 を与 え るこ とにな る

か とゆ うこ とで あ る。 も し工程 や 日程 の 組替 え だけ では 能 力を 越 えた20%の 負 荷 の調整 が 出

来 な けれ ば,20%の 負 荷に見 合 う作 業 を残 業 で消化 す るのが 良 いの か,外 注に 出 した 方が 良

いの か とい うこ とに な る。 また,残 業 や 外注 で処理 す るた め には,ど の ジ ョブを 選択 した ら有

利 か な ど,負 荷 を調 整 す るた め に も,い み ・うな意 志 決定 の方 法 を考 えな けれ ばな ら ない 。 これ

らの意 志 決 定 に さい して,こ れ に必 要な 資料 を 全 て人 間 の手 作 業 で作 りあげ るの で は,多 くの

手間 と時 間 が必 要 に な って来 る。 また この 意志 決定 を全 て コ ン ピュー タにや らせ る ことは,殆

ん ど不可 能 に近 い し,可 能 な場 合 で も非 常 に 多 くの制約 条件 が加 味 され て来 る。 す なわ ち部 品

や 製 品 の重 要度 によ る優 先順位,納 期 に よ る優 先順位,ロ ッ トや段 取 りな ど経 済 的 制約 か ら来

る優 先 順位 な どが あ り,こ れ ら種 々 の優 先 順位 か ら,そ の ジ ョブ の総 合 的な 優 先順位 を決定す

るよ うは っき り とル ー ル化 さ れてい なけ れ ぽな らな い。 しか しこの総 合 的な 優 先順位 を 決定 し

た り,変 更 した りす るための ルール 化 は 非常 にむつ か し く,多 くの生 産 管理 シ ステ ムにおい て

は,こ の優 先 順位 の 決定 に関す る意 志 決定 は,人 間 にゆ だね られ て い る。 ジ ョブ に対す る総合

的 な優 先順位 に も とず く負荷 調 整 として,そ の職場 や機 械 の能 力 を越 えた 山 に対 して,山 崩 し

と呼 ば れ る負 荷調 整 が 行 なわれ る。 コン ピ ュー タに よ る山崩 しは,あ らか じめ 記憶 され た 他 の

職場 や 機械,納 期 に対す る種 々の 組合 せ に関 す る情報 と比較 ・検 討 され順 次調 整 を行 な って行

き,最 適 な もの を 求め る とい う方 法 であ る。 この 方 法で は,処 理 の手間 が多 く非 常 に繁雑 な作

業 とな る。 しか し,人 間 が コン ピ ュー タと同 じ ことを手 作業 で 行 うこ とは,不 可 能 に近 い。

一般 に 自動化 の すす んだ シ ョブ にお け る精度 の高 い負 荷 調整 が必要 な場 合 には,コ ン ピュー タ

利 用 が か な り有 効 な もの とな るが,現 状 では それ ほ ど精 度 が 要求 され な い場 合 も 多 く,簡 単 な

方法 で も っと ラフな 負荷 調整 でま にあ う場 合 も多 い。 このた め,今 回提 供 しよ うと試 み てい る

生産 管理 シス テ ムに お い ては,こ の よ うな コン ピ ュー タに よ る意 志決 定 は行 な わず,コ ン ピュ

ー タの 不得 意 な部 分 で あ る判断 は で き るだけ入 間 が行 い,照 合 ・比較 ・計算 な ど コン ピ ュー タ

の得 意 な部 分 は コ ン ピュー タに まかす こ とに した 。 この こ とは,人 間 が行 った意 志決 定 に も と

ず き,そ の裏 付 け とな る資料 の作成,意 志決 定 の助 け とな る資料の 作成 を コン ピュー タで 行 い,

意 志 決定 そ の もの は人 間 が行 うシステ ム と した とい う意 味 で あ る。 これ につ い て例 をあ げ て考

えて み よ う。 図3-5-4は,製 品別 ・部 門別長 期 負荷 山 積 表で あ る。 これ は製 造 し よ うとす

る製 品 につ い て,そ の製 品 コー ド番号,数 量,納 期 が イ ンプ ッ トされ,生 産計 画 フ ァイル に 登
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録 された もの に つい て,標 準 作 業手 順,標 準 作業 日数,標 準 作業 時 間 にっ い て の展 開を 行い,

部 門毎 に 先行 き4ケ 月間 の月 別 標準 作 業 時間 と予 定 処 理数量 の山 積 を行 い,部 門能 力 との 比較

〔MH-NORYOKUHI(%)〕,残 業 で処 理 した 場合 の 残業 時間 コス ト,外 注 で処 理 した場

合 の 標準 外注単 価 お よび 外注 コス ト,能 力 を越 え た場 合,ど の製 品や部 品を 社内 加工 した方 が

良 いのか,ど の製 品 や部 品 を外 注処 理 に した方 が 良 いの か とい う製 品 の 選択 指針 として,製 品

の コス トや各 部 門別製 品別 附 加価 値 を併 記 した。 これ に よ り,作 業標準 を利 用 した負 荷の 山積

と同 時 に各職 場能 力 との比較,能 力以 上 の もの につい て の社 内加 工 した場 合 の残 業 コス ト,社

外 加 工す る場 合 の外 注 コス ト,そ の 選択 の指針 としての部 門別 ・製 品別 附 加 価値 な ど,負 荷 調

整 に必 要 な資料 や変 更 前後 にお け る 「製 品別 。部 門別 負 荷 山積表 」 の利 用 な ど,具 体 的な アク

シ ョンに結 びつ く意 志決 定を 人間 が行 うよ うにな ってい る。

この他,生 産計 画 フ ァイル の作成,新 製 品や モデル チ ェンジ に ともな う製 品 か ら部 品へ の部

品構成 フ ァイルを利 用 した部 品 展 開,生 産計 画 で 要求 され る製 品数 量 を部 品 レベ ル に落 した場

合,個 々の部 品が どの くらい必 要 とさ れ るか,ま た 在庫 引当 後,購 入 や製 作 を しなけ れ ばな ら

な い もの の 数 量は どの位 か とい う所 要 量 の算 出。 要求 部 品を 調達 す る場合,社 外 か ら購入 す る

のか,そ れ とも社 内で 製 作す るの か,社 内で製 作 す るた めの 材料 は ど こか ら調達 す る のかな ど

要求 され る部 品 につい てそ の調達 方法 を 決定 す るた め の 内外作業 の決定 とい うプ ロセ ス。

要 求 に応 じて分類 され た 購入 ・外 注 ・加工 ・組立 部 品 につ い てそ の仕 様 お よび状 態 を記録 した

り,進 度 に応 じた 比較 を す る ため に 必要 な フ ァ イルの 作成 の プ ロセ ス等 が この計 画 サ ブ システ

ムに包 含 され る。
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5・5・4購 入 ・外 注 サ ブ シ ス テ ム

購 入 ・外 注 サ ブ システ ムは,製 作 に必 要 な材 料 や 部 品につ い て,そ れ を社外 か ら調 達す る場 合

に利 用 され るサ ブ システ ムで あ る。

この購入 ・外 注 のサ ブ システ ムは,大 き くわ けて5つ の部 分 か ら構成 されて い る。最 初 の部 分 は,

購 入 す る場 合 の 予算 の立 案 で あ り,2番 目は,発 注 業務 そ の もので あ り,5番 目は 発注 した業者

の評 価 で あ る。

購 入 ・外 注 サ ブ シス テム の機 能 を図5-5-5に 示 す 。図 に おい て 予算 の立 案 は,購 入 や 外注

す る製 品 や部 品の単 位毎 にそ の時 点 の市 価 が わ か ってい るの で,そ の積 み上 げ に よ って立案 をす

る。 しか し,そ の よ うな 情報 が原 価標 準 と して分 類 ・整備 されて い ない事 が 多 い。 そ のた め個 々

の原 価 実績 が 見積 原価 とい う形 で し か ま とめ られ てい なか った り,製 品 と部 品 との 結 びつ きが は

っ き り明 示 され ない ま ま集 計 され てい る場 合 が 多 い。 しか しこれ らの場合 で も製 品単 位 の 原価 や

各製 品 の原価 項 目別原 価 は,当 然 把握 され てい な けれ ばな らない もの であ る。 そ こで これ 等 の製

品 と部 品 との結 びつ きが は っき り しな い ものに つい て製 品が 別 に その 種類 ・材 質 ・大 きさ ・重量

な ど,そ の製 品 を区分 す る の に必要 な仕様 に も とづ き分類 し,原 価標 準 と して 必要 な キー項 目を

決 定す る必要 が あ る。更 にそ れぞれ の キー項 目毎 に原価項 目の 内 容が ど うな ってい るか を整理 し

て 原価 標準 を 作成 す る。 この場 合 の原 価標 準 は,表 形式 の もの で も,図 形式 の もので も さ しつ か

え な い。

しか し顧 客 か ら の注文 は,必 ず し も原 価標 準 に対 応 した もの ば か りでな く,数 量(ロ ッ ト)や

附 属 品の違 いな ど,い くらか の修正 が生 じ る場 合 が 多い。 そ こで これ らの原 価標 準 の他,顧 客 の

注文 に応 じて標 準 を変更 す るため の修 正表(係 数 や カー ブ にな ってい ても良 い)を 持 つ 必要 が あ

る。 そ うす れば,こ の修 正表 を用 い て顧 客 の注 文 に応 じた製 品別 。原 価項 目別 実 行予 算 を作成 す

る事 が 出来 るし,予 算 に も とず く購買 。外注 業務 の遂 行,予 算 と実績 の対 比 実績 の分析,原 価

標 準 へ の フ ィー ド ・バ ックな どが 出来 る。部 品 毎 の原 価標準 を 全 く持 たない 企業 に お い て も予算

を立 案 し,実 績 を通 して 現況 が ど う変 化 してい るかを常 に把 握 す る こ とが 出来 る。 この よ うに,

よ りきめの こ まか い管 理 へ と移行 して い こ うとす る姿勢 が必 要 であ る。 予算立 案 に よ り製 品別 ・

原 価 項 目別 に それ ぞれ の キ ー項 目 に合わ せた 仕様 に も とずい て集 計 し,分 析 し,修 正 して部 品 ご

との原 価標準 を作成 す る。・そ れ を用 い てゆ く うち に,よ り精 度 の高 い実 行予算 を立 案 す る こ とが

可能 とな る。

この購 入 ・外注 サ ブシステ ムの予算 立 案 の プ ロセス にお い ては,レ ベル0と して この よ うな部

品 別 原 価標準 の な い場合 を想 定 して シス テ ムを 考 えた。 ま た レベル1,2に お い ては,こ の よ う

な部 品別 原 価標準 が作成 され て い る もの と想 定 し,部 品別 原 価標 準 を利 用 した予算 の立 案,実 績
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図5--3-5購 入 ・外 注 サブ シス テ ムの機 能
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の分析,精 度 向上 を 目的 と した部 品別 原 価標 準 の修正 をポ イン トに システ ムを考 えた 。

発 注業務 の プ ロセ ス では,注 文書 の発 行,客 先 か らの 支給材 や 外 注業 者 へ の支 給材 につ い て の
　 ノ

管理,外 注 業者 へ の納 期 指 示 とそ の修 正,発 注材 料や 部 品 の督促,納 入 実績 の集 計,検 収 な どオ

ペ レー シ ョナ ルな 処理 がな され る。 この 発注 業務 の プ ロセ スに おけ る問題 点 は,要 求 。発 注 か ら

納 入迄 の 進捗 管 理,購 入 品や 外注 品 の経 済 的な発 注処 理 方法,納 入 品 の 不良 な どが挙 げ られ る。

特 に最 近の よ うに劣 力化,自 動 化 が進 んで来 る とい か に安 く材 料 を買 うかが企 業競 争 に勝 つため

の 条件 の1つ とな って来 てい る と云 って も過 言 で はない で あ ろ う。そ れ故,材 料の発 注 の仕方,

材 料や 仕 掛 品の在 庫 の あ り方 な どが 問題 とな ってい る。 そ の中 で も非標 準 的 な材 料や 部 品 の取 扱

い方 として,要 求 の 都 度購 入す るこ とか ら出来 るだけ ブ ラ ンケ ッ ト ・オ ー ダ形式 の も のに移行 出

来 ない か ど うか,そ れ には ど うした ら よい かな ど資材管 理 として の コ ン ピ ュー タの利 用 分野 も広

が って来 てい る。 しか し反 面経 済性追 求 の た め業者 とのネ ゴシ エー シ ョンや 発注 時点 の遅 れに と

もな う納 期 遅 延が 問題 とな るこ とが多 い。 その た め これを解 決 す るには購 入 材料 や 外注 部 品一品

一 品の 状 態が ど うな っ てい るか を 常 にチ ェ ック してお く必 要が あ る。 しか しこれ らの状 態 を常 に

人 間 が チ ェックす る事 は,そ の処 理 量 に もよ るが,一 般 には非 常 に尾 大な もの を処理 す る こ とと

な りコン ピ ュー タの ア ウ トプ ッ トを利 用 して もチ ェ ックの た めの作 業 量 は かな りの もの とな る し,

なか には 見落 しが 生 じ る恐れ もあ る。 そ こで これ らのチ ェ ックを 簡単 に少 ない労 力 で処理 す るた

め,材 料 や部 品 に つい て正 常 状 態 にあ るか否 かを コ ンピ ュー タで チ ェ ック させ,う ま く行 って な

い よ うな 例外 的 な もの の み を コ ン ピュー タか ら ア ウ トプ ッ トさせ,関 係部 門 に警 告 を与 え る方 法

が 必 要 とな る。 この 生産 管理 システ ムで は,こ れ ら の問題 につい て ア ラー ム ・リス トに よ る例外

管 理 に ポ イ ン トを置 い て考 え た。

次 に外 注業 者 の評 価 とい う問題 を考 え てみ よ う。物 を購入 す る時,業 者 を選択 す る場 合 価格 が

安い とい う事 は,前 に も述 べた よ うに非常 に重 要 であ り,そ れ だ け に大 きな ウエ イ トを持 つが,

た だ 安い とい うだけで 品質 が購入 者 の 要求 よ り悪 か った り,購 入 者 の 希望 す る納期 に入 手 出来 な

か った な らば なに も な らな い。 そ のた め業者 を選択 す る条 件 と して,そ の物 の コス トは もち ろん

その他 に品質 や納 期 とい う条 件 を 加 えた総合 評 価 に よ って,業 者 の選 択や 評価 が な され るべ きで

あ る。 この ため外 注業 者 か ら納入 され た材料 や 部 品 につ いて,こ ち らの要 求 した納 期 通 りに納入

され たか 否 か,要 求 通 りの品 質 の もの が納 品 され た か ど うか,と い う事 を チ ェ ックす るた めに,

そ の材 料 や部 品 の 遅れ 日数 と不 良個 数 を算 出 し,そ れ に要 求側 の機 械 や職 場 の 遊休 に よ る機会 損

失 金額 を乗 じ て,遅 れ ・不良 によ る損 害金 額 を算 出 し,こ の損 害金 額 と発 注時 の購 入価 格 によ っ

て業 者 の 評価 を 行い,そ れ に も とず いて業者 の選択 や ラン ク付 け を行 う事 に した。 図5-3-6

に業者評 価 の 一例 を示 す。
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4

ろ・ろ・5加 工 サ ブ シ ス テ ム

加工 サ ブ システ ムは,社 内製作 す る部 品 につ い ての工 程 や 日程 の 管理 ・作 業 指示 ・作業 実 績 の

集計 な ど のプ ロセ スを 受け持 つ サ ブ シス テ ムで あ る。 図5-5-7に 加 工 サ ブ シス テ ムの機 能 を

示 す。

加工 サ ブ システ ムは,工 程や 日程の 計 画 を立 案 す る部分 と作 業 実績 に も とず く進 度 や能 率 の 管

理 をす る部 分 の2つ に大 別 され る。

最 初の 工程 や 日程 の計 画 に おい ては,職 場 や機 械 毎 の手 順計 画 ・中 日程 表 や小 日程表 の 作成,

短 期 的 な負 荷 の 調整,作 業 指示表 の 発 行 な どが挙 げ られ る。

また 加 工 部門 に おい ては熱 処理,メ ッキ,機 械 加工,溶 接,塗 装 な ど組 立 と異 な りライ ン的 色

彩 よ りも ジ ョブ シ ョ ップの色 彩 が強 い た め,設 備や 職場(部 門)単 位 の 日程計 画や 負荷 計 画 が必

要 とな って来 る し,負 荷 や 余力 の管理 が 大 きな ウエ イ トを しめ てい る。

シ ・ ッブ にお け る日程 や負 荷 を考 え る場 合,組 立 の よ うな ラインに比較 して,ロ ッ ト ・サ イズ

の決 定 や 管理 基 準(管 理 の細 か さ)が 各 シ ョ ップや機 械 に よ って異 な るため,各 シ ョ ップや機 械

に共 通 な管 理基 準 の粗 さを決 定 す る こ とが問題 とな る。

作 業 実績 に も とず く進度 や 能率 の 管理 におい ては,実 際 の作業 が 着工 され た後,作 業 の 進行 状

況 に ともな い 実績 を集計 し,そ れ に も とず い て作業 能 率 を測 定 した り,進 度 チ ェ ックが行 な われ

る。 これ らの 状況 を把 握 す るこ とに よ り作業 の進捗 状 況 や その 後 の作業 に与 え る影 響 を予 想 した

り,必 要 に応 じては 作業 状態 を評 価 して,次 の計 画や 標準 にそ の結 果 を 反影 させ る。 作 業 の進捗

状 況 や 遅 れ材料 ・部品 な どその ステ ー タ スを チ ェ ックす る こ とは もちろ んの こ と,そ の他 に作 業

能率や 不 良 。遅 れ な どによ る作 業 の異 常 につい て も管理 す る必要 が あ る。 そ のた め この 生 産管理

システ ムで は,原 価(コ ス ト)に よ る評価 を中心 に作 業能 率 の管理 と異 常 コス トの 分 析 に主 眼 を

お いた 。図5-5-8に そ の1例 と して加工 実績 表 を示す 。

ここで は,作 業 実績 を標 準 歩溜 と比 較 して,そ の達 成率 や不 良部位,不 良原 因,不 良率,復 元

率,仕 損 率,進 度 な どを数 量 割合,コ ス トで評 価 した。 さらに,そ の資料 に も とず き作 業異 常

に つい て の分析 と評 価を 行 った。

ま た こ こで は物 と情報 の対 応 ず けが 問題 とな る。 す なわ ち材 料入 荷 → 機 械 加工 → 溶 接 →

仕上 → 塗装 な ど,材 料入 荷 か ら部 品完成 まで物 が 手順 に従 って各 工程間 を流れ てい くと き,そ

の状 態 が情 報 と して とら えられ るが,物 を加工 して い く過 程に おい ては情 報が な くて も作 業が進

行 出来 る こ とが 多 い。 そ こで物 と情報 が 遊 離 して,物 は機 械 加工 → 溶接 → 仕 上 と進行 してい

る に もか かわ らず 情報 は機 械 加工 の 段階 ま で しか報 告 され てい ない と云 うこ とが起 りが ちで あ る。

特 に物 と情報 の対 応付 けが 問題 とな る。 この場合,精 度 の高 い,き め の細 かい管 理 が した いか ら
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図5-3--7加 工 サ ブ シ ス テ ム の 機 能
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と云 って時 々刻 々 と変 化 す る物 の状 態 を 情報 として把 え るため に,そ の都 度,実 績 を報 告 させ る

こ とは 実績 報 告 の手 間が あま りに もかか りす ぎる こ とにな る。 そ こで か え って実績 集計 を 困難 に

させ た り,そ のた め精 度 を 低下 させ た りす る原 因 ともな るの で,実 績 報 告 の方法,報 告 の しやす

さ,集 計 精度 の粗 さ な ど管理 レベ ル の決定 には十 分 な考 慮 が 必要 で あ る。
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5・5・6組 立 サ ブ シ ス テ ム

組 立サ ブ システ ムは,購 入 また は社 内で 加工 した材 料 や部 品を使 って製 品 を製 作 す るた めの シ

ス テ ムで あ る。図5-3-9に 組立 サ ブ シス テムの機 能 を 示す 。

組立 の サ ブ シス テム は,加 工の サ ブ システ ム と同様,組 立順 序や 日程 な ど計 画 部 分 と作 業 実績

集計 や能 率 ・進 度 な どの管理 の部 分 に分 け られ る。

最初の 計画 部分 には,組 立順 序 の決定,ラ イ ン別 負 荷計 画,組 立 部 品の 中 日程 表 の作成,組 立

部 品の作 業指 示 な どが含 ま れ る。

組立 におけ る計 画 の部 分 で は,量 産化 され た状態 におけ る ライ ンで あ るた め,1ラ インに含 ま

れ る作業 工程 や工 程 間 の負 荷 調整 は殆 ん ど問題 とな らず,ラ インへの 作業 投 入 を効 率良 く行 うた

め に ど うゆ う順 序 で作業 を投入 す るか,投 入 され た作 業 に変 更が 生 じた場 合 に どの よ うに処 理す

るか,す な わち組 立 変更 に よ って 生ず るライ ン中に発 生す る組立 部 品 のプー ル を ど う処理す るか,

加工 や 購入 ・外 注 に対す る影 響 を小 さ くす るため には ど うした ら良 いか,そ の た めに計 画 を ど う

変 更す るかな どが 問題 とな って 来 る。 また量 産化 前 の試作 段 階 にお い ては,ラ イン ・バ ランスや

ラ イン ・ス ピー ドの決 定,経 済 ロ ッ ト・サ イズの 決 定な どが 問題 とな って来 る。特 に組立 変更 が

生 じた場 合,加 工 や購 買 。外 注 に 比 べ て処 理 対 象 の範 囲 が非 常 に広 くな るの で,変 更 に対 す る処

理 方 法の検 討 と整 理 が重 要 に な って来 る。

次 に作 業 実績 集計 や 能率 進 度管 理 の部 分 につい て述 べ る と,こ の 中 には 作 業 実績 の集 計,ラ イ

ン別稼 働率 の チ ェ ック,生 産 余 力 の検 討,ラ イン別作 業能 率 の 分析,要 因別 不 良 の チ ェック,原

価差 異 の分析 な どの作 業 が含 まれ る。

量産 化状 態 にお け る組立 ライ ンに お い ては,シ ョップの場 合 と異 な り,ラ イン のバ ランスや ラ

イ ンの ス ピー ドが決 定 され てい るの で,進 度や負 荷 に関す る問題 よ りも作 業能 率特 に余力 管理 や

不 良の 分析 な ど生 産性 を 中心 と した 問題 が 管理 の主 眼 とな って来 る。

この ため今 回の 生産 管理 システ ム では,図3-5-10に 示す よ うな生産 性 を主 体 とした組 立

の管 理 システ ム を設計 した 。

この部門 別 オペ レー テ ィン グ ・コ ス ト分析 は,部 門 を構 成 してい る何 本 かの 組立 ライン につ い

て,計 画 と実績 を 対 比 しな が ら ライ ン グル ー プの評 価 と部 門の コス ト。能 率 を 明確 化 す る こ とに

よ り,部 門 にお け る種 々の管 理 や計 画の 立案 に用 い られ る種 々の標 準 の修正 に フ ィー ド ・バ ック

す る こ とな ど,組 立作 業 の 生産 性 を 分析 す るための 資 料の 一例 であ る。

部門別 オ ペ レー テ ィング ・コス ト分析 表 は,各 部 門毎 に

① 各 部門 におけ る総 コス ト

② 製 品 の量 に関 す る コス ト
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図3-3-9組 立 サ ブ システ ムの機 能
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③ 製 品の 質及 び組 立 ライ ン ・グ ル ープ の能 率 に関す る コス ト

④ 各 組立 ライ ン毎 の作業 実績 に 関す るコス ト

の4つ に コス トを 分類 し,表 示 した もの で あ り,図3-5-10は この うち の① の各 部PBに お け

る総 コ ス トにつ い ての 例 であ る。

ま た この 部 門別 オペ レーテ ィング ・コス ト分析 表 に含 まれ る項 目 と して は,

① 各 部 門 におけ る総 コス トに 関す るもの として,

グル ー プ番号,出 勤 人数,出 勤 率,計 画 人数,計 画工 数 実働 工 数 計 画 と実 働 の工数 比率,

工数 差,能 率,能 率 順 序 と しての ランキ ング番 号,残 業 工数 残 業 工数率,余 力工 数 余 力工

数率,応 援 工 数'応 援工数 率 。

② 製 品の量 に関 す る コス トと して,

ロ ッ トの数,生 産 指示 の数 と して のオ ー ダの総 数,計 画正 味工 数,生 産能 率,予 算,完 成 ロ

ッ ト数,完 成 総 数,達 成 率,正 味 実績 工数 実績 の生 産能率,費 用 実績,費 用 達成 率,予 算 と

実績 の 費用差 額,そ の ラ ンク付 け 。

③ 製 品 の質 お よび ラ インの能率 に関 す る もの と して,

修 理件 数,修 正率,修 理 工数,修 理費 用,不 良 件数,不 良 率,損 失 工数,損 失 費用,ラ イン ・

ス トップの時 間,遅 れ時 間,遅 れ工 数 。

④ 各 ライ ン毎 の作 業 実績 に関す る もの として,

ライン番 号,オ ーダ番 号,計 画数 量,実 績 数量,達 成 率,遅 れ 時間,総 工 数 正味 工数,能

率,ラ イ ン ・ス ト ップ工 数,事 故 率,準 備 お よび取 替 え工数,余 力工数 な どが あ る。

◎
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4.代 表 的 な デ ー タ 処 理 例

◆

■

4・1シ ス テ ム ・ フ ロ ー

4・1・1生 産 管 理 シ ステ ム の範 囲

ここでとりあげた生産管理システムは,中 堅の機械工業を対象に,そ こにおける生産のシステ

ムを標準化 して,生 産管理として取扱われる諸機能を全体システムの内に効果的に運用すること

を目標に展開したものであるo

すなわち,生 産を中心とする.加 工 ・組立 ・外注 ・購買などの業務について,生 産の原則であ

る"品 質 ・原価 ・納期"を 確保するため"ど のように計画し""ど のように実施し"

"ど のような管理を行い""そ の結果をどうフ
ィード・パックしていくか"と いう問題を

"コ ス ト(原 価)"と い う一元的な尺度で表現したものである
。

しか し企業における生産のシステムは,5章 のシステムの概説でも述べたように.企 業環境や

個々の企業体質に よって,そ れぞれ異なるので生産管理システムもそれぞれ企業の特徴をもった

ものであると思われるが,「 標準パ ッケ呼ジ」を提供するために,こ れらの多様な個別生産管理

システムのなかから共通な業務を抽出し,そ れらを前提条件ともいうべき制約条件のなかでシス

テムとして展開してい ったo

また企業活動としては,生 産の他ン販売 ・技術 ・財務 ・人事などいくつかのシステムがあり,

それらが統合されて企業システムができあがっているoし かしここでは,生 産管理を中心に述べ,

生産には非常に関連深い技術 ・販売 ・設備 ・財務会計 ・人事などのシステムについては,生 産管

理システムの周辺機能として考えたので,今 回提供 しようと試みている「標準アプリケーション

・パ プケージ」としてめ生産管理システムからは除いた。

9

9

一151一



4・1・2シ ス テ ム の 構 成 .

生 産 管理 シ ステ ムは,「 標 準 パ ッケ ージ 」を考 え,で き るだ け共 通性 の高 い もの を得 る目的 で,

シス テ ムを い くつか の部分 に別 け,そ れ を組 合せ る こ とに よ り,シ ス テ ムを構 成す る よ うに した。

この た め システ ムを ブ ロ ック→ サ ブ シ ス テ ム→ モ ジ ュール とい う順 序 に細 分化 し,で きるだ

け 共通 的 な もの に な る よう努 力 した 。

生

産

管

理

シ

ス

テ

ム

生産 管理 シス テ ムの 分 類

一 … 一 二』;霧籔 ∴

一 躍 三1三三㌫ 三i鑑∴

一 一 一一 欝 三 二=:∵w

－132一
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●

4・1冶,シ ス テ ムの レベ ル づけ

各企業における生産管理の仕組みは,企 業背景や企業の個有技術に関連して,管 理水準はいろ

いろと異なったものとなるoそ こで今回提供 しようとする生産管理システムでは,各 企業の管理

水準に合わせたものが選択できるように管理のレベルを3分 類して,レ ベル0,レ ベル1,レ ベ

ル2と し.0か ら1.2に 進むにつれ.管 理水準もあがるようにしたo

管 理 水 準 の レ ベ ル 分 け

レベル0シ ステム ・モデルの最低必要条件をしめすものであるo

ここでは実績中心の運営が行なわれているo

そのために実績の把握は.相 当詳細にかつ完全になされているo

レベ♪パ レペル0で は,実 績ベースの予定(ま たは計画)に 対する評価であった

が,レ ベル4で は,対 標準という尺度で評価が行なわれるoす なわち計

画性が高まることになるoこ のレベルでは少なくとも標準製品に関する

標準化がなされている必要があるo

レベル2更 にレベルがあがると,標 準の範囲が全製品に広がるので最適解が求め

られるようになるoま た標準そのものについても,分 析や修正がある程

度自動的になされ,そ の精度も向上するような努力が行なわれるo

このようなレベルづけにおいてシステム化の焦点を絞ると同時に,よ り理想システムに近づ く

ような体制づ くりをしたo

◆
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4・1・4生 産 管 理 シ ス テ ム の 全 体 的 な 流 れ

生 産 管理 シス テ ムの シス テ ム ・フ ロ ーを下記 に示すo

図 に 示す よ うに ・生産 管 理 システ ムは,計 画 ・加工 ・外 注 購 買 ・組立 の各 サ ブ システ ムに 分れ
,

図 の よ うな 関係 で 結 ばれ て い るo

生 産 管 理 シ ス テ ム

販 売 計 画"

/製
計 画

サブシステム

》

<

` 品

庫

＼

≧

＼在

F

外 注 ・購 買
一

.サ ブ シ ス テ ム

加 工

サ ブ システ ム

/
材 料 ・部 品

在 庫

、'

、

組 立

サブシステム

1

σ

また.生 産管理システムと販売管理システムは.製 品在庫を通 して結ばれているが ,こ こでは

製品在庫は.販 売の管理 システムに含めることとした。生産管理システム内部においては ,加 工

外注・購買 と組立の間の接点として,材 料 ・部品在庫を置いたo

このような在庫は,見 込み生産においては絶対的な必要条件ではあるが ,あ まり在庫を多くし

すぎると在庫費用や場所の問題が発生するし,あ まり少なすぎると,品 切れ損失や顧客の信用問

題などを引き起す恐れがあるo

在庫量のバランスは.非 常に大切ではあるが.政 策的な面が強いので共通性が少ないo在 庫費

用の計算や発注方式に対する計算例は.生 産管理関係のマニアルには,ど れでも取扱 っているな

どの理由で今回の生産管理システムでは,殆 んどふれていないo

●
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◆

,

●

◆

4.1・5'各 サ ブ シ ステ ム の概要

a)計 画サブシステム

予測や受注にもとず く販売計画からの情報と,予 備や不良による修正.政 策による修正などに

より決定された生産計画を中心に,負 荷調整 ・部品展開 ・内外作決定など,生 産の基本的な計画

のプロセスとそのマネージメン トを取 り扱 うサブシステムであるo

このシステムのポイントは,

① 基本的な計画の立案

② 製品レベルのものを部品レベルのものにブレーク ・ダウンさせる。

③ 部品レベルになった個々の部品をどのようなプロセス(社 内加工か,社 外加工か,購 入部

品か)で 行 うかを決定する。

などにあるo

b)加 工サブシステム

社内加工部品について,そ れをどのような日程で,ど のような手順で,ど この職場(機 械)で

やらせるかという各部門(職 場)別 負荷計画 ・中日程計画 ・作業指示などの計画業務と実際に部

品が加工されて行 く各段階における実績の集計,予 定との対比 ・検査 ・入庫など実行段階におけ

る実績集計 ・進捗管理 ・分析 ・フィ'ド ・バ ヲクなど部品加工の開始から完了までの各プロセス

とマネ ⇒ジメン トを取 り扱 うサブシステムである。

このサブシステムのポイン トは.

① 職場(機 械)別 負荷調整

② 進捗管理

③ 作業能率 ・機械稼働率

④ 不良などによる異常コス ト

などがあるo

C)外 注 ・購買サブシステム

市販品を購入した り,熱 処理 ・機械加工 ・鍍金などの加工作業を外注に委託 したり,部 品加工

全体を外注に委託 したりする場合の発注手続き,納 入 ・検査 ・入庫のプロセスや入荷実績の分析
ノ

や業者評価など,外 注 ・購買に関連する各プロセスやマネ ージメントを取 り扱うサブシステムで

あるo

このサブシステムのポイン トは.

① 発注予算の立案

② 納 入督促

③ 入荷実績の分析
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④ 業者 の評 価

な どに あるo

d)組 立 サ ブ シス テ ム

社 内外か ら調 達 した部 品 を 組立 て,最 終製 品 に仕上 げ るた めの プ ロセ スの 計 画 ・作 業 指示 と実

行 段階 に おけ る進 捗 管理 ・分析 ・フ ィ ー ドパ プク な どの プ ロセス とマネ ージ メン トを取 扱 うサ ブ

シス テ ムで あるo

このサ ブ シス テ ムの ポ イ ン トは.,

① ラ インの順 序 づけ

② 組立 変 更 に と もな う部 品 手配(フ ィー ドバ.ク)

⑤ ラ イ ンの余 力 管 理

④ 品 質保 証

な どが あるo

◎
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生産計画表

生 産 計 画

ファイル

●

生産計 画

製品別
生産計画

画

面

ル

計

イ

産

ア

生

フ

生 産計 画

フ ァイル

生産 能 力

フ ァイル
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面

ル

山

イ

期

†

長
計

フ

組 立

プ アイル

長期山積

計 画

製品別,部 門別長期山積表

組 立 中
日程 表

画

ル

計

イ

産

ア

注

フ

生 産 能 力

7ア イル
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画

ル
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期
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計

フ

組 立

フ ァ イル

画

ル

計

イ

産
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生

フ

部品マス タ

フ ァ イ ル

■

オーダー別
部品手配表

所要量算出

,

'

量

ル

要

パ

所

フ

所 要 量

フ ァイル

部 品.

在 庫

プ ア イル

内外作決定
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!
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・入 出 庫

実 績 、

要 量

フ ァ イ ル
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(製品別原価項目)

躍 、

外 注 ・購 売SubSysternLevelO

屡警

1原価項

目別予算書

予算 配賦

計 算

●

一
別

…

]オ 「ダ

鱗
表

鰍 瀧i
L⊆ ・・g・一む

注 文 書

材 リス ト

t

実行 予 算
フ ァイル

ll

実行予算

ファイル

外注 ・購買

フ ァ イル

発 注

(支 給)

実行予算

フ ァイル

外注 ・購買

プ アイル

外注傭買

ファイル

納期指宗

麟纂一

納期修正
力三ド

外注 ・購買

フ ァ イ ル

外注 ・購 買

フ ァ イ ル
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●

納期修正
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外注 ・購買

フ ァ イ ル納入伝票
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加 工SubSy8t㎝LevelO

1
加 工

フ ァイル

加工 日程

フ ァイル

積

ル

山

イ

エ

ア

加

フ

部門別職場
別山積計画 ●

作業部門別
山積計

納期 修 正
カー ド

1

加 工

フ ァイル

加工 日程

フ ァイル

加工 山積

フ ァイル

加 工

フ ァイル

部品マスタ

フ ァ イ ル
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部 品 在 庫1組 立 部 品ll外 注 ・購買[
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作業指示
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フ ァイル

作業指示票
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弓別稼

加工実績表

加 工

フ ァイル

加 工

ファ イル

率一覧表

作業時間
実 績集計

B

加 工

フ ア.イル
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オーダー別
進捗状況表

検査成績表

進度 管 理

(加 工)

検 査

フ ァ イ ル

フ ァ イ ル

フ ァ イ ル

不 良 部品

プ アイル

部門別
工程別

不

入 庫 実 績
覧 表

品 リス ト

/入 庫伝票

入 庫
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組 立SubSystan'LevelO

組立 部品

中 日程 表

組 立部品
作業指示

立 指 示
変更カード

随 立作業票

組立順序

計 画

鍋紅
ルイ

アフ

組 立

フ ァイル

組立 部 品

フ ァイル

組 立 組立 部 品

フ ァイル フ ァイル

組立部品
変 更
ファイル

つ
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(組 立)
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組 立 指示

フ ァイル

組 立 指示 組立 実 績

フ ァイ ル フ ァイル

組 立 指示

フ ァイル

組 立 実 績

フ ァイル
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実績表

要因別

不良率リス

完成報告表

一覧表

検査成績票

入庫 伝票
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製品別

生産計画表

生産 計 画

フ ァイル

生産 計 画
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…
業者別
外注管理
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品別原
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納 期 修 正
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発 注
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カ同工SubSysteniLeve11,2

作業部門別
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カー ド
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組 立SubSystemLρve11,2

20
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組立指示票

(順 位

計画表

組立部品

中日程

烈
組立部品

フ ァイル

組立順序

計画

組 立

フ ァイ ル

組立部 品

フ ァイル

組 立部 品

フ ァ イ ル 郵
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計 画SubSygt㎝ 組 立 変 更Mbdule
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フ ァイ ル

●

組立変更

チ ェ ッ ク

リス ト

組 立

(変 更)
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組 立

(変 更)
フ ァイ ル
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計画

ファイル
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部品表

チ ェ ッ ク

リス ト
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計 画SubSystern

図面自録

＼

部 品 展 開Mbdule

設計標準
カー ド

部品展開

チ ェ ッ ク

リ ス ト

設計用紙

チ ェ ッ ク

リス ト

部 品 マ ス

タ表

手 配状 況
カー ド

手配状態
記入

部 品 マス
タ 作 成

一152・ 一

部 品構 成

フ ァイル

図 面履 歴

フ ァイ ル

、(部品標 準)

ご 竺
(部 品標準)

禦

竺(↑ ∵

部 品構 成

プ アイ

部 品 マス タ

フ ァイ ル

部 品 マス タ

フ ァ イ ル

手 配標 準

フ ァイ ル

部品 マスタ 手 配 標準

フ ァイル フ ァ イル

令
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4・2イ ン プ ッ ト ・デ ー タ

インプットデータは主に生産に関する計画書,指 令書,作 業報告の伝票か ら収集するo各 サブ

システム別のサンプルは下記の通 りであるo

伍)計 画 サブシ ステ ム に お け る イ ンプ ッ トデー タ

(1)生 産計 画 書

製 品別,仕 様 別,納 期別 に数 量 を イ ンプ ッ トす る01レ コ ー ド毎 に 識 別 の ため,オ ーダ 番

号 を合わ せ 記入 す るo

② 生 産 計画 修 正書

生 産 計画 の修 正 書 で,オ ーダ番 号 と修正 項 目を記 入す るo

(5)製 品 別原 価項 目別予 算 書(Vベ ル0の み)

製 品 コ ー ド,原 価項 目コ ー ド,予 算額 等を 記入 す るo

(4)部 品 別原 価 変 更 カ ー ド(レ ベ ル1・2の み)

す で に,標 準 として,フ ァイル され て い る部 品別 の原価 に変 更が 生 じた 際 に イ ンプ ッ トす

るo

(5)設 計 標準 カ ー ド

新規 の製 品に つい て 設計 標 準 を イン プ グ トす るo図 面 履 歴 フ ァイル や 部 品構 成 の フ ァイル

の メンテ ナ ンス に必 要 で あ るo

(6)組 立 変 更 カ ー ド

特 にg組 立 日程,負 荷 等 の変 更 に際 し,計 画段階 で 発行 す るo

(B)外 注 ・購 買 サ ブ シ ステ ム に お け るイ ンプ ッ トデ ー タ

ω 注文書

業者コード,発 注品コード.数 量,納 期,金 額,注 文書番号等を記載するo

(2)納 期修正カード

発注後の納期変更をインプ プFす るo注 文書番号,修 正納期等を記入するo

㈲ 納入伝票

納入時に起票する伝票をそのまSイ ンプ ット・データとして使えるよう,各 業者に統一し

た用紙を渡しておくo

(4)検 査成績票

検査報告の伝票をそのま 〉インプットとしてつか うため,記 載される事項は業者コ←ドっ

部品 コ ■ ド,不 良要 因 コ ー ド,検 査 年 月 日,不 良数量 等 で あ る。

(5)入 庫伝 票

検 査後.正 常品 に つい て は,入 庫 を 行 うoそ の 際 に起 され る伝票 で,部 品 コ ー ド.数 量.

一153一



入庫年月日等を記載するo

◎ 加工 サ ブ シ ス テ ムに お け るイ ンプ ッ トデ ー タ

(t)納 期修正カード

加工納期に,修 正を要する場合にインプットするo

(2)作 業時間報告カード

加工作業時間の報告書で,オ ーダ番号,工 程コニド,時 間数,作 業人員,年 月日等を,

報告事項として記入するo

㈲ 検査成績票

形式は外注・購買における検査成績票とほN'同様であるo業 者コ ードに代えて,工 程 コ

ー ドを記 入 す る。

(4)入 庫伝票

検査を終えた加工品についての入庫時に起票するo形 式は外注 ・購買の場合とほS'同様

であるo

¢))組 立 サ ブシ ステ ム に お け る イ ンプ ッ トデー タ

(t)組 立指示変更カード

組立指示に変更がある場合にインプグトするeオ ーダ番号⑨工程 コード・変更指示を

記入するo

(2)変 更作業票

変更指示のあった作業の記録票であるoオ ーダ番号,工 程コード,時 間数tt作業人員,

年月日,変 更点等を記入するo

(3)組 立作業票

形式は加工サブシステムにおける作業カードと同様である。

(4)検 査成績票

形式は加工サブシステムvak・ける検査成績票と同様であるo不 良要因のコードを追加

するo

(5)入 庫伝票

最終的な製品としての入庫伝票 となるo形 式は加工サブシステムの場合と同様であるo

一ー一454一

●

の

●

つ



◆

●

■

4・3ア ウ ト プ ッ ト ・ レ ポ ー ト

実 際の作 業 管 理 に 即 した,レ ポ ー トが 主体 とな るo対 象 と して は,職 長 以上 の 管理 者 層 を想 定

したo-

(1)レ ポ ー トの 分 類

本 システ ム を構 成 す る次 の2つ の ブ ロ ック

ω 計 画 プ ロ プク

計画 サ ブ シス テ ム

(B)実 施 ブ ロ ック

外 注 ・購 買サ ブ シス テ ム

加 工 サ ブ システ ム

組 立 サ ブ シ ステ ム

の 各 々につ い て,下 記5種 類 に分 け,整 理 したo

④ 量 に関 す る レポ'一 ト ＼

作業 一 般 に関 して の 指示 管理 資料

(ロ)コ ス トに 関す る レポ ー ト

コス トと して と らえた 場 合 の指 示管 理 の 資料'

臼 品質 に 関す る レ ポ ー ト

品 質検 査 等 に関 して の 指 示 管理 の資 料

管理 の 焦 点 を量g質.コ ス トの三 点 に絞 る こ とは,本 システ ムの 「原 価 で 管理 」とい う方針

を 強調 した もので あるo

② システ ムの レベ ル差

0,㌔2と5つ の レベ ル を想 定 した が,Vポ ー トの形 式 と しては,レ ベルtと2を 共通 の

もの に したoレ ベ ル1で は,レ ベ ル2用 に設 定 した項 目の うちか ら,適 宜,取 捨選 択 して,実

状に 合 った レ ポ ー トを 作 る よ うに配 慮 した◎

計 画 サ ブ シ ス テ ム に お け る ア ウ トプ ッ ト ・ レポ ー ト
＼ ＼

1/ベ ル0

ω 量に関して

(1)製 品別生産計画表

(2)製 品刑部門別長期負荷山積表

(5)オ ーダ別部品手配表

(4)内 外作一覧表

(B)コ ス トに関して

レ ベ ル1●2

ω 量に関 して

(1)製 品別生産計画表

(2)製 品別部門別長期負荷計画表

(3)オ ーダ別部品手配表

(4)部 品在庫引当表

白)コ ス トに関して
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(1)製 品別原価項目別実行予算表

(C)品 質等に関して

な し

な し

(C)品 質等に関して

な し

◆

計 画 サ ブシ ステ ム 部 品 展 開 モ ジ ュー ル のアウ トプッ トレポー ト例

(1)部 品展開用チ ェックリス ト

(2)手 配標準設計用資料

㈲ 部 品 表

(4)手 配状況チェックリス ト

(5)部 品マスタ表

■

計 画 サ ブ シス テム 組 立 計 画 変 更 モ ジュー ルの ア ウ トプ ッ トレポ ー ト例

(1)組 立計画変更チェックリス ト

(2)変 更負荷調整表

(5)組 立変更部品表

(4)部 品在庫引当 ・内外作状況チェックリス ト

ノ

外 注 ・購 買 サ ブ シ ス テ ムに お け るア ウ トプ ッ トレポ ー ト

レ ベ ル0

ω 量に関して

(1)業 者別部品別オーグ別納期指示表

(2)オ ーダ別部品別未納品リス ト

(3)業 者別支給材リス ト
'(4)入 庫実績表

(B)コ ス トに関して

(1)オ ーダ別部品別原価実績集計表

(2)オ ーダ別部品別仕損費集計表

(5)業 者別(損 害金額)実 績集計表

(C)質 に関して

(1)業 者別部品別検査実績表

(2)業 者別要因別不良統計表

レ ベ ル1・2

ω 量に関 して

(1)業 者別部品別オーダ別納期指示表

(2)業 者別納規変更指示表

(5)オ ーダ刑部品別納期遅延警告 リス ト

(4)業 者別支給材 リス ト

(5)入 庫実績表

(6)業 者別外注管理表

(7)業 者別責任要因別納期遅れパV－ ト図資料

(B)コ ス トに関して

(1)オ ーダ別部品別発注予算実績対比表

(2)単 価特性表(VE資 料)

(3)業 者別(損 害金額)実 績集計表

(4)部 品原価標準追加表

(5)オ ーダ別部品別仕損費集計表

(C)質 に関して

(t)業 者別検査項目別検査実績表

(2)業 者別不良要因分析表
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加 工サ ブ シ ステ ム に お け るア ウ トプ ツ トレポ ー ト

レ・ ベ ル0

ω 量に関して

(1)作 業部門別負荷山積表

(2)部 品別工程別納期指示表

(3)作 業指示票

(4)加 工実績表

(5)オ ーダ別進度表

(6)加 工中日程

(7)入 庫実績一覧表

θ コス トに関して

(1)部 門別稼動率一覧表

(C)質 に関して

(S)要 因別不良部品リス ト

(2)部 門別工程別不良率リスト

レ ベ ル1●2

ω 量に関して

(1)作 業部門別部品別負荷計画表

(2)部 品別工程別納期指示表

(3)作 業指示票

(4)加 工実績表

(5)オ ーダ別進捗状況分析表

(6)加 工中日程表

(7)入 庫実績一覧表

(B)コ ストに関して

(1)部 門別生産能率分析表

(2)部 門別異常稼動率パレート図資料

(5)部 門別作業能率異常部品分析表

(4)異 常コス ト対策処置依頼書

(5)部 品別原価計画対実績差異 リス ト

(G)質 に関して

(†)要 因別不良部品 リス ト

組 立 サ ブシ ス テ ム に お ける ア ウ トプ ツ トレポ ー ト

レ ベ ノレ0

ω 量に関 して

(1)ラ イン別負荷山積表

(2)組 立(部 品)中 日程

(3)組 立(部 品)作 業指示票

(4)変 更作業指示票

(5)組 立実績表

(6)入 庫実績一覧表

(7)完 成報告表

レ ベ ル1・2

ω 量に関 して

(1)ラ イン別負荷計画表

(2)組 立(部 品)中 日程表

(3)組 立(部 品)作 業指示票

(4)変 更作業指示票

(5)生 産実績表

(6)作 業実績表

(7)入 庫実績f覧 表

(8)完 成報告表
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(B)コ ス トに関 して

(1)ラ イン別 稼動 率 一 覧

"

(C)質 に 関 して

(1)検 査 実 績 表

(2)要 因別 不 良率 リス ト

ア ウ ト プ ッ ト ・ レ ポ ー トの 例

㈲ コス トに 関 して

(1)ラ イ ン別 稼 動率 一 覧

② ライン別 作 業能 率 分析 表

(3)'部 門別 原 価対 実 績 差異 リス ト

(C)質 に 関 してt

(1)検 査 実 績表

(2)要 因別 不 良率 リス ト

レポ ー ト

番 万

製 品 コ ー ド

× × × × ×

製 品 名 仕 様 コ ー ド

×X× × × × × × ×

× × × ×

×X× ×

× × × ×

× × × ×

X× × ×

数 量

× × ×

× × ×

× × ×

× × ×

× × ×

×X×

年 月 日

納 期

× × ×

× × ×

× × ×

× × ×

× × ×

× × ×

べ ← ジ

オ ーダ 番 号

X× × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

内 容

生産緬 を製酬 に リス トア・プするもので.納 期別に細分される。管理の勘 に1こ の

細 分 され たt行 の情 報 に対 して,オ ーダ番号 を与 え る。

製 品 コ ー ド

製 品 名識 別 の た め に付 け られ るコ ー ドで あるo'、

仕様 ゴ テ ド

製 品仕 様 を河 積類 か の コ`ド で示すo

例Aタ イプ,Bタ イ プ.1型.皿 型等

数 量

製 品 コ 】 ドに応 じて,数 量 の単 位は 一 義 的 に定 め て お くo

ノ
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レポート

番 号

製 品 コ ー ド

×××××

×××××

部 門 コ ー ド ×× × ×
'

附加原 価 第1月

価 値

Fレ個 円/個 数 量MH

×××× ×××× ××× ×××

総 計

MH能 力 比(%)

MH残 業 ・余力コス ト(円)

月間標 準能 力 ×××××××MH

第2月 第5月 第4月 総 計 外 注

数量MH数 量MH数 量MH数 量MH円

××× ××× ××× ××× ××× ××× ××× 〉◇◇〈×××

内

××× ,×××

×××

照

汲

級

糠

汲

汲

燃

××× ××× ××× ×××

X× × ×××

××× ×××

◎部門男1箕生産計画負荷(MH)を 製品単位で ま とめたものであり,部 門が変わる度に,頁

を変えるo

◎各レベル共.レ ポート形式は共通であるが,表 にあらわれる数字の内容は単純な山積の値

であるレベル0に 対して,レ ベル1・2で は山崩 しがなされた値になるo

附 加 価 値:製 品t個 を作るのに発生する部門別の原価で.単 位は円/個 であるo

外 注:製 品を計画量だけ 製 造 す るために発生する部門別製品別外注費o

原 価:製 品1個 当りの原材料等,社 内加工 ・組立前の価格

MH能 力 比:月 間標準能力工数(MH)に 対する各月の工数の比(%)

MH残 業コス ト:月 間標準能力を超過したMHを 残業コス トとして評価する。

MH余 力コス ト:月 間標準能力に満たなかったMHを 余力コス トとして表示 し評価するo
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レポ ート

番 号

業 者 コ ー ド

× × × × ×

業者別部品別才 ←ダ別納期指示表 年月日

オ{ダ 番 号

× × × ×

× × × ×

X× × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

ペ ー ジ

X× × × ×

業 者 名

× × × ×

× × × ×

部 品 コ ー ド

×X× ×

× × ×

× × ×

× × ×

納 期

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

■

■

、'

内 容

業者 別 に,部 品 の納 期 を各 オ ーダ毎 に一－tc表 と して ま とめ るo

レポ ート

番 号

部 品 コ ー ド

× × × × ×

単 価 特 性 表

納期 緊急度

× ×

× ×

××

××

××

× ×

年 月 日 ペ ージ

× × × × ×

発 注 数 量

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

× × × ×

単 価

× × ×

× × ×

× × ×

× × ×

× × ×

× × ×

× × × × ×

●

内 容

発注数量と指示納期までの時間的緊急度と・・単価 との関係を表にしてまとめたものである。

納期緊急度:何 段階かに ク ラス 分げして,そ の等級をフ'リントするo

発 注 数 量:部 品コードに対応してt単 位を定めておくo

●
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レポ ート

番 号

番 号

××

業者名

×××× 当月

累計

当月

前月

当月

累計

発 注額

× ××

× ××

不 良率

× ××

× × ×

発注 額

× × ×

× × ×

発 注件 数

× ××

× ××

発注額/件

× × ×

× × ×

発 注件 数

× ××

× ××

年 月 日 ペ ーシ

不 良損 額 遅れ 損 額 損害 計 遅れ 日数

× ×× ×× × × ×× × × ×

× ×× × × × ×× × × ×X

不良額/件 遅れ額/件 損害額/件

× × × × × × × × ×

× × × × × × × × ×

内 容

業者別に,発 注額を記録 し,合 わせて不良納品や,納 期遅延による損害を金額に換算 し,

一連の表を作るo

不 良損 額:不 良品 が あったために計画していた量が確保できないという損害を.金

額で評価 したものo

遅 れ 損 額:納 期に間に合わないものがあるため,計 画 していた量が確保できないとい

う損害を金額で評価 したものo

これら,評 価額の算出根拠 となる損害単価は,本 レポ ートでは固定値とした。

レポ ート

番 号

要 因 コ ー ド

× × ×

× × ×

不 良件数

×××

× ××

不 良率

× ×

× ×

内 容

要因別に不良率を示すもので,製 品別には集計を行わないo

要因コードとしては,あ らかじめ不良要因をい くつかコ ード化 しておくo
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レポート

番 万

部 品 部 門

番号 コ ー ド

×X××

オーダ 標準 標 準 達 成 仕 損 仕損
番 万 歩留 コス ト 差 ・率 差 ・率 箇所

緬 量 書票 完成量 完 成 仕纏 仕 掛 復元 復 元 仕損量 ・仕韻 遅れ 迎 賓

●

δ

内 容

◎加工の実績を計画量と対比させて,レ ポートにまとめたもので,加 工時のロスや仕掛量等

についてもプリン トするo

レポ ート

号

部 門別 オペ レ ーテ ィング ・コス ト分析 表 年月日 ペ ー ジ

グ ル ー プ

号

××××

ッ ト数

×××

出 勤 計 画 実 働

人数 率 人数 工数 工数

××× ××× ××× ××× ×××

(計 画 に関 して)

オーダ 計画正味 生産

総 数 工 数 能率

×××× ××× ×××

工 数

比率 差

××× ××

ランキ 残 業 』 余 .力 応 援能率 ン グ

番号 工数 工数率:工 数 ユ数 率工数 工数 率

××× ×× ××× ×××'× ×× ××× ××× ×××

(実 績 に 関 し て)

完 成 正味実績 実績生 費 用予 算 ・ 鱒

工 数 産能率 実績 達 成率 差額ロット数 総数量

××× ・××X× ×× ××× ×××:× ××.× × ××× ××× ××
■

●

内 容

◎組立のグループ毎に,計 画量 と実績量とを種々の角度からつかみ.組 立における生産管理

の資料とするものであるo第1段 は,ペ ースとなる項目を並べ.第2段 は,計 画 ・実績の

各項目を連ね,2行 で1グ ル ープに関する情報を表わすo
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4●4フ ァ イ ル の 構 成,

本 シス テ ムの設計 では,目 的 ・用途 に 応 じて27の フ ァ イル を設 けてみ たo生 産 管 理 の シス テ

ムが,販 売 管理,技 術 管理 等 の他 システ ム と有機 的に 結 びつ き,総 合 的 な企 業 シス テ ムへ と進む

ステ ップで,こ れ らの フ ァイル は他 の フ ァイル と統 合 かつ 拡 大 され 更に 集積 化 され,汎 用 的 な も

のへ と生 成 され てい こ う。

従 って,こ の シス テ ムモ デル で 提唱 す る フ ァイル群 は,将 来 の集積 化 に備 え た もの とな る。 フ

ァイルの もつ性 格か らt次 の5分 類 に 整 理 で きるo

(A)標 準 と して用 意 す る マス タ ・フ ァイル

㈲ 計 画 ・指 示 の フ ァイル

(C)実 績 集計 の フ ァイル

シス テ ムの レベル差 につ いて

原 則 と して,レ ベル の 向上 につ れ,取 扱 うデ ータの範 囲 が拡 大 す るoたN',レ ベ ル0と は全

くと らえ 方 を異 にす る よ うな もの も.レ ベ ル1・2で は考 え る 必要 が あるo

(例)レ ベ ル0に おげ る単純 な 山積 フ ァイル

レベ ル1・2va:ts.け る負 荷 調整 フ ァイル

フ ァイルの例

ω 標 準 に関 す る フ ァイル

(t)生 産 能 力 フ ァイル

部 門別 に標 準 時 間内 の生 産 能 力 を記 録 す る もの で,負 荷 計 画で 使 われ るo人 員 ・設備 等

の 変化 に よ って,更 新 され るが,標 準 的 な マス タ ・フ ァイル と して考 え るo

(2)部 品 マス タ ・フ ァイル

部品 に関 して,材 質,規 格 等bよ そ 全 ての 事項 を記録 す る フ ァイルで あるo更 に,最 終

的 に どの製 品 の 構成 要 素 とな るか も記 述す るo

(3)部 品 構 成 フ ァイル

部品 構 成そ の もの を記 録 す るo

(4)図 面 履歴 フ ァイル

設 計 図面 の台 帳的 な フ ァイル で あ るo

⑤ 手配標 準 ファ イル

部 品 ・材 料 の標 準 的 な手 配 を記 録 す るo

(6)原 価 標 準 フ ァ イル

標 準 的原価 の フ ァイルで あ る。 累積 され た実 績 の 評価 に基 いて作 成 され るoレ ベ ル1・

2で の予 算立 案 に際 して 利 用 す るo
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⑦ 標準組立工数ファイル

製品毎に,標 準的な組立工数をファイルするo

㈲ 計画 ・指示に関するファイル

(1)生 産計画ファイル

製品の生産計画を納期 ・数量等をオ ーダ番号別に記録 したものであるo

(2)長 期山積 ファイル

各オ ーダを消化するための部門別山積工数を記録するoレ ベル0に おいてのみ用意する。

(3)長 期負荷計画ファイル

レベル0に おける長期山積ファイrvの内容を更に山くずし処理したものであるo

(4)所 要量ファイル

生産計画を遂行するために必要とする部品等の所要量をファイルしたものである。

(5)組 立 ファイル

組立の日程 ・手順等を記録するo

(6)加 工ファイル

加工の手順 ・指示等のファイルであり,実 績もあわせ対比記録する。

(7)外 注購買ファイル

外注購買の計画 ・予算 ・納期指示 ・検収実績等の資料を含む管理 ファイルであるo

(8)組 立指示ファイル

組立ラインへの指示要領を記録するo

(9)組 立部品ファイル'

組立手順に基いた部品準備の計画ファイルであるo

‖0加 工 日程 ファイル

生産計画に基いた加工日程のファイルであるo

⑭ 加工山積ファイル

加工部門における各ライン別の工数の山積ファイルである。レベルovak・いて作られる。

⇔ 加工負荷ファイル

レベル0に おける加工山積ファイルの内容を更に山くずし処理 したものである。

㈹ 組立部品変更ファイル

組立部品に変更が生じる際に作られるo
、

04実 行 予 算 フ ァイル

部 品調 達 の予 算 フ ァイル で あ るが,実 施 高 もあわせ 記 録 す るo

(c)実 績 ・集 計 に 関す る フ ァ イル
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D

●

(1)部 品材料在庫ファイル

部品 ・材料の在庫状況を記録するo

(2)業 者 ファイル

業者に関する実績の統計ファイルであるo

(3)不 良部品ファイル

検収結果の記録として,不 良部品の統計をとる。

(4)組 立実績ファイル

組立作業報告,検 査報告をファイルするものである。

⑤ 部門別作業能率ファイル

作業能率に関する事項を全て包含するo

(6)異 常コス トファイル

コス ト的に見て,異 常が生じた場合の記録であるo

●

●
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各 フ ァ イ ル の 関 連
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ケ ー ス ・ス タ デ ィ4。5

生 産 管理 シス テ ム ・モデ ル企 業 の組 織

工 場 長 付

ス タ ッ フ

買

・
課

I

E

労
務

・
庶

務

・
会

計

購
買

・
外
注

設

計

・
工

程

・
保

全

計
画
の
進
行

…

…

…

加

…

…

…

組

≡」

ー

露
埠
ー

]
⊥
賢

ジ

ラ

イ

ン

ー
1
一
一
↓
・
中

間

組

立

検
査

・
品
質
管
理

R

&

E

…
…

…

研

究

開

発

・
試

作
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生産 管 理 シ ステ ム ・モ デル 工 場 レイ ア ウ ト

(Ml1)

(1112)'

(511t)
10人

材 料 倉 庫

50人 (1121)to人5人(1221)60人
・プSTAGE

VPROCESS
』ス 型SHOP 工具SHO?

＼
＼

＼ ＼

ノ}
/

/
/

中 間 仕 掛

20人

5人

＼ ＼
＼ ＼

＼ ＼

＼

＼＼＼＼

＼
10人 ＼

機械 加工

(1211

～
2212

1215

中

間

仕

掛

溶接SHOP

20人

(1411)

(1412)

(t511) 10人(1611)

塗装SHOP

10人

熱処理

(i511)

鉱 金SHOIP

＼20人 (1711)

木工SHOP

喝

白

外 注 ・購 買

中 間 仕

'

(5t12)

50人

(21M)

(2112)

中間組立SHOP

肛醸

嚇
縫

{一

10人

部 品 セ ン タ ー

●

■

＼

(5115)

◎ 運 搬10名

◎.検 査 ・工 程 そ の他20名

(41.1.1)

(4112)

組立60人

調整20人

手 直20入

◎ 設備保全

最 終 組 立
L工NE

20名

(5111)

-168"

全 社

工 場

()

ioOO名
、 .

500名

所 属 コrド



(1)長 期 負 荷 山 積

プ ロ セ ス チ ャ ー ト

。 生 産計 画 ファイル作成

(デ ィス ク)

●

ジ

ド

ド

一

一

ー

マ

コ

コ

期

・

品

様

ト

製

仕

納

一ソ

①

②

③

ピ

・

生 産 能 力 ファイル作 成

(デ ィス ク)

ジ

ド

一

一

マ

コ

・

門

ト

部

一ソ

①

生 産 能 力 フ ァイル

＼

原価 標準 ファイル作 成

(デ ィス ク)

ソ ー ト 。マ ー ジ

① 部 門 コ ー ド

② 製 品 コ ー ド

原価 標準 フ ァイル

、

↓

(製 品別 部門別)

,長期負荷山積表の作成

長期負荷山積ファイルの作成

じ

■

山 積 表

今 回 の ア ウ トプ ッ ト例

と して と りあげ る。

*今 回 は マ シ ンに実 現 しない。

〔 積・・イル
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フ ロ ー チ ャ ー ト

B

START

↓

大 見 出 し編集

中見 出 し 〃

F工LE

-

OPEN

Jノ

初 期 値 設 定Ψ

大 見 出 し印 刷

中 見 出 し 〃 ↓

日 付 入 力

月

＼
、

/READ孟,姻D 」ノ

＼KEIKAK-F＼ 日 付 編 集

5

>

>

1 、レ

!

<

H-SE工HN:

S-SE工HN

月 日 編 集

＼

=

ノ

ψ▽
初 期 値 設 定

PSW1← 一 一1

'て'

、'

じ
READ

-

HYOTUN-F

↓

/.ATE

数量, .工 数 の計算 ＼

製品コード外注費

附加 原価を〉

A

H-BUMON:

W-BUMN

≒

KE工KAK-F

CLOSE

OPEN

PP

○

初 期 値 設 定

E

能 力 費 計 算

WORKに 移 す

オ ーノく一 コ ス ト

計 算

1

TOTAL編

能 力 費}

OVERコ ス ト 集

↓ ・

KE工KAK-F

CLOSE

KE工KAK-F
-

OPEN

D

2

PSW2?

0

A

DEAD

NORYOK-F

ATEND

TOTAL印

能 力 費}励
OVERCOS

≒
　

　N

N

O

－〇

M

M

U

U

B

B

－

－

H

N

PQ

F

H-BUMON→W-BUMN

B 170一

2

1

刊

亀

●



禽

㎏

●

■

PSW1:

横 計 の 計 算

縦 計 の 計 算

集

明 細 ・ 印 刷

}

↓、

PSW1←0

～'

D

＼/

TAB-2

ゼ ロ ク リヤ ー

D

－171－

E

－
PERFORM

PP

〉

F工LE

CLOSE

END



処 理 内 容

1)百 毎 に タ イ トル(製 品 別 部門 別長 期 山 積表,日 付 ペ ー ジ,部 門 コ ー ド,月 間 標 準 能 力)を

プ リン トす る。

o日 付 は本vポ ー ト作 成 時 にOonsoleよbinputす る。

。月間標 準 能 力は 生産 能 力 フ ァイル よ リプ リン トす る。

2)原

5)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)

11)

価:各 製 品1個 当bの 原価 で 原価 標 準 フ ァイル よ り抜 き出 しプ リン トす る。

トー タル:

外 注:

外 注TOTAL(円)

トータル:

各 月別 に月間 標準 能 力(MH)に 対 す る トータルMHの 比率 を%で 表示 す る。

オ ーバ ー コス ト:標 準 能 力 を上 まわ る月 に対 して は,超 過M且 に残 業単 価 を 乗 じてそ

の値 を プ リン トす る。 標 準能 力 を下 まわ る月に対 して は,余 裕MH

に余 力単 価 を 乗 じて そ の値 を マ イナ ス表 示で プ リン トす る。

附 加 価 値:〃 附 加価値 〃

外 注 費:〃 外 注 費 〃

各 月生産 計画:負 荷 山積 一 一一 一生産 計画 フ ァイル よ り向 こ う4ケ 月間 の生産 予 定量

(製 品個 数)を と り,原 価 標 準 フ ァイルか ら得 られ る製 品製造 に要す

るMH/個 を 乗 じて 所要M且 を プ リン トす る 。

各 製 品別 に(各 行 毎 に)4ヶ 月間 の トー タル を計算 す る。

各 製 品別 に外 注 経 費 の4ケ 月間 の トー タルを計 算 す る。

:外 注 費 ×数 量 トータル

各 月別 の トー タル を計 算す る。

■

■
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禽

●

生 産計 画 フ ァイル

生産 指示 に 際 し,オ ーダ番号 別 に 製 品 をい つ まで に,ど れ だ け 生産 す るか とい う情 報 を 記録 し

て い るo

製 品別 部 門別長 期負 荷 山積表 に おい ては,オ ーダ番号,仕 様 コ ー ドを取 上 げ な いoこ の フ ァイ

ル の ソー ト・順位 は,

① 製 品 コ ー ド

② 仕様 コ ー ド

◎ 納 期

で あ るo同 一 種 の製 品 の うちで 幾通 りか の 仕様(タ イ プ)を 持た せ る事 を 想定 して 仕様 コ ー ドを

設 け たo』 一一・

この フ ァイル を構 成 す る レコ ー ドの フ ィ ーール ド ・フオ ・・マ ッ トは,下 記 の通 りで あるo

生 産 計 画 レコ ー ド(固 定 長)

項 目 フ ォ ー〔 ッ ト

オ ー ダ 番 号 N4

製 品 コ 、一.、 ド N5

仕 様,.ト N2

納

期

年(西 歴下2桁 "

月 ●'

目 .
・

'

"

数 量 N6

N:NumericData(エnteger)

注)今 回 の プ ロ グ ラム ・サ ンプル では,1製 品1仕 様 とす るb

製 品の 種 類 は 輌最高12種 程度 に押 え て お くo

司

●

生 産能 力 フ ァイル

部 門別 に,月 間に 動 員で きる標 準 能 力(MH)を 記録 し.か つ,各 部 門 のfMHあ た りの残 業

コス ト(円)も 附 して お くOソ ー トの 順位 は,部 門 コ ■ ドをKθyと してAscendingOrdθr

にす るo

－i73一



生 産能 力 レ コ ー ド(固 定長)

項 目 フ ォ ー マ ッ ト

部 門 コ ー ド N4

月間標準能力(MH) N6

残業単価(円/MH) N4

余力 コス ト(円/MH) N4

亀

原価 標準 フ ァイル

製 品別 に,標 準原 価 を 記 録 し,更 に,各 部 門別 に,製 品処 理 時 間(MH/個),附 加 価値(円

/個>g外 注 費(円/個)も フ ァイルす る。 ソ ー ト順 位 は,下 記項 目をKθyと して,Ascθnding

orderに す る6

① 部 門 コ ー ド{

② 製 品 コ ー ド

原 価 標準 レコ ー ド(固 定長)

項 目 フ ォ ー マ ッ ト

部 門 コ ー ド
l

N4

製 品 コ ー ド N5

標 準 原 価(円/個) N5

部門標準処理工数(MH/個) F(5.2)

部門外 注 経 費(円/個) F(5.2)

部門附 加 価 値1円/個) F(5.2)
ρ,ゾ

●

N:NumθricData(エnteger)

F:小 数 点 数 値F(P.q)… ・・… ・小 数 点 以 上P桁,以 下q桁
,
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DATAFORMAT

生 産 計画 フ ァイル

デ

ー

オ

|

製
品

仕
様

年 数 z'
タ ダ コ ・コ 月
区 番 1 1

分 号 ド ド 日 量
、

●

生 産 能 力 フ ァイル

デ
ー

タ

部
門
コ

標

準

残
業
コ

余

ζ

a・z

区 1 能 ス ス

分 ド 力 ト ト
,

原 価標 準 フ ァイル

デ

ー

タ

区
分

部
門

了
ド

製

曹
1

ド

標

準
原

価

処

理

工

数 ・

外

注

費

附

加
価

値

〆

λ

●

、
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valO-H COPOL COMPILATlON PPP2 SOUPCELISTING

1

2

3

月「

5

6

ID≡NTlFICATIONDIVISION.

PROGRAM-!D.'PPP2,,

ENPVlR〔}NH巨NTDIVISION.

C∩NFl6URATlONSECTlON.

S∩URCF-CO珂PUTER.HITAC.息400.

_.OPJ∈Cτ 二⊆qヨPUI.旦 ・ ビLUC-F.400.

亀

VOto-H COROＬ COMPILAT:ON PPP2 SOUPCELISTING '

5
6
7
8
9
0

1
2
3
4
5
6

7
8
9
0
1

2
3
4
5
6
フ
8

9
0
1
2
3
4
5

6
ア
8
9
0
1
2

3
4
5
6
フ
8
9

0
1
2
3
4
5

0
0
0
0
0
1

1
1
1
1
1

1
1
1
1
2
2

2
2
2
2
2
2
2

2
3
3
3
3
3
3

3
3
3
3
4
4
4

4
4
4
4
4
4
4
5
5
5

5
5
5

2
2
2
2
2
2

2
2

2
2
2
2

2
2
2
2
2

2
2
2
2
2
2
2

2
2
2
2
2
2
2

2
2
2
2
2
2
2

2
2
2
2
2
2
2
2
2

2
2
2
2

.

PROCEDUREDIVISION

STAT.

OP∈NINPUＴKEIKAK.FNeRYOK-「HYOJUN-FOUTPUT

MOV巨ZεROTOTAP・2TAB-3.

K∈YIN-RTN.

ACCEPTG-DATEFPVMCOVSOし ∈.

ACCEPTWORK,・GFROHCONSOL∈.

DISPL4YG'DAT∈VPONCONSOL∈,

DISPLAYNORK-GUPONCONSOLE.

MOV巨UORK-GTOUORK-GS.

MOVEWORK⇔GTOGAT.1.

4DD⊥TOWORK-G.MOVENORK舗GTOGAT・2.

ADDlTOUGRK-G,HOVE純ORK-GTnGAT'3書

AnDlTO図eRK-G.HOVEu!ORK-GTOGAT-4.

SYOK1-RTN.

MOVE.OTOPSWIPSW2.

R≡AD-RTN2.

READHYOJUrJ-FATεNnGOTOFND.RTI.

PERFORMD1.

!FPSU2=1GnTO日1.

1
1

A
8

2
2
2
2
2
2

0
0
0
0
0
0

F【 」L∈R

L－ ＴDTH

F!LLER

」㎏Y∈N

FILL∈R

L-GAI

KElSAN－ 口丁ト11

P1.

P2.

ENピT-RTN

河OVE

MOV⊆

MOVE

MOVF

,yOV∈

MOV⊆

PIC↑UREX.

PIC↑URヒZ【5)9・

PICTUR三XX.

PlCTUR∈Z`7}9.

P!CTUREX(5〕.

PlCTUREZ【6)9

.

GO了ODO,

IFH-?UHON=U-EHnNGOＴUX2.

CLOfEK巨 ▼KAK-F.

OP∈NINPUTK≡1.〈AK-F.

MnV⊆ZEROTOTA1-2NORK-6AIS-61.

.

,yoV⊆iTO.N.

刊nv⊆ZSROτOTAI-4Tム9-5.

MOVEZEROτOCこ)w-CU.

COMeUＴECOM-Ht《U)=NH2《w}!N・NORYK

tFHH2《N)=OttoTOP2.

COMPUTEcnM-CO=HH2【 丙)-N-StolYK.

1「coy-COIS刈 ピ合ATlVE

CDMPUTEcnM-℃L(N》=ト,'YURYKひCOM^COGO

COトIOUTピcn,y・CL`W}=N-7A:rGYo⊂OM-CO,

1FW>3GOTOENεT-RTN.

AWDlTO[Nl・

G∩TOP1.

・

US2

トIH2

WS2

WH2

NS2

UH2

〔1)

は}

〔2)

《2)

(3)

`3)

U

へし

O

O

O

O

T

了

了

T

T

T

TOTAL-S1・

TO†AL-G1、

TOTAL-S2.

TOTA」-G2.

了OTAL-S3・

TO了AL-G3.

0100.

YAHZUH-F.

TOP2.

●

■
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VOIO.H COBOLCOMPILA了rON PPP2' SOURCELIS†ING

▲

●

256
2S7
25e
2s9
260
261

'262

263
・264

265
2　
267

26e
269
270
271
272
273'

274
"馳2乃 ・

276
、277

2ア8

279
280
28±
282
283E
284
285

2e6
2e7
288
289
290
291

292
29」
294
295
296
297
298
299'

『300

501

502
303
304
305
Je6

、

MOV∈

MOV∈
MOVE

MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
HeVE
MOVE
MOVE
MOV∈

MOV∈
MOVE

WS2《4}

NH2(4}

NS2《5}

NH2《5}

G-G【

0
0
0
0
0

丁
Ｔ
T
T
T

UORK-GAIT
COM-HI

COM-Hl

COM-HI

COM-H:

COM-CL

COM-CL

COH声CL

COM-CＬ

TO了A」-S4.

TO了AL-G4.

了OTAL-S5.

TOTAL-G5.

了OTAL-Gt.

†OTOTAL-VNt

(1)TO

t2}TO

(3)TO

(4)TO

(t)TO

C2)TO

C3j了O

t4)了0

NOR'1.

NOR-2.

NOR⇔3.

NOR-4.

ceST-1.

COST・2.

CDST-3,

COST・4.

NRIT∈ 芦RTN.

HOVESPAC団 子OY▲MZVM-R∈C.
、NRlTEYAMZUM

-RECFROMLST-TOTAL
＼HOVεSPACεTOYAMZUM

-R∈C.

WRI† εYAMZVM.REC'ROMNOR－ ＴOTA」
'MOVEspAC∈TOYAMZUM・REC.

.

HR;TεYAMZUM-9ECFROMOVR-TOT凸L

†▲9-4

YY,
DQ.
xx,
P4.

MOVEZERO
HOVEZERO

GOTOXX.
MOVElTO
MOVE
READ
IF
GOTO

0
0

T
T

'

H－ 日UMON、

NORYOK－ 声

H'BUHON

P争.

TAB-3.

WORK・GAIT
.→

PSH2.

了ON●BMON.

ATEND;

N-BUMON

TAB.5.

G・Gl,

AF†ER]LINES.

AFTER3LIN∈S.

AFTER3しTNES.

GOTOEND■1.
GOTOM:DASHI-RTN.

MIDASHl-RTN.

MOVESPACE了OYAHZUM-R∈C.

日R【TεYAHZUM-RECB∈'OR巨OLIN∈S.

HOVEOTO」'CUNT.

ADD-ttxTOW・PAG己 ・. .6
-PAGE

.MOVEW.;PAGET.0
'PER'ORMKAIGYO-RTN3了1HES

.
.、MRITεYAMZUM,RECFRO月G-HlDASHI

.コ 　 ン
、MOVEH.BUMONTOM■BUMON

.

MOVEN-NORYKTOH-NORYK.

MeVESPACETOYAMZUトt-REC.

HRITEYAHZUH・RピC

PERFORMKAlGYρ ・RTN

}JRIT∈YA目ZUH-R∈C

MOVεSPAC∈TO

NRIT∈YAMZUH-RεC

RεAD-RTN3.

RεADKεIKAK-FA了 ∈ND

X2・lF.S-SEIHNエH'SεIHN

l「S-SEIHN〈H－ 号∈tHN

lFPSNi=1

MOVEITOJ

FROHM-MIDASH【AFTER3LINES.

2TIHES.

FROMS・MIDASHi-1. 、

Y島MZUM-R∈C.^

FROMS-MIDASHl・2AFTER2LIN∈S.

GOTO
GOTe
GO了O

P6.

K∈ISAN・RTN2.

PεAD-RTN3.

ウ

●

●
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.

VOto-H COθ0LCO目P1LAT】ON PPP2 SOURCELIS†ING

7
8
9
0
1
2
3
4
5
6
7
8
9
0
1
2
3
4
5
6
7
8
9
0
1
2
3
4
5
6
7
8
9
0
1
2
3
4
5
6
7
8
9
0
1
2
3
4
5
6
7

0
0
0
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
5
5
5
5
5
5
5
5

3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
5
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

P7.

P8.

pg.

01.

GOTOP7.

MOVEZEROTOTAP●2.

GOTOR∈AD・R了N2.

ADDHSi《J)TOWSi《5,,

SDDWH1《J,TOUHI(5).

IFJ>1GOTOP8.

ADD1了OJ・

GO†OP7.

COMPUTES-GI=W-GArTU●NS1{5).

90HPUTENORK-GA1=W-GENKA穆NSt{5}.

ADOS-GITOG領GI.

A口DHORK-GAITO日ORK-GAIT.

MOV∈1TOJ.

ADDWS±{J)TOHS2(J}.

ADDWHS{」,TOHH2(J)・

1FJ>4GO了OQi.

ADDlTOJ,

GOTopg.

MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOVE
MOV∈

MOV∈
MOVE

MOVE
MOVE
MOV∈
MOV∈
MOVE

MOVE
MOVE

MOVE
IF
MOVE

W-S∈IHNTO」-SEI,

⑱↓-G∈NKATO」-GEN,

W'FUKATOL.ADD.

W-GAITU

WS1",
鼎1は}

日Sユ(2}
WHi《2}

トIS1{3)
州1〔3八
日S1《4)
WH1《4}
WSI(5)
問1【5)

0

0
0
0
0
0
0

0
U
O
U

T
了
T
T
T
T

T
T
T
Ｔ
Ｔ

賢ORK-GAlTn,

S-G【TOL-OAI.

」-CUNT>isPεRFOR卜1MIDASHI'RTN.

SPムCFTOY直MZUH-REC.

NRlTεYhMZUM-R∈crROMMEISAlAFTER

ADD1↑0L-CUNT.

MOVEZ∈RO†OTAn-2・

MOV∈ZEROTn図uRK.6AIS-GI.

MOV巨OTOPSN1,

GOTOR∈ ▲D-RTN?.

L'GムT.

L-SUユ,

L凶H1.

L.SU2,

し－MH2.

L-SU3.

L-・ 》H5.

L-SU4.

L-HH4.

L-TOTA.

」-TO了H.

2L:N∈S,

K∈ISAN-RTN2,

MOVFlTOρSレ11.

MOVEWORK-6STONORK-GT.

ト10VEtTOJ.

02.IFS-GAT=WORK-6T

COMPUTENS1《J)=WSI(J)◆S-SURYO

COMPUTEH-KROUNDED=H-KOUSU◆S-SURYO

ADDN-KTONHICJ)

GOTOREAO-RTN3.

、

■

VOIO,H COBOL COMPILATlON PPP2 SOURCELIST:NG

8
9

0
1
2
3
4
5
6

フ
3
9
0
1
2

3
4
5
6
?

5
5

6
6
6
6
6
6
6

6
6
6
7
7
?

7
7
7
7
フ

3
3

3
3
3
3
3
3
3

3
3
3
3
3
3

3
3
5
3
3

DD.

P6.

D1.

AODユTOJ.

ADDユTOUORK-GT.

1'ト ∫ORK-GT>6GOTOR∈ ▲D-RTN2.

GOTOO2.

CLOSεK∈lKAK-F.

OPENINPUTKEIKβK-F.

HOVEZ∈RO了OTA弓 一2WORK-GAIS'Gl.

GO了OREAD'RTトt2.

MOVE
HOV∈
MOV∈
MOV∈

H-S∈lHNTO」1-S∈IHN.

H声G∈FtKATOU-GENKA.

H-FUKATO冒'FUKA.

H'GAITUTO冒 ・・6AITU・

KAIGYO-RTNδ

MOVESPACF.TOYAMZUH印REC.

WRlT∈YAMZUM-REC▲F† εR2LlNES.

∈ND-RTN.

P∈RFORMKElSAN-RTNITHRUNR1†E巳R了N・

∈ND←1.

CしOSEK∈rKAK－ 夕NORTOK-FHYOJUN'FYAMZUM-F.

STOPロUN.

●

●
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●●● SεIHIN;8ETSU8UMON－ 日E†SUCHOKlFUKAYAMAZVNIHVO

8UMONCODE1121

●●●

GEKKANHYOJUNNORYOKU

口ATE70⇒04.1S

7520MH

PAGE÷

A

●

GεNKAADDVAL

SEIHINYεN∀EN

1310226500500

3412237eoO5]0

4ilto480005BO

422t155000350

5111134500710

TOTAＬ

MH・NeRYOKUHI【X}

MH・OVERCOST〔YEN)

GArTYU

YEN

57Q

550

600

S20

650

3

SURYO

600

400

750

920

1500

3970

GATsu

HH

996

712

1440

ユ067

2860

7075

94.0

－t335eD

4GATsu

SURYOMH

ア50t245

60e106B

900172e

80092B

12502フ50

4]oo 7719

lo2,e

74625

5GATSU

SURYOMH

60099b

9001602

15502592

11001276

5701254

452e 7フ20

102、o

750eo

6'GATSU

SURYO朋

1000t660

12002t36

t2002Je4

前0928

55e1210

475D e238

leg.0

2692SD

TOTAＬ

SURTOHH

29504e97

51005518

42008064

36204199

3670eo7φ

∀ξN

7eu50eO

17180000

、1600000

99tOOOOO

26615000

i,54030フ522226TOOOO

G▲ICHU

rEN

t6興gOD

1705000

252eOOO

"うe400

9F3S500

9450400

●●ひ SεlHrN.8∈ 了SUBUMON・ θE了SUCHOKIFUKAYAMAZUMlHYO

9UMONCODE1212

●●●

GEKKANH,YOJUNNORYOKV

DATE 70≡04・15

280aMH

PムGE5

SENKAムnOVAL

SεlHlNYENYEN

i211t62040

3io23t2600250

}3tO226500620

341223フ800900

TOTAL

MH.NORYOKUHl(文}

HH.OVERCOST《YEN}

GAlTYU

Y∈N

]6

235

5SO

850

3

SURYO

2005

570

600

400

3575

GATEU

.MH

222

405

ユ056

う60

2243

内o.o

・194950

4GATSU

SURYO巨H

3D75」39

9006]9

750132D

600S4D

5325 」138

112,e

1477n6

5GATSU

SURYOHH

2050226

8eo568

6PO1056

9001260

4350 311U

1tl.O

1]5470

6GATSU

SURYOHH

2400269

15001065

10001フ60

12001680

6100 4769

170.0

86e453

SURvo

95JO

377e

2950

310e

IP350

TOTAＬ

MH

1051

2671

s19?

4540

YEN

7goe6DO

4750200e

781T5000

t71eOOOO

1326014e765600

叫CHU

YEN

3"080

ee5950

17110eo

265sooo

?,150io

ひ●● S∈lHlN-8EτSU8UMON-HErSUC員OKIFUKAYA珂AZU同lH∀O

BU叫ONCOOEt215

●◆●

GεKKANHYOJUNNORYOKU

DAT∈ 70-04-15

5S50MH

P▲GE 6

SETHIN

13e12

17211

41110

4221i

TOTAL

G∈NKA

YEN

lSO

S50

4eeOO

sSOOO

A∩DVAし

YEN

20

50

720

72e

MH・NORYOKUHI(X}

HH・OVERCOS7【Y∈N)

GATTYU

YEN

15

5D

700

670

3

sURYO

t850

2225

750

92i

5745

GA了SU

YH

94

]12

1560

2042

4eOS

le4.O

6Boge

4

SURTO

3gao

2500

900

6eo

8100

GムTSU

阿H

195

350

1672

1776

4193

10S.0

197e33

5

SURYO

2750

125e

t350

1SOO

645D

GATSU

同H

138

1,5

28eo

2442

5s63

144.a

758303

6

SURYO

1600

1500

1200

8eo

69DO

GATSU

MH
.
80

462

2496

t776

4814

t25.O

415484

sURYO

lO1OO

9275

420e

3620

27tg5

TOT▲ 」

MH

50ぞ

t299

8756

eo36

YEN

leleooa

7eelT?e

1600000

99100000

le57e110Ael150

GA!cvu

YEN

151500

!e弓1!O

ζ9!ooeo

2-?S!eo

5900C5e

●

噺
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② 業者別実績統計

プ ロ セ ス

SORT-F

SYS248

チ ャ ー ト

(:瓢
SORT-F

SYS246

G-F工LE

SYSOO5

PGM1

"1

WK-FILE

SYSOO5

↓

W-FILE

SYSOO5

、lr

、

PGM2

Ψ

。.。 エLE/

SYSOO6＼

Ψ

/。.。,LE-

l
SYSOO4

＼
」

PGM5

、'

L工ST-F工LE

＼/、

0-F工LE

SYSOO4

工 －FILE

SYSOO5

一180一
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■

'

●

③

フ ロ ー チ ャ ー ト

START

SORT

KEY:業 者 コ ー ド

IN-1-SECT工ON

OPEN

業 者 フ ァイル

READ

業 者 フ ァイル

ENDか

NO

YES

デ ー タを入 力 エ リ

アか らソー トエ リ

アへ 転送

CLOSE

業 者 フ ァ イ ル 『

一一181-－

A

、



OUT-1-SECT工ON

OPEN

抽 出 ワ ー ク

フ ァ イ ル

0→WORK・A

ソ ー ト フ ァ.イル か

ら ソ ー ト済 の レ コ
ー ドを 得 る

者 コ ー ド.

WORK

今月の業者別

累計 の計算

業者 コ ー ド→WORK

≒

CLOSE

抽 出 ワ ー ク

フ ァ イ ル

編集項目への

転送 と計 算

業 者 コ ー ド→WORK

－182一

⇒

●



START

ノ

A

F工LE

OPEN

■

■

●

転 送 と 計 算

WR工TE

NEW

業 者 フ ァイル

READ

抽 出 ワ ー ク

フ ァ イ ル

READ

抽 出 ワ ー ク

ブ イ ル

ENDか

N6

YES

READ

OLD-i業 者フ ァイ

且IKA

xu

ENDか

NO

コ ー ・

YES

〈 業者 コー ド 〉

転 送 ど 計 算

WR工TE

NEW

業 者 フ ァイル

<干ES ENDか

H工KA

N6

C

～
READ

LD－ 業 者

フ ァ イ ル

転 送 と 計 算

YES

＼:

＼N/
-

NO/

/

転 送 と 計 算

＼

、レ

WRITE

NEW'

業 者 フ ァ イ ル

F工LE

CLOSE

,1 、'

コ
－

STOP

.

WR工TE

NEW

業 者 フ ァ イ ル

一185一



READ

OLD－ 業 者 フ ァイル

転 送 と 計 算

WRITE

NEW－ 業 者 ファイル

FILE

CLOSE

吟

READ

抽 出 ワー クフ ァ イ

転 送 と 計 算

WRITE

NEW－ 業 者 ファイル

F工LE

CLOSE

`

■
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〉

じ

⑭

START

↓

F工LE

OPEN

↓

WR工TE

大 見 出 し

イ 、v'一　
認71;1曙N
DISP工AYし 年 月 日

をaccetる

READ

NEW－ 業 者

ファイル

D

READ

NEW－ 業 者

フ ァイ ル

ENDか

WRITE

エ ラー業 者 コー ド

、r

CLOSE

F工LE

1ノ

S T OP

ENDか

F工LE

CLOSE

READ

I－ 業 者 名

フ ァイル

'

STOP

'

WR工TE

エ ラー業 者 コ ー ド

ENDか

N-
一 ド:1－

READ

NEW－ 業 者

フ ァイル

D

READ

I－ 業 著 名

フ ァ イ ル

● ENDか

F工LE

CLOS

STOP

H工KA

KU

WR工TE

o小 見 出 し

。累計 当月,前

END-'か

H工KA

KU

READ

NEW－ 業 者

フ ァイル

WR工TE

エラー業 者 コー ド

一185一



外 注 フ ァイル

業 者 単位 に月 々の 実績 を,注 文 書,納 入伝 票,検 収伝 票,入 庫 伝票 等 の原 始 デ ータか ら記 録 す

る ト ラ ン ザ ク シ ョン フ ァイルで あ るo

レコ ー ドの構成

部 品 番 号 A8

注文書番号 N8

業 者 コ ー ド N5

契 約

年 N2

月 〃

日 '

発 注 数 量 N6

希望納期

年 N2

月 〃

日 〃

契約納期

年 〃

月 〃

日 β

見積(予 算) N9

発 注 金 額 N9

支 払 区 分 N2

納 入 区 分 N2

納 入 場 所 N4

入 荷 数 量 N6

検 収 数 量 N6

入 庫 数 量 N6

入荷変更日

年 N2

月 〃

日 "

入 荷 日

年 '

月 〃

日 〃

検 収 日

年 〃

月 '

日 〃

入 庫 日

年 σ

月 〃

日 '

不 良 原 因 "

支 給 材 区 分 N1

損 害 単 価A N4

損 害 単 価B N4

不 良 数 N6

遅 れ 日 数 N2

手 配 コ ー ド N2

損 害 ゴ ー ド' N1

、

司

抽 出 ワ ーク ・フ ァ イ ル
●

業 者 フ ァイル を更 新す るた め,外 注 フ ァイルか ら,各 レコ ー ドの必要 項 目を業者 別 に,抽 出集

計 した サ マ リ ーの フ ァイル で あ り,業 者 フ ァイル を マス タ とすれ ば,こ の フ ァイルは 月 々の変 動

を記 録 す る トラ ンザ ク シ ョンで あ るo

■
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レ コ ー ドの構 成

●

業 者 コ ー ド N5

発 注 金 額 N9

9㌧

遅 れ 日 数

馳

N3

不 良 損 額 N9

遅 延 損 額

",

N9
一

不 良 率

r,^一 ・ 、."・.・..

F4.2

発 注 件 数 N4

単 位 の不 統一(個,ダ ース,組,)が 予 想 され るか ら,こ の 抽 出 集計 の レ コ ー ドに

は,発 注 数 量,入 荷 数 量,不 良数 量 等,個 別 の レコ ー ドに あ る項 目を省 き,総 合 的 な 金額 で評

価 したo'

業者 名 フ ァイル(ア イテ ム ・フ ァイル)

本 レポ ー ト作成 に 際 して は,業 者 コ ー ドに対 応 す る業 者名 を記 録す るだけ の マ ス タ ・フ ァイ

ルで ある と考 えて よいo

レ コ ー ドの 構 成

'

業 者 コ ー 」" N5

業 者 名 A'20・

業者 フ ァイル

■

業者 別 の実 績 統計 の マ ス タ ・フ ァイル で,こ の フ ァイル を プ リン トア ウ トした ものが,業 者

別 実績 統 計表 とな るo更 新 は,月 次 に抽 出 フ ァイル で行 われ る。

・-187-一



レコ ー ドの 構 成

業 者 コ ー ド N5

発 注 額

`

当 月 N9

累計 N9

不 良 額
当 月 N9

累計 N9

「

遅 延 額
当 月 N9

累計 N9

発 注 件 数
慷 計

当 月 N4

N4

遅 れ 日 数'

当 月 N5

累計 N3

不 良 率
当 月 F4.2

累計 F4.2

発注額/件
当 月 N7

累計 N7

不 良額/件
当 月 N7

累計 N7

遅延 額/件
当 月 N7

累計 N7

損 害 コ ご ド N1

●

損 害 コ ー ドは(不 良 あ るい は遅延)損 害 の あ った 業 者 につ い て

当 月1,前 月2,前 月以 前(当 期)5,そ の他4と す るo

●
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外 注 フ ァ イ ル レ コ ー ド構 成
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タ

品 文

書

者
コ

約

年
注 望月

区 番 番 | 月 数 納

分 号 号 ド 日 量 期日

、

契 年 見 発
'支

, 納 納 入 検 入
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期 日 算 額 分 分 所 量 量 量

入 牢

荷

入 年 検 年 入 年 支
給

不 手
配 /

予 月 荷 月 収 用 庫 月 材 良 コ

定 区 |

日 、 日 日 日 分 数 ド

抽 出 ワ ー ク フ ァ イ ル レ コ ー ド構 成

デ
'業

発 遅 不 遅 不

1 者
注 れ9' 良 延

タ コ 良

区 | 金 日 損 損

分 ド 額 数 額 額 率

発'　

注 z
件

数 力
業 音 名 フ'ア ィ ル レ'コ ー ド構 成

デ

ー

タ

業

者'

コ

業

・ 者 /
区 1

分 、 ド 名

業者 フプ イル レコ ー ド構 成

」 、 r'

デ 業 発 発 不 不

| 者 注 注 良 良

タ コ 額 額 額 額

区 1 当 累 当 累

分 ド 月 計 月 計

618,9-一
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刊

商

●

遅 遅 発 ・ 発 遅 遅 不 不 発

延

顎

当

延
額
累

注
件
数
当

注
件
数
累

れ
日
数
当

れ
日
数
累

良

率

当

良

率

前

注_

額

/当

月 計 月 計 月 計 月 月 件月

発
注

不

良

不

良'

遅

延
遅
延

損
害 /

額 額 額 額 額 コ 「

/前 /当 /前 /当 /前 1

件 月| 件 月 件 月 件 月 件 月 ド
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(5)1加 工 実 績 表

プ ロ セ ス チ ャ ー ト

マ ス タ フ ァ イ ル

マ ス タ フ ァイ ル

(BFile)

(BFile)

(CFile)

ト ラ ン ザ ク シ ョン

フ ア イ ル

トラ ン ザ ク シ ョン

フ ァ イ ル

(AFile)

(AFile)

(OUTFile)

●
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■
、

、

ワ

START

FILE

OPEN

初 期 値 設 定

マ ス タ フ ァ イ ル

READ

標 準 歩 留 の 計 算

計 画 コ ス ト の 計 算

標 準歩 留 のTOTAL

見 出 し 印 刷

(BMT)

ATEND

チ ャ ー ト

P

ERROR

表 示

o

一一195一

種別 コ ー ド

翻1コ ー ド

種別 コ ー ド

種 男【」コ ー ト.

叉

(
三

二

ERROR

表 示



○

数 量 ワ コ ス ト の 小 計

㊧

O

数 量,コ ス トの 小 計

数 量,コ ス ト の 小 計

o

コ ス ト の 計 算

数 量,コ ス ト の 小 計

一196一

コ ス ト の 計 算

数 量,コ ス トの 小 計

W6

コ ス ト の 計 算

」〆 `

数 量,コ ス ト の 小 計

↓

終 了 日 →MT

、し

終 了 日 → ワークエリア

〈

P3

γ

¶

ロ6

ず

'



,
`

亀

・

、

,

⑤
PSW

=1

PSWぐL-一 一 一 一〇

計 画 数 量,コ ス ト

の 大 計

達成差,同 率

不 良差,同 率 の

計 算

各数 量,コ ス トの

大 計

部別TOTAL

ED工T

NEW

マ ス タフ ァイル

WR工TE

部別TOTAI・

WR工TE

P7

部 別 のEDエT

、/

NEW

マ ス タ フ ァ イ ル

WR工TE

、'

部別 のEDIT

、r

,

AT

部 別 のWRエTE

～

～

2

/ マス タフ ァイル

＼READ

、/

標 準 歩 留 の 計 算

w

計 画 コ ス ト の 計 算

Ψ

標 準 歩留 のTOTAL

、'

カ ウ ン ト のTOTAL

P4

一197－

END

ERROR

表 示

)

ED



計 画数 量 ・コス ト

の 大 計

達 成 差 竺同率

不 良差 ・同率

の 計.算

者 数 量 ・コ ス ト

の 大 計

部 別 ＴOTAL

ED工T

NEW

マ.スターフ ァイル

WR工TE

3

F工 工」E

CLOSE

、1

END

喝

.

b.

音β別lTOTAL

WR工TE

達成差 ・同率

不良差 ・同率
の計算

ψ

ψ

GRAND

ED工T

TOTAL

(}RAND

WR工TE

TOTAL

3
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処 理 内 容

コ ス ト=標 準コスト × 数量 × 算定率

達 成 差=完 成計画数量 一 完成実績数量

達 成 率=完 成実績数量 ÷ 完成計画数量 ×100

不 良 差=計 画数量(1一 標準歩留)一(仕 損数+復 元数)

不 良 率=(仕 損数+復 元数)÷ 完成実績数量 ×100

おくれ,す すみ数量=お くれ数量 一 すすみ数量

おくれ,す すみコス ト=す すみコスト ニ すすみコスト

DATA.FORMAT

OAFiユe FORMAT(ト ラ ン ザ ク シ ョン フ ァ イ ル)

デ

ー

部
品

工
程

種
別
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良

不

良

おす

くす
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'z

タ コ コ コ 定 れみ 告
区

分
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ド

1

ド

1

ド 量 率

部

位

原

因

原

因 日 z

oBFi■eFORMAT(マ ス タ フ ァ イ ル)

F

デ 部 工 オ 計 納 標
1 品 程 |

画 準
タ コ コ ダ

区 1 1 番 数 歩

分 ド ド 号 量 期 留

b

ワ
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(4)生 産 性 分 析
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処 理 内 容

計 画 工 数=計 画稼動時間×計画配置人数×計画出勤率

出 勤 人 数=計 画配置人数×その日の出勤率

実 績 稼動 時間=計 画稼動時間 一事故損失時間

準 備 時 間=平 均段取替時間×ロット数+作 業準備時間

休 止 時 間=決 められた休憩時間の合計

実 績 工 数=実 績稼動時間×出勤人数

残 業 工 数=(計 画残業時間+追 加残業時間)× 残業人数

生 齢 数 一 生産過 ・鑑 讃・達成率

仕 損 数=生 産総数×仕損率

復 元 数=仕 損数×復元率

完 成 数=生 産総数 一仕損数+復 元数

完 成 数
ロッ ト実 績 数=ロ ット計画数×生産計画数

ロット実績数×n≦ ロット計画数

ロッ ト実 績数 ≧ ロット計画数×n

計 画 正 味 工数=計 画工数×工数余裕率 一(準 備時間+休 止時間)× 配置人数

休 業 工 数=計 画稼動時間×(配 置人数 一出勤人数)

準 備 工 数=準 備時間×出勤人数

事 故 損失 工数=事 故損失時間×出勤人数

手 直 し工 数 一 実績工数・雛 ・工辮

実 績 正 味 工数=(計 画稼動時間一休止時間)× 配置人数 一準備工数 一事故損失工数

一休業工数 ・・手直 し工数

一212一
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5 今 後 の 動 向

第5章 では生産管理システムのあり方について述べることにする。とくにむつか しい環境の中

にあって,い ろいろな問題を解決しなければならない中堅機械工業の生産管理システムは今後 ど

うあるぺ きであるか,又 はどうなって行 くか,を ここでしめくくりとして述べてみ ようo

第1章 の「はじめに」は中堅機械工業の生産管理システムに対する問題提起であり,第5章 の

「今後の動向」はそれを解決 して行くための方向づけであるo

しかし,第5章 に至 っても第1章 「はじめに」の問題提起を完全に消化吸収 し解決に導くこと

はむつか しいo

この報告書で述べている生産管理システムは厳格な基準で考えれば,中 間的過渡的なシステム

であり,未 解決の数多くの問題を残 したシステムである。

しかし,そ のシステムでも現状の中堅機械工業のおかれている環境からすれば,相 当理想化 し

た姿として映るであろうo

システムについては完全無欠というものはなく,あ たかも水平線を求めて走るように常に高い

次元の目標群を追って行くのがシステムづ くりの宿命であるといえよう◎すなわちシステムは連

続的に革新 して行かなければならないようである。

この報告書のシステムが原則としてレベル0を 中心に構成展開されているが,今 後の方向はこ

こでい うレベル2以 上を目標 として目指す ことになろう。そ こに際立ったレベル ・アップが織込

まれるはずであるo

中堅機械工業の生産管理システムをレベル2以 上とするためには,通 常の努力ではできないo

そのために必要な標準類の整備,デ ータ・ペースの充実などのための労力の消費とある程度の歳

月がかかることは当然であるo歳 月が積重なっても,な かなかそのレベルに達するζとはむずか

しいが,そ の方向に進めて行 くための意識と努力は常にもち続けなければならない。

進行方向のイメージとしては「欲しいときに良い製品を欲しいだけ安 く」提供するという考え

に変わりはないo

若干変わるとすれば,単 に「良い製品」だけでなく.「 客の好みに応 じた良い製品」という形

容詞が加わることになろう。つまり,多 様化に即応 しうるイメージが必要となろう。 これは現在

経験 しているものか らは想像できないほどきびしい要請となりそ うであるo

このように企業の商品機能に対するイメージの転換は生産管理 システムの全般的な転換を要求

しているようである。従ってまず,こ の観点に立って今後の動向を見定めなければならない。

今後の中堅企業はいかなる環境にあっても,自 らの主体性,自 主性を維持しながら企業目的を

遂行 して行くことが要求されるoそ れをたとえれば,荒 波の中で動揺しながらも平然と自らを波
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に適応させてすすむ小船に似た姿である。

環境の中で企業を高度に適応させるためには企業人がその企業を自由に操作できなければなら

ないo自 由に操作 しうるためには各前提条件をよく知り,そ の中で,シ ステム化,と くに,情 報

システム化を図 らなければならない。以下,前 に触れた諸点のうち主要なものについて述べるこ

ととするo

第1に,環 境のうち最大なものは,中 堅企業の構造上の問題であろう。これは5層2重 構造が

どういう形になるかにかか っているo

恐らく,何 十年単位でなければこうした構造上の問題は解消しないであろう○

しかし,現 状とはかなり様相のちがった3層2重 の構造にはなって行 くことが予想される。そ

れはタテとヨコとの系列化がすすみ,今 のように企業格差に勢力均衡をいちじるしく欠く形では

なく.力 関係では若干均衡は保てなくとも,今 より安定した,差 の少ない均衡状態になってくる

であろう。そのときの中堅企業は大手と補充的関係を保ちながら製品の生産をする役割で生きる

か,ヨ コ系列の量的規模の大きくなった規格部品専門メーカになるか,い つれかの形になって行

こ う。その姿は多種中量生産のタイプになっている可能性が強い と思われる。

これに伴 って,生 産設備の後進性,管 理面容よび技術面での後進性などが消えて,自 主的な生

産管理システムを採って行けるのではないかと考えられるoこ のため,生 産管理 システムは,部

品の共通化,標 準化の推進,作 業の標準化,技 術の標準化が高度にすすめられて行くであろう。

第2に.前 提条件,制 約条件をみ よう。この点で最も大きく変わるのは,生 産設備の自動化で

あろう6自 動化はこの報告書のシステムのvベ ル2の 段階まですすめられることになろうoし か

も,局 部的ではなく広い範囲に亘って 自動化が達成されるo従 って生産管理システムでも生産は

標準どおりすすめられ,生 産量は増大 し,製 品の均質化が達成でき,労 働力は相対的に削減でき

る。それでいて製品の多様化への要求にも答えられることになるであろう。

さらに,情 報システムも機械化され,情 報システムと生産設備システムとが結合されて,完 全

な同時制御 も可能となり,予 測や予算の適中率も高まり,各 基準値も整備され,前 提条件も一段

と理想的な情報システムに近づ くであろうoデ ータの自動収集も完備 して,デ ータ・ペ ースも確

固たる'ものがでてきて行 こうo

情報処理システムとしてのシステム化の前提条件については,基 本的にはこの報告書で述べて

いることと変わりないが,し か し,製 品系列は5年 単位で考えても相当変 ってしまうかも知れな

いし・見込生産か受注生産かの点についても,・将来変 らないという保証は何 もないo加 工tsよび

組立の各工程の存在および関係について も同様に,一 方が外注委託などに切換えられて しまうか

も知れないoし か し,全 く新 しい工程がでてくる可能性は少ないと思われる。

全 く新しいものの出現の例として例えば,配 線をプリント配線にするような工程のある部分が
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突然消えて,全 く新 しい工程が出現するようになれば,一 挙に様子が変わることがあるかも知れ

ないが.予 想できるものではないo

しか し,上 の諸点のように外部環境や技術の飛躍的進歩によって,予 想のつかない不明確なも

のが残ることがあっても,部 品中心主義の ように,こ こしばらくは現在の支配的な考え方がその

位置を占めて行 くことになろう。

製品在庫も,こ れまで大抵の企業がとっている大きな在庫調整や在庫一掃のための大巾な生産

調整はみられなくなる可能性があるo

現在 よくみ られる製品および材料の在庫一掃のために,購 買拾よび外注機能の一時的停止のよ

うなことは昔話として語り継がれることになるかも知れないo

管理状態の点では指示型生産管理からの脱皮が完全になされるものと思われるoこ の段階にな

ると,通 常の進行管理はバラツキの少ない標準でほぼ完全にコン トロールされている状態にある

ものと考える。管理の職制すらコンピュータの大巾な導入とPc,NCを 大巾に採用した自動制

御機器 との直結で取 って代え られ,不 用になるか も知れないoも し,専 門の職制が必要であると

すれば,新 製品の開発や新技術の導入による新 しい標準の作成おLよび管理の革新のためのもので

あろうo・

コンピュータの面ではデータの大量処理,技 術革新,通 信回線の発展などにより,パ フォーマ

ンス当りのコストが著 しく低下するにちがいない。とくに,端 末機器類の画期的な発展 と自動制

御装置との連動とによっていちじるしく変る可能性がある。この前提条件の変化は情報処理シス

テムの上できわめて強い影響を与えることになるとみられる。 とくに通信回線をうま く利用する

ことになれば,非 常に少ない費用で中堅企業では,単 独で用いることのできない規模のコンピュ

ータを駆使できるとい う利点がでてくる。そのさいには相当高度の情報処理が可能となる。この

波及的影響はきわめて大きいといってよいo

情報システムの前提条件が以上のように変革 して行けば,当 然その中のシステム自体 も変革せ

ざるをえない。その ような前提条件の変革を克服 して,企 業システムも適応 して行かなければな

らない。指向すべきシステム化への努力次第で今後の動向が決まって行くのではあるまいか。そ

のためにはどんな狙いでどんな特徴をもたせたらよいであろうか。

当報告書では,「5・2の システム化の狙い とその特徴 」が今後の動向を探るよい個所であるo

これによれば,

第1に,シ ステムのブロック化があるo手 取 り早 く表現すれば,サ ブ・システム,モ ジュール,

エレメン トが有機的に構造的に積重ね られていて,そ の各々のサブ・システムなり,モ ジュール

なりが他のいくつかのものと取替えることができるように構成されており,十 分選択できる形に

なっていることであるo
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これ は,十 分 な標準 化 と互換 性 とか ら構 成 さ れ てい る シス テ ムで あ る こ とを意 味 す る。

生 産管 理 シス テ ム と,そ の情 報 システ ム,企 業 シ ステ ム とそ の 情報 シス テ ム,各 々の 諸機 能 が

取はず しで き,選 択 が 自由な プ ロ ヅク か ら成立 ってい る こ とは,逆 に いえ ば,Pユan-Do-See

の管理 サ イ クルが きわ めて 容易 に行 なえ る ことに な るoつ ま り,対 象 とす る システ ムをオ ペ レ イ

シ.ナ ル(操 作 的)に 処 理 で き る こ とに な る。 も っ とも,そ の た め には フ ィ ー ド ・バ ック機 構 の

整 備が 必要 で あ る こ とは い うま で もない。

しか も,情 報 か ら行動へ の選 択 実行 が ス ム ース に行 な われ る こ とが前 提で ある。

この報 告 書 の シス テ ムで も盛 ん に この こ とが 力説 され て い る。 しか し,こ れは 比較 的 近 い将 来

で の 動 向で あるo

この章 で はそ の 先 の将 来 の動 向 につ い て言 及 しよ うとす る もの で ある。 上 述 した よ うに,そ の

段 階 で の 中堅機 械 工 業 の環 境や 前 提条 件,制 約条 件 は全 くちが った もの にな ってい る可 能 性が あ

る、全 くち が わ な くて も,レ ベ ルの 次元 が い ち じ る し く変 って しま ってい る こ とは疑 い ない。 そ う

い う中 での シス テ ムの ブ ロ ック化 で あ り,管 理 サ イ クル で あ る こ とを念 頭に お いて お く必要 が あ

るo

第2に,情 報 シス テ ムの レベル が あ るoこ の 冒頭 に も述 べ て い る よ うに,こ の報 告書 で考 えて

い る レベル は0を 原則 としてい る。1以 上 は レベ ル ・ア ップ した とき,始 め て考 慮 され る段 階 で

あ るo今 後 の動 向 では この レベ ル に と どま ってい る ことは ない。 この 報告 書 でい うレベ ル1又 は

レベ ル2の 段階 が 原則 とな り,そ れ を中心 に構成 さ れ るか も知 れ ない 。 あ るいは 新 しい 工程,新

しい生 産 設 備が 生 まれ るに 及ん でそ れ に新 しい レベ ル を付 与 す る こと も起 って くる可 能 性が ある。

も う一 つ レベル と して考 えな けれ ば な らない のは サ ブ ・シス テ ムの ような個々の 次元 で の レベ ル

'
で は な く,企 業 全体 として の コ ン トロ ールに 各 々レ ベルが あ る こ とが 明 らか に され,そ れに つ い

て の レベル が論議 の的 とな るに ちが い ない 。 サ ブ ・シス テ ムで の レベ ル の格 づけ は簡 単 で あ るが,

全 体 での レベル の格 付 け はそ れ を構 成 してい る要 因 が複 雑 多岐 な だけ にむ つ か しい。 しか し,綜

合的判断 して企業全体 を レベ ルで格 付 け す る必 要 が あ る と考 え られ る。 嵐 の 中で も自制 力 を失 なわ

な い小 船 に な るた め には,全 体 レベ ルで の格 付 けは 必要 不可 欠 な もので あ るoそ して,あ る場 合

には0のVベ ルで,他 の あ る場合 には1の レベ ル とい うよ うに 選択 で きる姿 に もって行 くことが

必要 で あ るo

さ らに,も う一 つ レベ ル に関す る もの で,時 間の レベ ル を考 え な くて はな らない。 と くに,フ

ィー ド ・パ ック機 構 に おい て は 時 間の差 違 には決 定 的 な ものが あるo事 前 ・事後 ・同時 ・同時 中

の 各 レベル な ど考 えな けれ ばな らない 。 もち ろん,今 後 の動 向 と して は事 後 より,事 前 の コン ト

ロ ール に 向 うこ とは疑 い ない 。 その た め には,コ ン ピ ュ ータを始 め とす る情 報処 理 シス テ ムの充

実,普 及が 強 く叫 ばれ て行 くこ とに なろ うo
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第5に,シ ステムの管理思想の問題があるoす でに「3・2の システム化の狙いとその特徴 」

にもあるように,3M(Man,Machinθ,Materia■)か ら5M(Method,Money

の加わったもの)に 拡大充実して行 く傾向にあるo

この報告書で述べ られているのは,こ のうちMoney.す なわち「原価で管理する」という思

想であるが,Meth。dを 管理することも重要な意味をもってくるにちがいない。現在の管理は

各々個別であり,qcはQC,能 率は能率,エEは エEと いう様に各々独自の世界を築き,そ の

中で独自の合理化,管 理化をすすめているのが実情である。

恐 らく,こ の報告書のシステムを全体としてながめた場合の感 じもそう映ることと推測するo

しか し,シ ステム技術が発展してくるにつれて今後の動向としては管理技法間の関連も体系的

に整備 して行かなければ,シ ステムの発展に即応 しえないのではないだろうかo管 理技法が発展

して くると,物 量の流れに対して直ちに貨幣評価による流れが適応されるであろう。すなわち,

物の流れに対 してコス トによる評価がなされ,他 の管理技術 も含んだ情報によって管理行動が起

るとい うような形にしなければ,今 後の企業システムは脱落 してしまうほ どきびしい状況になる

のではなかろうか。これを達成するための前提条件として例えば,コ ンピュータの発展,シ ステ

ムのブロック化.な どが相互依存的な形で必要とされることはいうまでもないo

最後に今後の動向としてこれまで述べてきたところをまとめてみよう。

この報告書で描いている中堅機械工業の生産管理システムも実は現在の水準からみれば相当高

度な理想かも知れない。部品の共通化一つをとりあげてもこの域まで達するには相当きびしい努

力が必要であろう。しか し,こ こで述べた水準は恐 らく5～10年 程度の努力で十分達せ られる

ものであるo

それを今後の動向としてとりあげるならば,一 応5～15年 程度先のことと考えてよい。

その時期になると,こ の中堅機械工業の5層2重 構造の中の位置づけも,前 述のとおり安定性

を増した ものとなろう。 しかし,安 定性を増した中で,製 品の多様化複雑化はかなリシスティマ

ッチクに展開されるのではなかろ うかと想像されるoそ れは製品への要請が複雑に多様的に変っ

ても,情 報システムの中で吸収されるか らである。つまり,予 測の適中率の高まりと,情 報の処

理から行動への迅速な転換などによって生産および在庫は一向に混乱せずに動かされるからであ

る。それはあたかも激しい運動の中で生体の生命維持機能は何等破壊されないのと似た状況であ

るo血 液の循環が早まり,熱 は生 じて も,血 液の循環系路は何の損傷 もうけないのであるoそ れ

も訓練や経験が重なるに従い,よ り安定性をますのである。企業システム全体がこのように自律

性をもつことはきわめて望ましいといわなければならない。

予測が高い適中率を示 し.迅 速に情報処理されるに従い.生 産管理システムは大きく変ってく

ることも想像されるoす なわち,情 報処理 とその行動の図式が明確に適用されれば,在 庫は,持
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たなくて済む可能性す らあるo注 文すれば,き わめて短い リード・タイムで材料は入ってくるo

グル ープ・テクノロジーで共通化率も高まり,そ の分だけ在庫が減るoさ らに,不 確定性と遅効

性とを排除 した見込生産計画か ら,見 込ロスによる在庫もなくなるだろうか らである。

そうなれば,例 えば生産管理の職制 も変って くるにちがいないoそ こでは日常的なスケジュー

ルの管理機能はどんどんコンピュータに代行されてしまう。例外的な問題 もその解決の図式にも

とついて処理されて しまうo

そうなると生産管理の職制も前述のと凝り前向きの,予 防的な,開 発的なものに変って行くに

ちがいない。あるいは人材の大半は機器の予備 ・点検 ・保守に,改 良に,ま た,新 製品 ・新技術

の開発に向けられることになろうo

新製品開発はますます重要性をますので,新 製品開発の機能には重点的考慮が払われることに

なろうoそ の中には社内又は社外にも通用する部品の共通化又は互換性の向上も含まれている。

景気の波動に応じて,自 然にシステムの自律機能が働き,緩 急自在に景気の波動に合せて自ら

の生産管理システムをその指向する方向に遂行して行く。そうい うことが可能となることが今後

のすすむべき方向であり,そ の方向に向うことがここでい う「今後の動向」ではなかろうかと考

えるo
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