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ω 資材 計 画

資材 計 画は,経 済{生 技 術 性 安 全性 の三 つの原 則 に立 って,前 提 され た生 産計 画 に基 づ き,

どの 表示 に対 し ・どの材料 を ・向 時に どこで ・どれ だ け調 達 す るか に関 す る もの であ り,計 画

に際 して考 慮す べ き情 報は,

数 値 的情 報

品質 的情 報

時 間 的情 報

財務,資 本 的 情 報

原 価 的情 報

が 挙 げ られ る。 これ等 に 依 り,

(イ)材 料 基準 の 作成(仕 様 書,図 面 等 に よ り,製 品単 位 当 りの 所要材 料 基準 を算 出す る)

(ロ)材 料 使 用計 画 の 作成(生 産 計 画に 基 づ き,所 要時 間 と所 要量 を計画 し,又 材料 ご との集 計

を行 う)

(ノ→ 調達 計 画 の作 成(在 庫 品及 び代 替品 の数 量 を検討 し,資 金 的考 慮 を入 れ て調達 を行 う)

と言 った計 画 が組 まれ る。

(ii)購 買 管理

購 買 管理 に 於 いて も現実 的 な要 点 は,

(イ)必 要 以上 の 過 剰品 質 を排 し,製 品要 求 に合致 した 品質 を維持 し,不 要 コ ス トを避 け る こ と。

(ロ)適 正 な納 期 を把握 し,円 滑な供 給 を行 うこ と。

内 標準 的市 況 価 格 を常 に 把握 し,適 正 購 入 量 を平均 的 に維 持す る こ と。

←)在 庫投 資 を適 正 に維 持 し,資 金投 下 の効 率化 をは か るこ と。

(ホ)重 複,浪 費,廃 品 を 防止 す る こと。

等が 考 え られ,次 の 様 な情 報ポ イ ン トが 摘出 され る。

・価格 低 減(購 買技 術 改善,..価格 分析)

・適正 品質 の 維持'

・継続 的供 給(供 給 者 選 定,納 期 管 理)

・在 庫 回転率 の 向 上

・事 務費 の低 減(計 画 化,標 準 化,能 率化)

・業 者情 報 の収 集 整理

・新 規 資材 の 検討

・標準化(使 用 材 料,設 計 仕様)

・不 良 品対 策

③ 他 部門 と資材 管理 の 関 連

(D生 産 技 術 部門 との関 連

生産 技 術 部門 で 設定 され た生 産 日程 計 画 に よ り,購 買 部 門 は,合 理 的 な調達 計 画 をた て,緊
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急注文を最小限に減らし,又 生産計画の変更は,直 ちに,購 買部門に連絡され,契 約の変更,

取消,再 契約等充分な時間が得られる様にする。逆に又,購 買部門は,生 産技術部門に対 し,

購入調達期間等にっいての必要情報を常に提供しなければならない。資材の標準化をはかり,

コス トの低減に資す る為にも,生 産技術部門との緊密な情報交換が必要である。

(iD経 理部門との関連

購入調達 された資材の受入,必 要部門への配布に伴う迅速,合 理的な経理処理が要求される。

⑭ 営業部門との関連

受注生産形態に於いては,生 産管理上の大きなポイントは,如 何に生産計画と購入計画が現

実の生産過程の中で,ス ムーズに合致するかどうかということである。極論すれば,工 程管理,

原価管理は資材管理に負ってい ると云い得る要素が多分にある。従って,営 業部門の情報が迅

速に体系的に購買部門に伝えられ 長期的な購買見通しの参考としなければならない。

㈹ 検査部門との関連

購買業務が仕様通りの品物を購買する為には,検 査部門より受入検査情報を迅速に提供され

なければならない。更に又,発 注者 と業者の品質管理の基準化,標 準化をはかる必要がある。

④ 資材業務と情報の種類

(i)購 買予算

㈲ 製品別購入材料所要学調

(m)製 品別部品表

(iv)需給計画表(本 社一括購入資材にっいて定期的に需要計画を作成 し,提 出する)

(V)購 入実績表(製 品別,品 物別,購 入先別に定期的に作成)

(vl未 受入品表(未 納品のチェック)

(viD資 材受払表

(viii)在庫高調

(図 中間原価表(原 価管理の項参照)

(X)事 務日程表(製 品別に購買申込票,注 文票 切断票及び出庫票の発行時期を日程表として作

成する)

5-3-4外 注管理と情報

① 外注先の選定

外注工場は,そ の親会社に対する依在 協力度に依ってランク付けがなされているが,選 定及

びランク付けの基準として次の要素が挙げられ,こ れ等にっいての情報が整備されなければなら

ない。

ω 経 営 者 一 経歴 人格,識 見 力量,経 営方針

(旧 経営内容 一 信頼度,資 本力,金 融力,協 力度,依 存度,取 引経験,納 税関係

㈲ 生産設備及び技術 一 設備,人 間,製 品

㈹ 従 業 員 一 従業員数,チ ームワーク,技 術程度,協 力度
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方
針

・
組
織

個

別

計

画

統

制

監
査

ラ

リ

V

V

(機 能)

購買方針の設定 組織の確立

1
購 買 基 本 計 画 の 樹 立

1
購 買 品 目 の 決 定

1
購 買 品 質 ・仕 様 の 決定

1
購 買 数 量 の 決 定

1
購 買 価 格 の 決 定

1
購 買 方 法 の 選 定

　

購 買 時 期 の 決 定

1,
購 買 先 の 選 定

1
発 注計 画 ・支払計画の作成

`

1発 注1
`

受 入 管 理

`

倉 庫 管 理

使 用 統 制

↓

資 材 業 務 監 査

立 地 条件 一 遠 近,環 境,

厚生施 設

}

(情 報)

購買規定類集,部 品価格表

部品表

原材料部品規格,日 本工業規格,営 業品目表,

カタログ

生産計画,部 品表,倉 庫台帳,経 済ロット

資料,価 格推移表,習 熟曲線,図 面,積 算
基準資料

購買規定

生産計画 価格の弾力性資料,基 準納期資料

納入成績一覧表 業者負帯能力表,外 注工場

負帯能力

受入検査規定類

不良在庫表,棚 卸減耗率資料,標 準在庫率表

外注工場監査

納期遅れ不良率表,在 庫回転率表

連絡 の便不 便
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以 上 に依 り選 定 され た上,そ の 従属度,協 力度 を基 準 に次 の様 に ラ ンキ ン グ され る。

(i)系 列工 場 一 宮 に協 力 従 属 的関 係 にあ る。

(iD協 力 工場 一 系 列工 場 に準 じ,常 に協 力 関係 にあ る。

㈹ 外 注工 場 一 生産 上 調 整用 として一 時 的 に使用 す る。

② 外注 管理 と情 報の種 類

(D外 注工 場 実態 調査 表 一 調 査 項 目は,(イ)経 営一 般(ロ 泣 地 条件 い)経営 内容 ←)従業 員 数
ロ

(ホ)設備機 械(・ →検査 員(ト)工 具 の 明 細(チ)運 搬具(リ)厚 生施 設(ヌ)建 家 の状 況 等
/

(ii)外 注工場能力調査 一 主として従業員数を調べ,外 注工場の能力を算定する。

㈹ 場内請負作業人員調査表 一 業者別,職 種別に人員表を作成す る。

(iv)発 注,受 入資料

(イ)発 注 受入残高表

(ロ)外 注先別発注 受入高表

い)外 注区分別発注,受 入残高表

←)外 注区分別構成率表

(ホ)職種別受入工数表

内 場内請負作業時間集計表

(V)原 価資料の作成'

(イ)事前原価調査表

(ロ)中 間原価調査表

向 竣工原価調査表

←)発 生予想原価調査表

5-4事 業 部経 営 と情 報

すでに組織 予算統制制度,事 業部制の目的,機 能等にっいては触れているので,事 業部がその与

えられた機能を活かし,目 標を達成する日常的経営活動の中でどの様な情報がどの様なルー トで活用

されるかを,販 売予算,製 造予算に焦点をしぼって概観してみる。

(註)付 表()内 は 情 報の 作 成個 所。

(外)一 外 部情 報

(全)一 全 社 的

(事)一 事 業 部

(営)一 営 業 部

(工)一 工 場
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目標 設 定 の為 の 情 報 調 整 の 為 の 情 報 直接 関 連 的 な情 報

〔1〕 販売予算の達成

(1)受 注高及び受注利益 ① 全社的目標(全) ① 生産能力(エ) ① 営業報告票(営)

② 先行指標統計数値(外) ② 工 程 表(エ) ② 引合状況表(営)

③ 業界一般動向(外) ③ 資 金 力(エ う ③ 受注通知票(営)

④ 他社動向(外) ④ 見積原価(エ) ④ 受注実績及び予想表(事)

⑤ 過去の実績統計(外 ・事) ⑤ 信用調査(外)

⑥ 損益分岐上の受注高(事)

⑦ 目標 シ ェ ア(外 ・事 ・営)

⑧ 標準的受注条件(事)

⑨ 目標原価(事)

② 売上高及び損益 ① 全社的目標(全) ① 受注残高表(事) ① 売上高速報(エ)

② 損益分岐分析(事) ② 受注予想表(事) ② 売上高及損益表(エ)

③ 資産利益率目標(事) ③ 生産能力及工程表(工) ③ 一 般 管 理 ・販 売費

④ 売上利益率目標(事) ④ 生産高実績及予定表(事)
実績及予想表(事)

⑤ 標 準 ・販売 ・管理 費 ⑤ 見積 ・中間原価表(エ)
④ 金融費用実績及予想表(事)

並びに金融費率(事)
⑥ 投下原価実績及予定表(エ)

⑤ 営業外損益実績及予想表(事)

⑥ 過去の統計(事)

⑦ 目標原価(事)
⑦ 仕掛品表(エ)

⑧ 稼働工数表(エ)

⑥ 売上高及損益
実績及予想表(事)

⑨'経 費 台帳



5-5人 事 管 理 と 情 報

人事 管理 の 今 日的 役 割は ど こに求 め られ るだ ろ うか。 国際 化 の進 展 労働 力 不 足の深 刻 化,益 々激

化 す る企業 間 競 争な どを背 景 として,人 事 管 理 の役 割 は ス ペ シ ャル ス タ ッフの中で も一 段 と重要 性 を

増 しっ つあ る と思 われ る。

第一 に指 摘 出来 る こ とは,こ れか らの企 業 は一 方 で 環 境変 化 を適確 に予 測す ると と もに,他 方 で そ

れ に対 応 し うる能 力 が 自己に あ るか否 か を不 断 に見 定 め る必 要 があ る。 その た めに は企 業 内 部 の人 材

の スキ ル ・イ ンベ ン トリー を準備 してい っ で も使 え るよ うに してお く必要 が あ る。

第 二 に は,国 際企 業 に比 較して わが 国機械 工 業の 弱 点 は何 とい って もマー ケテ ィン グ,技 術 に あ る

とい って良 い。 これ らの ス ペ シ ャ リス トを強 化,育 成 す るには,明 確 な職能,資 格,職 歴 な どに 基づ

い た処 遇 制度 の確 立 が 望 まれ る。 この ため には,各 人 別 の資 格,職 能,職 歴 自己 申告 な どを網 羅 し

た客観 的 リス トが必 要 であ る。

第三 に は,早 さ と複 雑 さ とを加 えっっ あ る変 化 に対 応 して企 業組 織 や人 間 の活用 も益 々弾 力 性 を必

要 と して い る。 い わ ゆ るプ ロジ ェク トチ ー ムや タス クフ ォー ス制度 は,人 間 の効率 化 を 目指 してい る'

わけ であ るが,こ の ため に は従 来の 年功 序 列人 事 や学 歴 人事 で は対 応 出 来な くな ってい る。 そ こで,

一 定 の業務 や 目標 に照 らし て,ど うい っ た能力 の人 間 を必要 とし,他 方 で はそ うい っ た能力 にふ さわ

しい職 能,経 歴 資格 を有 す る人間 が何 人 いて,そ の うち希 望者 が何 人 い るか を,即 刻 に い つで も リ

ス トア ッ プで き る シス テムが あ る と便 利で あ る。

第 四に,企 業 の事 業 構造 や 体質 を大 き く転換 させ て行 く様 な戦 略 的長 期経 営計 画 の中 の 人事 計 画 に

ついて,そ うい った転 換 に 必要 な人 間が ど うい う職 種 に っい て どれ だ け,い つ 必要 に な るか が 明 らか

に され,そ の ため に は ど うい うスケ ジ ュー ル とど うい うステ ップで 採用 計画,配 置 計画 教 育 計 画 を

展開 しなけ れば な らない かが 明確 にな るシス テ ムが必 要 だ ろ う。

第 五 には,今 後 の 人事 管理 全 体 と して の在 り方 の 問題 と して,人 事 権,特 に採用 決 定権,配 置権,

人事 考課権 な どが 徐 々に 人 事 部か らその他 の 部 門長 の手 に移 って 行 くこ とが予想 され る。 と ころが ど

うい う経 歴 と職 能 と資格 を持 っ た人 間 が社 内 に何 人 い るか が社 内に おい て 公開 され て い なけ れ ば こ う

いうことは行なうことができない.人 事記録や人事資料は従来人事部外 ⑧ になっているが,基 本的

に は一 部の 資料 を除 き 一 例 えば上 役 の給 料,考 課 な ど 一 公 開 され るべ きであ る。

以上 の様 な 人事 管 理 に対 す る今 日的 要請 に 答 え る もの としてCDPが あ るこ とはい うまで もない。

機械 工 業に お いて も,CDPとEDPSと の結 合 は 一 部 にお い て実 施 に移 されっ っあ る。

もちろん,人 事 管 理 に つい て は,CDPで な く従 来 か ら行 な っ て来 た管理 業務 ない し事 務 が あ る。

これ らを 含 めた 人事 管理 に お け る情 報に は次 の様 な ものが あ る。

① 給与 計 算 額並 び に支 払 額

② 休 暇 日数

③ 退職 手 当 金計 算 並 び に支給 額

④ 賞与 計算 並 び に支 払 額
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⑤ 福利厚生計算並びに支出額

⑥ 購買代金計算並びに立替額

⑦ 従業員名簿

⑧ 住宅資金貸付額並びに残高

⑨ 勤務時間数

⑩ 出退勤状況

⑪ 業務内容別労働時間数及金額

⑫ スキル ・インベントリー

イ.職 歴

ロ.資 格

ハ.職 能

二.適 性タイプの分析

ホ.自 己申告書の分析

へ.人 事考課の分析

⑬ 人員計画

イ.会 社全体及び部門別男女別年令構成比予測

ロ.職 能,資 格別人員構成 とその平均年令の変化の予測

ハ.職 場及び職種別人員構成の予測

.シ ュミレーションによる充足必要人員数の予測

⑭ 賃金計画

イ.学 歴別,年 数別賃金分布状況

ロ.年 令別賃金の分布

ハ.職 能資格別賃金状況

.同 業他社水準 との対比分析

ホ.勤 務手当の状況

へ.現 状推移における基本給カーブ図

ト.現 状推移における退職一時金の予想

⑮ 生産性計画

イ.賃 金予測

ロ 賞与予測

ハ.人 件費全体の予測

⑯ アンケー ト分析
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5-6販 売管 理 と情 報

機械工業における販売管理と情報は,内 部情報を除けば,ユ ーザー情報と競合メーカー情報管理に

つきる。

(1)販 売管理と内部情報

資本財マーケティングが漸くわが国機械工業のものとなるまでの間,販 売管理とは次に示す内部

情報に対応することであると長いあいだ信じられて来た。"

受注高予算並びに実績

受注利益予算並びに実績

営業収入予算並びに実績

営業費用予算並びに実績

受注残高予算並びに実績

以上の下記細目別把握

オーダー別

製 品 別

製品グループ別

地 域 別

事 業 部 別

市 場 別

これらの情報は財務管理ないし財務統制の一環として行なわれて来たものである。 これらの目的

は次にあった。

① 製品毎の将来の損益予想

② 事業部毎ないし事業所毎の受注達成度の評価

③ 事業部ないし事業所の販売促進活動に対す る統制

④ 事業部ないし事業所の回収状況の把握

しかし,こ ういった管理は過去志向的であり,統 制的な色彩が濃く,そ の限 りで当然限界を有す

る。即わち次の様な目的には合致しない。

① 完全に客観的な業績の把握

② 将来の販売目標の正しさ

③ 有効なセールスプロモーションの編成

④ セールスチャネルの管理

⑤ セールスマンの管理

⑥ 広報企画

② 販売管理の情報システム

そこで販売管理ないし企画の本来の目的に合致した情報の探索が行われねばならない。例えば,
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完全 に客観 的 な販 売 業 績 の把 握の ために は,単 に 自社 の過 去 の実 績 とい う内 部情 報 に と どま らず,

市場 の趨 勢 的 動 向,ユ ー ザー の生 産活 動状 況 競 合 メ ー カー の受 注状 況な どの外 部 情 報 を蒐集,評

価す る ことに よ って,原 因の 検討 と最終 的 な意志 決 定が 行 わ れ る必要 があ る。 この様 な外部 情 報 を

大 別 す る と次 の様 に な ろ う。

① 市 場情 報

② ユ ーザ ー情 報

③ 競合 メー カー情 報

a)市 場情 報

市 場 情 報 はマ ーケ テ ィン グの始 ま りで あ り,終 わ りであ る と もい える。 機械 工 業 にお け る市 場

情 報の基 本 的 な もの は 次の とお り。

① ユ ー ザ ーの 数

② 市 場規 模

③ 需 要 の地 域 的集 中度

④ 水 平 的市 場 か垂 直 的 市場 か

⑤ 当 該製 品 の コス トに 占め る割合

b)ユ ー ザ ー情 報

ユー ザ ーの 数 が消 費財 に比べ て相 対 的 に極 めて 少 な く,反 面 リピー トオー ダー が 非常 に多い 資

本 財 にお け るマ ーケ テ ィ ン グ情 報 は,単 な る表面 的 な市 場情 報に と どま らず,ユ ー ザー 情 報に ま

で 深化 しなけれ ば な らない。 ユ ーザ ー情 報は少 な く と も次 の情 報 を含 む もので な け れば な らな い。

① 資 本 金

② 従 業 員 数

③ 年 間売 上 高

④ 総 資 産

⑤ 大 株 主

⑥ 主 取 引銀 行

⑦ 事 業 所及 工場

⑧ 主 要 設備 明 細及 納 入先

⑨ 最近 の 当該製 品 の 購入状 況

⑩ 購 買 担 当 者及 び責 任 者

⑪ 長 期 計 画及 び設備 投 資計 画

c)競 合 メ ーカー 情 報

全 ての マ ーケ テ ィン グ計 画 は競争 的 ア プ ロー チ を伴 わね ば な らない。 特 に 資本 財 に おい て は
,

比 較的 参入 企 業 が少 な く,従 っ てむ しろ競争 は非 常 に激 化 してい るケー スが 多 い。 そ こで競 合 メ

ー カー 情 報が 極 めて 重 要性 を帯 びて来 る ことに な る
。 その内 容 は次 の とお り。

① シ ェ ア及 び その集 中 拡 散度
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② 最近(5年 ぐらい)の 売上高及び収益

③ 工場所在地及び設備の状況

④ 倉庫所在地

⑤ マーケットチャネル

⑥ セールスマンの数及び配置

⑦ 物流システム

⑧ 価 格

⑨ 広告及びセールスプロモーション

⑩ 信用取引条件

⑪ 下取 り政策

⑫ サービス体制

⑬ セールスマンの機能

⑭ 雇用形態及び入替状況

⑮ 教育訓練状況

⑯ 賃 金

⑰ 政 治 力

⑱.製 品開発政策

⑲ 合併吸収計画の有無

⑳ 新工場建設計画の有無

⑳ 新支店設置計画の有無

⑫ マーケティング目標

●
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1.は じ め に

1-1調 査 の 対 象

我 が 国の 鉄 鋼業 は,過 去 約20年 間 に亘 り著 し く企 業規 模 が 拡大 さ れ て きた ことは 周知 の事 実 であ

るが,こ の結 果 企業 内 の諸 活 動即 ち,経 営 計 画 設 備計 画 資 金計 画,人 事 計 画,材 料 計 画 生 産

計 再 販 売計 画等 の計 画 業務 並 び に,設 備 の 建設 資金の 調達 人の 調達,材 料 の 調 達 生 産活 動・

販 売活 動等の オペ レー シ ョナル な業 務 は,そ の 内 容にお いて,質 的 に複 雑且 っ量 的 に尾大 な業務 処理

をタ イ ミン グよ く処 理す るこ とが 要求 され るにい た って き た。

一 方 この よ うな事態 に対 応 す るか のよ うに コ ンピ ュー ター の飛 躍 的 な発 達 が み られ,そ のた め,

コ ン ピ ュー タ ー を上述 の企業 内諾 活動 の支 え として 利用す る措 置が 積極 的 にと られ て きたの は 寧 ろ

自然 な流れ で あっ た と思 われ る。

現 在,日 本 の鉄 鋼業 各社 にお い ては,そ の意 味で,経 営内の あ らゆ る分野 で コ ン ピ ュー ター を活 用

してい るが,こ こでは,そ の 中 販 売,生 産 に 関す るオ ペ レー シ ョナ ルな情 報処理 の 現 状 につ いて・ 川

崎 製 鉄 をケー ス と して考 察す る こ とに し た。

1--2コ ン ピ ュ ー タ ー の 設 置 状 況

先 づ 当社 の ビジネ ス コン ピ ュータ ーお よび デ ータ通 信用 端末 機 の設 置 状 況 を図 示す る と表1お よ び

表2の とお りで あ るが,こ の図 に沿 って 若干 の説 明 を加 え る と,

(D大 き な計算 セ ンタ ーが,神 戸 本 社並 び に主力工 場で あ る千 葉製 鉄 所お よび 水 島製 鉄 所 の3ヵ 所 に

あ り,そ れ ぞれ大 型 電算 機UNIVAC-494を ベ ー ス と した計 算機 群 を保 有 して い る・(明 細

お よび賃借 料 は表3参 照機 械 構成 は 表4,5,6参 照)

(2)全 国 の営業 所 の うち,東 京,神 戸,名 古屋,広 島 の4営 業 所に,さ ん孔 タ イ プ ライ ターお よ び オ

ン ライン用 の端 末 機器 を 設置 して い る。

(3)神 戸本 社 のUNIVAC-494キ ー ス テー シ ョン として千葉,水 島の 両 製鉄 所の計 算 セ ンタ ー

並 びに 東京,神 戸,名 古屋,広 島 の4営 業 所 の計 算 室 をオ ン ライ ン で結 節 し,相 互 の デー タ伝 送 を

行 な ってい る。

この デ ー タ伝送 ネッ トワー クは 主 として 後述 す る営業 情 報 シ ステム の ため の もの であ る。

(4)神 戸 本社 のUNIVAC-494で は次 の業 務 を担 当 して い る。

全 社的 業務 として,

α)営 業 情報 シ ステ ム

⇔ 給与,労 務 シス テ ム

内 材 料購 入支 払シ ス テム

⇔ 一般 会 計 シ ステ ム
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㈱ 固定資産会計 システム

地域的業務として,

ω 葺合工場工程管理システム

⇔ 知多工場工程管理システム

内 葺合工場材料システム

⇔ 西宮工場材料システム

㈱ 知多工場材料システム

内 水島製鉄所材料 システム

(θ 水島製鉄所予算管理システム

的 社内預金システム

(リ)技術計算

(5)千 葉製鉄所の廿NIVAC-494で は千葉製鉄所の次の業務 を担当している。

ω 素材工程管理システム

⇔ 厚板工程管理システム

内 ホット工程管理システム

⇔ コール ド工程管理システム

㈱ 材料システム

内 原価計算システム

(ト)社内預金システム
↓1

θ 技 術計 算

(6)水 島製鉄 所のUNIVAC-494で は水 島 製鉄 所の 次 の業 務 を担 当 して い る。

ω 素材 工 程 管理 シス テ ム

⇔ 一厚 板工 程管 理 シス テ ム

内 線 材 工程 管 理 シス テム

⇔ 大形 工程 管 理 シス テ ム

㈹ ホ ッ ト工 程管 理 シ ス テム

内 コ ール ド工 程管 理 シ ステム

(ト)技 術 計算

(7)千 葉 水 島 両製 鉄 所で は,こ こでい う ビ ジネス コ ン ピ ュー タ ーの 他 に,作 業 管理用 コ ン ピュー タ

ー や設 備 を直 接制 御す るい わ ゆ るプロ セ ス コン ピ
ュー ター が そ れ ぞれ相 当台 数あ り,ビ ジ ネ スコ ン

ピュー タ ー と情 報 管理 面 で 有 機 的関係 にあ る。

囲UNIVAC-494の 稼 動状 況は表7を 参照 。 こ の 表か らみて,販 売 関係 お よ び工程 管理

に ウ エイ トが大 きい こ とが 判 る。
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表1全 社 コ ン ピュー タ ーシス テ ムの概 要

(昭 和45年7月 末 日現 在)
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表2デ ータ通信用端末機の設置状況
(昭 和45年7月 末 日現在)

設 置 場 所. 回 線 速 度 端 末 機 器 名 備 考

東 京オ ーダ ーセ ン ター

(東 京 営業 を含 む)

2,400Bit8/Sec.

1,200Bit8/Sec.

OUK-1004

沖電 気BT-1001

オ フラ イ ンの さん孔 タ イ プラ イターが14台 設置

神 戸 オ ーダ ーセ ンター

(神 戸 営 業 を含 む)

1,200Bit8/Sec. 沖電気BT-1001 オ フラ インの さん 孔 タ イプ ラ イタ ーが12台 設置

一

名 古 屋 営 業 所 200Bit8/Sec.

'

OKIDATA200 オ フラ イ ンの さん孔 タ イプラ イタ ーが3台 設 置

広 島 営 業 所 50Bits/Sec. オ ン ラ イ ン オ キ タ イ パ ー オ フラ インの さん 孔 タ イ プ ライタ ーが1台 設 置

千 葉 製 鉄 所 1,200Bits/Sec, OUK-1004 ・

水 島 製 鉄 所 1,200Bit8/Sec. OUK-1004
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表3 .使 用 機種 お よび賃借 料(昭 和45年7月 末 日現 在)

設 置 場 所 本 社 東 京 支 店 千 葉 製 鉄 所 水 島 製 鉄 所 合 計

＼ 台数,賃借料
機種 ＼ 台 数 月間賃借料 台 数 月間賃借料 台 数 月間賃借料 台 数 月間賃借料 台 数 月闇 賃借料

台 円 台 円 台 円 台 円 台 円

穿 孔 機 7 170,100 59 854,710 2 57,600 68 1,082,410

検 孔 機

'

5 104,400 5 104,400

翻 訳 機 3 129,600 4 199,800 2 151,200 9 480,600

分 類 機 3 102,600 3 102,600 3 119,880 9 325,080

照 合 再 製 機 1 30,600 1 66,600 2 92,880 4 190,080

計 14 432,900 72 1,328,110 9 421,560 95 2,182,570
一

セ ッ ト セ ッ ト セ ッ ト セ ッ ト セ ッ ト

OUK-1004 1 1,164,700 2 2,564,500 3 3,729,200 ;

OUK-9300 1 1,288,400 1 1,288,400

UNIVAC－ 皿 1 11,628,000 1 11,628,000

U.S.S.C 1 (買 取 り) 1 (買 取 り)

UNIVAC-494 2 38,509,000 2 42,715,400 1 25,429,700 5 106,654,100

計 3 38,509,000 1 1,164,700 6 58,196,300 1 25,429,700 11 123,299,700

合 計 38,941,900 1,164,700 59,524,410 25,851,260 125,482,270

(注)本 社お よび 水島 製 鉄所 にお い ては パ ンチカ ー 、ド穿孔 作 業 は外 注 してい る。
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表4神 戸UNJVAC-494構 成 図
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表5千 葉UNIVAC-494構 成 図
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義6水 島UNIVAC-494構 成 図
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表7UNIVAC-494稼 動状 況 表' (昭 和45年7月 実績)

設置場所

機 械
%

処 理 業 務 使用時間

本 社 千 葉 製 鉄 所 水 島 製 鉄所

1号 機2号 機 1
.号 機2号 機

使用時間 割 合 使用時間 割 合 使用時間 割 合 使用時間 割 合 使用時間 割 合

販 売
H

320
%

41.9
H

339
%

26.9
H % H % H %

購 買 40 5.2 31 2.5 14 1.0 9 α7

人 事 47 6.2 59 4.7

経 理 12 1.6 17 1.3 1 0.1 17 1.3

工 程 管 理 16 2.1 120 9.5 ]77 12.4 610 46.8' 2,225 74.0

伝 送 3 0.4 436 34.6 915 64.3 134 10.3

そ の 他 28 3.7 46 3.7 166 11.7 177 13.6 332 110

小 計 466 61ユ 1,048 83.2 1,273 89.5 947 727 2,557 85.0

技 術 計 算 2 0.3 6 0.5 62 43 152 11.7 16 α6

デ バ ッ グ ・ テ ス ト 258 33.8 154 12.2 57 4.6 149 11.4 401 13.3

＼

保 守 時 間 36 4.7 51 4.0 24 1.7 52 4.0 33 1.1

故 障 時 間 1 01 1 α1 7 α5 3 02 0

合 計 763 100 1,260 100 1,423 100 1,303 100 3,007 100



2.営 業 情 報 シ ス テ ム

念 器 灘_____
統 計お よ び売 掛 金整 理 の 機械 化 に とどま って い た。 即 ち統計 的 会計 的 処理 で あ り,デ ー タの事 後 処理

で あ った。

生産工 程 に関す る機械化 に つい て も当時 はほ ぼ同 じ く部分 的,実 績集 計的 処 理に 過 ぎ なか っ たが,

コン ピ ュータ ー の質的 量 的能力 の 飛躍 的 増進 に 相 侯 って,昭 和35,36年 頃 か ら生産工 程 管理 を直

接対 象 とす る機械化 が始 っ た。

しか し,そ の 頃にあ って も鉄 鋼 の経 営 の本 質 が,生 産 オ リエ ンテ ッ ドな色 彩 が強 く,従 って,販 売

関 係 の機械 化 につ いて 余 り重 点 が置 か れ なか った。

とこ ろが,鉄 鋼各社 間 の設 備 増 強競 争 は,自 然 に販売 競 争 を 惹起 し,生 産 工程 シス テ ムとバ ランス

の とれ た販 売 システ ム を設定 す る必 要 に迫 られ て きた6当 社 の 営 業情 報 システ ムは,こ のよ う な一般

的 な背景 の基 で昭 和42年 か ら開始 され た が,さ らに 当社 に とって は次 の よ う な営業 情 報 シス テ ムを

必 要 とす る事 情が あ った。

(1)当 社 の製 品 の殆 どすべ てが,オ ー ダー メ イ ド方式 で,見 込生 産 方式 は と ってい ない こ と。従 って

すべ て の生 産 活動 は,受 注済 の オ ー ダ ーが 基礎 とな る こと。

② 千葉,水 島両製 鉄所 が,当 社 の2大 主力 工 場であ って,そ の上 製品 種類 が 類 似 して お り,且 つ葺

合,西 宮,知 多 の各 工場 の 素材 提供 工 場 であ る こ と。即 ち,各 工 場 が 複雑 な有 機 的 関連性 に あ るこ

と。

(3)製 品販 売 のた めの 営 業所 が 各地 に 分 散 して お り,(但 し,輸 出 関係 は東 京 と神戸 の み)販 売 面 に

おい で も各営 業所 間 に 有 機的関 係 があ る こと。

就 中,会 社 の歴史 か ら大 阪 の販 売 基 盤が 比 較的 強 く,東 京 に次 い で神 戸 の営 業 所 の ウエ イ トが高

い こ と。 換 言す れ ば 必 ず し も東 京 集 中型 で は ない こ と。 また 当社 の販 売 政策 として,地 方 販 売 制

度 を今 後 と も強化 し よ うと してい る こ.と。

以 上の ことは,こ れ を情 報管 理 面か ら見 た場 合で も営業 所,工 場の 関 係が極 め て複雑 な連 関 関係 が

あ る こと を意 味 し,情 報 の流 れ,情 報 の交換,情 報 の 集中,情 報の分 散 が絶 え ず起 る ことに な るで あ

ろ う。 さ らに具 体的 に云 うな らば,需 要 家か らの 発注 情 報は 当社 内 部で は各 営業 所で 先 づ 発生 し,そ

れ は 会社全体 の販売 管理 の 中 で工場 に 伝達 され る必要が あ り,逆 に生 産 工 場に お け る生 産 お よび 出荷

の情 報は,生 産,出 荷に関 す る本社 的管 理 機能 の た め に,ま た営業 所の 販売 活 動へ の フ ィール ドバ ッ

ク として 必要で あ る。

換言 す るな らば,全 国で発 生 す る注文 情報,生 産お よ び出荷 情 報 を必要 に応 じ会社 全 体 の 管理 のた

め に集中 し,ま た 分散す る とい う情 報 の流れ を コン ピ ュータ ー システ ム に よって,的 確 に合理 的 に支
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え よ うと して いた の が 当社 の 営業 情報 シス テム に外 な らな い。

2-2営 業 情 報 シ ス テ ム の 狙 い

営 業情 報シ ス テ ムは,後 述す る工 程 管理 シ ステ ム と合せ て,需 要 家か らの注 文 を受 け!一製品 を製造

し,需 要家へ 製 品 を納 入す る までの 情 報 を一 貫 して 管理 して 行 こ う とする のが 基本 的理 想 で あ る。 段

～ 階を追
って述 べ れ ば次 の とお りであ る。(表8参 照)

2-2-1商 社 需 要 家 との情 報 連携

鉄 鋼の販売 に は原則 と して需 要 家 とメ ー カー との 間 に商 社が 介 在 してい るが,こ の三者 の関 連 を 情

報管理 面に お い て 合理 的 に設定す る ことは重 要で あ る。

ω 商 社 とメー カ ー との 関 連

(1)商 社 か らメ ー カーへ の 注文情 報 の処 理にっ い て

先 づ商 社 とメ ー カー との関係 に お いて,需 要家か らの発 注 情報 の 処理 に関 し重 複 す る こと を避

け る とと もに,お 互 に合理 的にす るため に,次 の よ う な処 理 方 式 を導 入 して い る。
白

(従 来 の処 理 方 式)

、

需 要 家 商 社 メ ー カ ー 営 業 メ ー カ ー 工 場

一

鋼 材 発 注

明 細 書

一
見 積 書

一

注 文 書

〉 一
製作要求書

一
一

注文 請書

＼_ノ ー 、
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(説 明)

(イ)需 要 家 は 自己 の必要 な材 料 を確 定 す る と 「鋼 材 発 注明細 書」 を作 成 し,商 社へ 流 す。

⇔ 商 社に おい て は,「 鋼材発 注 明細書 」 を基に して,先 づ 「見 積書」 を 作成 し需 要 家 に提出

す る。

ま た,商 社は メー カ ー に対す る注 文書 を作 成 し,メ ー カ ー営業 に 提出 す る。

セ寸 メ ー カ ー営 業 は,「 注文書 」 を基 に して 「製 作要求 書 」 を作成 し工 場 へ 流 す。

また,メ ーカ ー営 業 は,商 社 に対す る注 文 請書 を 作成 し,商 社へ 返 却 す る。 ・

(現 状 の処理 方 式)

需 要 家 商 社 メ ー カ ー 営 業 メ ー カ ー 工 場

.

一で 械

鋼 材 発 注

明 細 書

い

紙

子
プ

機 械

『1

三

、

見 積 書

∨
機 械

製作要求書

注 文 書

ひ ♂

注文 請書

♂

〆

●
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(説 明)

ω 需 要 家か ら 「鋼材 発注 明 細書」 を受 け た商 社 は 「見 積書」 を作成 す る 段階 で,さ ん孔 タ イ

プ ラ イタ ーお よび計 算機 を用 い て作成 す る。 そ の際,副 産 物 として紙 テ ー プ を作 成 し,そ の

紙 テ ー プ を基 に 機械 自動 的 にメ ー カ ーに対 す る 「注 文書」 を作成 し,紙 テー プ とと もに メ ー

カー に提 出す る。ざ
即 ち,商 社 に おい て従 来 「見 積 書」 と 「注 文書 」 を別 々 に且 つ手 作 業 で作成 して い た の を,

見積 書 で は機 械 を 補助的 に使 用 しな が ら作 成 し,「 注 文 書」 は機械 自動 的 に作成 す る とい う

合理 化 が 可能 に な った わ けで あ る。

同 メー カ ーに お い て は,商 社 か らの 「注 文 書」 と と もに 機械 媒体で あ る紙 テ ー プを 受 け取 る

ことに よ り,「 製 作 要求 書 」や 「注 文請 書 」 の基 礎 デー タを手作業 で 改 めて 作 る必要 は な く,

機械 自動 的 に作 成す るこ とが可 能 に な った。

(2)メ ー カー か ら商 社へ の製品 の 送状,代 金請 求 につ いて

メー カー で 製 品 を発送 し た場 合 商 社に対 し 送状 請 求 書 を発行す るが,商 社 側 は これ に基 き,

買 掛 金 売 掛 金 処理 をす るた めの デー タを,従 来 手 で 作 成 して い たが,現 在で は,メ ー カー側 で

送状,請 求 書 デ ー タ を磁 気テー プ に 収録 し,こ れ を商 社 へ送付 す るこ とに よ り,商 社 側で は人 手

を介 す る ことな く,買 掛 金 売 掛 金処 理 に機 械 的 に 繋 ぐこ とが可 能 とな って い る。

以上 の とお り,商 社 と メ ーカー との 関係 にっ いて は,当 社の場 合,主 と して 系列 商社 との 間 で実 施

してい るが,こ の 問題 は 鉄鋼取 扱商 社 とメー カ ー との全 体 の問題 であ るの で,目 下 鋼 材倶 楽 部 の 帳票

コー ド委 員会に お い て,注 文書,送 状,請 求書 の 帳票 コー ドにつ い て 鉄鋼 業 界 として の標 準 化 を行な

うべ く研 究検討 中 で あ る。

囲 帳票 コー ド委員 会

委 員長 新 日本製 鉄 田坂 副 社 長

委員 会 社

(メ ー カー側)

新 日本 製鉄

日本 鋼 管

川 崎製 鉄

住 友金属

神 戸 製 鋼,

(商 社 側)

伊 藤 忠 商 事

住 友商事

トー メ ン

日商 岩井

,丸 紅飯 田
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三井 物産

三 菱商 事

(B需 要家 とメ ー カ ー との関 係

鉄 鋼 は原則 として オ ー ダー ノイ ド方 式 にな って い るた め,メ ーカ ーの受 注情 報 は需 要家 か うの発

注 情 報 とほぼ イコ ール であ るか ら,需 要家 か らの 発 注情 報 を磁 気 テ ー プに収 め,こ れ を ダ イ レク ト

に メー カ ーに渡 す とい う需要家,メ ー カ ーの連 携 シス テム が,既 に一 部 実施 され,拡 大 され つつ あ

る傾 向 に あ る。 また,逆 に メ ーカ ーは製 品発 送 関 係情 報 を磁 気 テー プまた はパ ンチ カ ー ドに して需

要 家へ 回付 す るシス テ ム も既 に一 部実 施 中 で あ る。

この よ うに,近 代企 業 間 にお け る情 報 シス テ ムが 重 要 視 され て きて い るが,こ れ は と り もなお さず,

日本 経 済 の高 度成長 に伴 ない,取 引 関係 が 量 的 に歴大 で あ り,且 つ質 的に も複雑 化 して い るの で,情

報 処理 面 にお いて も迅速 性 と正 確が 高 度に 要 求 され て きて い るか らに外 な らない。 今 後,益 々 こ の面

で の 情 報連 携 の緊密 さが要 請 され て く るで あ ろ うが,そ の た めに は,情 報 内容 の 標 準化 が,業 界 的 に

或は 国 家 的 に行 な われ る ことが 不可 欠 の前 提で あ る。 ま た,企 業 間の情 報の 伝達 方式 に つい て も,電

々公社 の 回線 の 自由化 と と もに,オ ン ライ ンで授 受 す る こと も将来 は 当然予 想 され る こ とで あ る。

囲 米国 に おい て は, ,需 要 家か らの注 文 情報 が メ ー カー にオ ンライ ンで 伝達 され る方式 が,或 る

範囲}・ _....:__一 一

2-2-2情 報処 理 のス ピー ドア ッ プ

当社 の 営業 情 報 システ ムで は,前 述 の よ うに,コ ン ピ ュー ター と通 信 回線 を利 用 し たい わ ゆ るオ ン

ライ ンシ ス テム を採 用 して い るが,こ れ は当然 情報 処理 の ス ピー ドア ッ プを意 図 してい るもので あ る。

ω 注 文 情報 のス ピー ドア ップ

商 社か ら受 理 した注 文情 報 は紙 テ ー プに 既 に作 られて い る か ら,各 営業所 に設 置 され て い るオ ン

ラ イ ン端 末機 に直 ち にか けれ ば神 戸本 社 のUNIVAC-494に 伝 達 され る。 こ こで後 述す る情

報 加 工 を施 した上で,直 ちに工 場 ヘオー ダ ー と し て情報 が 流れ,工 場 の生 産工 程 管 理 シス テ ム に直

結 す る。

この注 文 情 報の ス ピ ー ドア ップ には 次の 狙 いが あ る。"

(1)納 期 の短縮

納 期 の短 縮は 販 売競 争 の重要 な条件 の1つ にな っ てお り,従 って,情 報 処理 面 のみ で な く生産

工 程 そ の他 全社 的 にあ らゆ る面 で 納期 の 短 縮 を 目指 し努 力 を払 って い る が,注 文情 報処 理 につ い

て も事務 処 理 時間の 節減 を図 り,納 期 の短 縮 に 寄与 しよ う とい う もの で あ る。

従来 の手 作業 方 式で は,商 社 が 注 文情 報 を需 要家 か ら受取 って,メ ー カー 営業経 由工 場へ 流れ,

具 体 的生 産活 動 の対 象情 報 として 把握 され る までの 期 間(こ れ をオー ダーエ ン トリー の期間 とい

う)に1～2週 間が 消費 されて い たが,今 や,1～4日 位に 圧縮 され る ようにな った。

(2)計 画 性の 向上

前記の オ ーダ ーエ ント リー期 間 の短縮 は,実 は,必 ず し も,そ の 短縮 分だ け納 期 の 短縮 分 に充

当して了 うので は な く,工 場へ のオ ーダ ーの 到着 を早 くす る ことに よ り,手 持 オ ー ダ ー量(生 産
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じ

■

未 着 手 のオ ー ダー量).を 増加 させ,こ れ によ り生 産計 画 の内 容 を 向上 させ るこ と に も重 要 な 目的

が あ る。

即 ち,現 在 の鉄鋼 業 は 巨大 な生 産 設 備で マ ス プ ロ方 式を と ってい るが,オ ー ダー 内容 は多 岐 多

種 に 亘 って い る。や や極 端 な 云 い方 で あ るが,鉄 鋼 業 は多種 小量 生 産で あ る。 そ の た め,手 持 オ

ー ダ ー をで き るだ け多 くす るこ とに よ り
,選 択の 自由度 が高 くな り,よ り良 い生 産計 画 を組 み あ

げ る可能 性 を拡大 す ることが で きるよ うに な り,そ の結 果,納 期 の達成,コ ス トダ ウンに 資 す る

こ とに な る。

⑱ 生 産 情報 の ス ピー ドア ップ

工 場 にお け る生 産活 動 に 関す る情 報 は,工 場 生 産 工程 管 理 に必 要で あ るばか りで なく,本 社 にお

け る受 注調 整(後 述)や 納 期 調 整に も必要であ り,ま た需 要家 商社'ζ対す る生 産状 況 の 報告 とい

う面で も重 要 であ る。

そ の ため,工 場 にお け る生 産 状況 の 情報デ ー タ は,日 々工 場の端 末 機 か ら神 戸本社 のUNIVA

C-494に 収 集 され,必 要 な場 所 に オ ンライ ンで 情 報が アウ トプ ッ トされ る ことに な って い る。

O出 荷 情 報 の ス ピー ド〉 ップ

工 場 で製 品 が 出荷 され ると,そ の 出 荷 に関す る情 報 が 日々工 場 端末 機か ら神 戸 本 社UNIVAC

-494に 送 られ て くる
。 ここ で送 状 請 求書 が 直 ちに作成 され,各 地 ヘオ ン ラィ ンで 送付 され,

商 社 へ送 達 され る。

商社 の 製 品の 動 きが一 早 く知 らさ れ るこ とに よ り,必 要 な ア クシ ョン を と る とと もに,送 状 に基

づ い て 必要 な請求 行為 を行 な う。

2-2-3情 報 処理の 正確性 の 向上

注文 情 報 生 産 情 報,出 荷情 報 等 の企業 に とっ て極 め て重 要 な情報 は正 確 性が高度 に保 障 され なけ

れ ば な らない。

コ ン ピ ュー タ ーに よるオ ン ライ ン シス テム では,情 報 の収集,分 類,計 算 検 索 集 計,分 配が 自

動 化 され て い る関 係上,情 報処 理 の 正確 性は手 作業 時 代 に比 して,飛 躍 的 に向上 して い る。

情 報 の正 確 性 を確保 す るため に は,第1に,情 報 の発 生 の 都度,必 要 な 検証 を速か に行 な い 把握 す

るこ とが 重 要 で あ る。 情 報発生 か ら時 間 が経 過す れ ばす る君 仮 に その情 報 に 誤 りを含ん で い る と,

事 務 の 逆 流が大 き くな り効率 性 を阻害 し,タ イム リー な 情 報処 理 を困 難にす る もの であ る。

次 に 情報 は発 生 した ま まの形 を コン ピ ュー タ ーで 把 握 し,そ の 後 の情 報加 工 や情 報処 理 は 手 作業 を

含 まず コン ピ ュータ ー内 で 処理す る こ とが望 ま しい。

この よ うな 条 件を 充足 す る ため には,コ ン ピ ュー タ ーに よ るオ ンライ ン シス テム は有 効 な 方 法 であ

る。

囲 オ ン ライン シ ステ ムは,情 報 処理方 式 として 望 ま しい 形で あ るが,技 術 的 に もま だ ま だ難 し

く,ま た設備 費用 も高 くか か り,シ ス テ ム作 りの 人 手 も多 く必 要で あ るか ら,適 用す る範 囲 は

重 要 な もの のみ に 絞 って行 な うよ う,プ ロ ジェ ク トの選 択 を誤 らな い よ うに注 意すべ きで あ る。
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2-2-4情 報 の 自動 的加工

コ ン ピ ュー タ ーに よるオ ン ラ インシ ステ ムは,発 生 し た情 報 をその ま ま の形 で発生 時 点か ら必 要 な

時点 へ 伝送 す る,い わ ゆ る メ ッセ ージス ウィ チ ングの た め に設 定 され る場 合 もあ るが,普 通は コ ン ピ

ュー ター が シス テ ムの中 に介在 し てい る こ とか ら,情 報 の 処理,情 報の加 工 を行 なった上 で,伝 送す

る ことを 目的に して い る。

当社 の 営業情 報 シス テ ム の場合,次 のよ うに 情 報処 理,情 報加 工 を行 な ってい る。

ω 注 文 情報 に関す る もの

(1)FormatCheck,計 算ま た は計 算Check

当社 の注 文 情 報 は1メ ッセージMax・3,000字 とい う,かな り大 きな メッセージ にな ってい るが,こ の

メッセージ につ い て,い わゆ るFormatChek,お よ び計 算Checkを コンピューターで行 な ってい る。

例えば,

① 必 要 な項 目 の情報 が 必 要桁数 が盛 り込 まれ てい るか ど うか 。

② 記載 され て い る コー ドは現 存す るコー ドの 中 にあ るか ど うか。

③ 必 要 な ファ ンクシ ョナ ル コー ドが必 要 な所に入 って い るか どうか。

等 のFormatCheckを 各 項 目にっ い て,で き るだ け細 く行 な って い る。

また,

① 尊重計 算 また は計 算Check

製 品の規 格 毎 に比 重が異 な るため,面 倒 な計 算であ る。

② 重量 計 算,重 量 合 計計 算

③ 単 価 計 算

単価体 系が きわめ て 複 雑 なた め,計 算 が 手 作業 で は大 変 で あ る。

④ 金 額 計 算

⑤ イ ンチ 表 示か ら㎜ 表示へ の 転 換

等 々の計 算 ま た は計 算Checkも 多 岐に亘 ってお り,FormatChecK計 算,計 算Check

のみ でプ ロ グ ラムの大 きさは約30,000Stepsに もな って いる。

FormatCheck,計 算Checkは 情報 処 理 の正確 性 を確 保 す るた め に必要 で あ る こ とは勿

論 であ るが,オ ン ライ ンシス テ ムを採 って い る場 合 伝送 途 上 の デ ー タ の化 け,歪 みが 発生 す る

ことが あ り,こ れ をチ ェ ックす るため に も細 く行 く必要が あ る。

囲 伝送 途 上 に お け るデー タの 化 けや 歪 み をチ ェ ックす るため に,当 社 の場 合,水 平 垂直 パ

リテ ィチ ェ ック シス テ ムを デ ータ受 信 時に直 ちに行 な い,チ ェ ックOKで ない もの は,当 該

メ ッセ ー ジ を直 ちに 自動 再送 させ る方 式 を と って い る。 ただ この方 法 のみ で は確 率が 低 い け

れ ど も誤 字を 起す 場 合が あ り,従 って,補 足 す る意 味 で 上述 のFormatCheckや 計 算

Checkが 必 要 に なっ て くるの で あ る。

(2)製 造 仕様 の 検索

需 要家 の 要求 す る製品 は,需 要家 の用途 や加 工 方法 の差 に よ って,ま た製品 の製 造方 法 の相違
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等 か ら,い ろい ろ な製造 仕 様 を充足 す る必要 が あ る。

需要家,製 品種 類 が多 い ことか ら,こ の 製造 仕様 の体系 は複 雑で 数 も多 くな って い る。

当社 の 営業 情 報 シ ステ ム にお い て は,神 戸本 社 のUNIVAC-494の 中 に製 造 仕 様の フ ァ

イ ル を内 蔵せ しめ,需 要家か らのオ ー ダー に必 要 な製 造 仕 様 を 自動的に 検索 し,工 場へ仕 様 を付

加 してオ ー ダー を 流す よ うに して い る。

但 し,需 要 家 か らの オ ーダ ーが 新規 の もの であ った り,ま た,既 に フ ァ イル 中 の製造 仕 様 に若

干 の修 正 を必要 とした りす る場 合が あ る ので,本 社 に 製造 仕 様 管理担 当の 技 師 を設 け,工 場 の製

造 仕 様 管理担 当技 師 と連携 を と りっっ,新 規の オー ダー の製 造 仕 様を き めた り,既 に フ ァイル 中

の製造 仕様 に修 正 を加 え た りして い る。

こ の問題 に 関連 して 当社 と して重 要 だ と考 え てい るの は,コ ン ピュー ター で製 造 仕様 を検 索 さ

せ る とい うこ と以 上に,本 社 段 階にお い て製造 仕 様 を決 定 しよ う として い る ことで あ る。 即 ち,

従 来,製 造 仕 様 の検討 確 定は 殆 ん どが 工 場で行 なわれて い たが,販 売 競争 の 激化 の 結果,需 要家

の 要 望 をで きるだ け迅 速,的 確 に 把握す る必 要が 強 く,そ のた め には,な るべ く需要家 に近 い所,

換 言 すれ ば メ ーカ ー の窓 口で あ る販 売 部門 に近 い所 で,製 造仕 様 を検討 し確 定す る こ とが得 策で

あ る と考 え たか らであ る。

(3)通 過 工 程 の検 索

受注 した オ ー ダーは,製 品の 規格 や製造 仕 様 等 に よ り通過 す る生産 工程 は異 る ので,コ ン ピ ュ

ー タ ーの 中 に通 過 工程 の フ ァイル を持 つ こ とに よ り
,個 々の オ ーダ ーの通 過工 程 を検 索す ると と

もに,納 期か ら逆算 し,通 過 す る関係 工程 の 基 準 日の 計算 を行 な って い る。

これ に よ って,既 に受 注 し たオ ー ダー が,工 程 別,期 間 別 に見た場 合,ど の よ う に累積 して い

るかが オ ー ダー ファイ ル を分 析す れ ば判 るこ とに な る。 考 え方 を図 示すれ ば 次 の とお りであ る。

1

×月第1週 ×月第2週 ×月第3週 ×月第4週

A工 程

B工 程

C工 程

この ような 考 え方 に基 く表 を受注 調 整表 と称 してい るが,オ ーダー の 受注段 階で納 期 を検 討す る

た めの1つ の重要 な資料 で あ る。

納 期 と い う もの は 受 注段 階 で確 定すべ き もので あ るは 当然 な ことであ りな が ら,鉄 鋼 の場 合受

注 段 階で納 期 を100%厳 密に きめ る こ とは非 常 に困 難 であ る。(勿 論,各 設 備 の稼 動 率が 殆 ど
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100%で あ ること がそ の大 きな 原因 であ る。)

従 って,い ろい ろ な角 度か ら分析 して納 期 を予 測 す るよ う懸命 の努力 を してい るのが 現 状 であ

る。

ま た,オ ー ダ ーの 工 場配 分(ど の オ ー ダー を どの工 場 で製 作す るか)は 重 要 な 問題で あ って,

或 るオ ー ダー に 対す る製 作工 場 の決 定 は,製 品 の納 入 場 所,製 造仕 様 書 の 条件 の外,工 場の 余 裕

度 を勘 案す る必 要が あ る。 この 場合 も納 期 の調 整 と同 じ く予 測す るこ とが 困難 な問 題で あ る。

囲 納 期 の確 定や 工 場 配 分は,現 状 で は コン ビ。ユ一 夕ー で一 義 的に行 な う こ とは困 難で,コ ン

ピュ ー ターで分 析資 料 を作成 し,そ れ に基い て 人間 が 判 断す る とい うマ ンマ シ ン共 同作戦 事

項 であ る。 しか し なが ら,納 期 の確定 や 工場 配 分 が コ ン ピ ュー タ ーだ けで可 能 に な る ことが

念 願で あ り,夢 で もあ り,少 しで もそれ に近 い所 ま で到 達で きるよ うに努力 し,そ の前 提 条

件 とな る諸 々 の標準 化 の 検討 を推 進 し てい る状 況で あ る。

(4)各 種 の コー デ ィ ング

注文 情 報 は,本 社 段 階 営 業段 階 は勿 論工 場 生産 工 程 関係 の 情 報処理 の基本 に もな る もので あ

るか ら,社 内 にお け るあ らゆ る分野 の コン ピュー ター 処 理に 使 用 され る関係 上,最 初 の 段 階で,

後 々の コ ン ピ ュー ター 処理 に便 利 なよ うに コン ピ ュー タ ー で 自動 コー デ ィ ングを行 な ってい る。

以上,注 文 情報 に関 す る情 報 処理,情 報加 工 の 内容 概略 を述 べ たが,こ れ らは本社 段 階乃至 営 業

段 階に 必要 な ため に行 な って い る こと は勿 論の こ とであ るが,同 時 に,工 場 に到 達 した オ ー ダ ーが

何 ら人 間 の手 を介 す る こ とな く,直 ちに工 場 の生 産 活動 の た めの情 報処理 の 対 象デ ー タ として 使用

で き るま でに加 工 が施 され てい る とい う点 が重 要 で あ る。

⑱ 生 産情 報 に関す るもの

工 場か ら日 々伝 送 され て くる生 産 工 程情報 は,神 戸 本社 のUNIVAC-494に 収 集 され,必

要 な時 に,必 要 な分 析集計 を行 ない管 理 資料 を アウ トプ ッ トしてい る。

これ ら管理 資料 には,会 社内 部の みで 使 用す るた めの もの の外,オ ー ダー ス テ イタ ス と呼ん で い

る受 注 オ ー ダ ーの生 産進 捗状 況 を 表わ した 資料 の よ うに,商 社 や 需要家 に 提出す る資料 も含まれ て

い る。

(O出 荷 情 報 に 関す る もの

前述 の とお り,工 場 で 製 品が 出 荷 され た情 報が,神 戸 本 社 のUNIVAC-494に 日々 収集 さ

れ るが,コ ン ビ。ユ一 夕ー の 中のオ ー ダ ー フ ァイル と照 合 し,送 状 を 作成す る と と もに,単 価 を 検索

し,製 品 代 金 を計 算 して請 求 書 を作成 し,ア ウ トプ ッ トす る。
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3.生 産 工 程 管 理 シス テ ム

,

3-1概 説

当社の 主 力工 場 であ る千 葉 製鉄 所 や 水島 製 鉄所で は,情 報 処理 の殆 ん どすべ て が コン ピュー タ ー シ

ステム に よっ て カバ ー され てい る。(表9お よび 表10参 照)

表10は 水 島製鉄 所 の コ ン ピ ュータ ー システ ム を図表 化 し た もの であ るが,こ れ をみ ると,水 島製

鉄 所に おいて は,中 央 の 計 算 セ ン ター にUNIVAC-494が あ り,そ れ と連 携 して現 場 作業 管理

用 のコン ピ ュー ター(当 社 で は ラ イ ンコ ン ピュー タ ー とい う名 で呼 んで い る)が あ り,さ らにそれ と

連 携 して 製造 設 備 を コン トロー ルす るい わゆ るプ ロセ ス コ ン ピ ュー タ ーが 存 在す る。 また,中 央 の計

算機UNIVAC-494は 前 述 の 神戸本 社 のUNIVAC-494シ ス テム と伝送 回線 で連 結 され

て い る。 一 種 の コ ンピ ュー ターの 階層 的 設 置に な って い る。

囲 コンtOユ ー"ター の 階層 的設 置 は本 来 それが 望 ま しい とい う こ とでは 必ず し もな く,現 在の1

つ のコ ン ピ ュー タ ーの能 力,ソ フ トウエ ヤ ーの技 術 的 難易 度,ハ ー ドウエヤ ー の安 定 度 か らみ

て,分 散 設 置 を行 な って い る。

3

神 戸 本 社

)理智社全(

)理智体

ー

l

l

l

全場工(

)理智業作(

も

)理智備設(

千葉製鉄所

q

生産工 程 システ ム は,対 象 の製 造品種,例 えば,厚 板,薄 板 大 形 等 に よ って,当 然 そ の 内容 は 相
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違す るが,こ こで は厚板 工 程 を例 として 概 略 を説 明した い。

3-2厚 板 生 産 工 程 管 理 シ ス テ ム

先 づ 厚 板生産 工程 管理 シス テム概 略 フロ ー を示せ ば表11の とお りであ る。

3-2-1オ ー ダー エ ン トリー

各営業 所か ら注 文 情報 が神 戸本 社 のUNIVAC-494に 収 集 され,情 報加 工 が 行 なわ れ て工 場

ベ オ ー ダ ー と して 流れ るまで の過 程 は営業 情 報シス テ ムにお い て既 に述 べ た とお りで あ る。

工 場にお い てオ ー ダー を 受 け取 る と,直 ち に製 作依頼 書 が 作成 され る と と もに,UNIVAC-4

94の オ ーダ ー フ ァイ ルに登 録 され,次 に計 画解析 の 業務 にっ なが る。

3--2-2計 画解 析

先 づ生 産実施 計 画 を策 定 す る必 要があ るが,そ の た めに は,基 準 日計算,負 荷計 算 お よび 仕 掛実 績

の把 握 を 前提 とし なけれ ばな らな い。

(1)基 準 日計 算

生産 工程 は基 本 的に は,出 鋼 →分塊→ 手 入→ 圧 延→ 加 工→ 材 質試験→ 出荷 とな るが これ らは さ ら

に,例 え ば加 工 にっ い て いえば,シ ョ ッ トブ ラス ト,熱 処 理 等 ま ち 材 質 試験 に つ いてい え 戌

引 張 曲 げ試験の ほか,衝 撃 硬度,均 質 の試験 等,小 工 程 の分れ るこ とに な り,個 々の オ ー ダー

の 製造 仕様 に よって,こ れ らの通 過 す る工程 が 異 る わ けで あ る。 従 って,個 々 のオ ー ダー につ いて,

通過す べ き生 産 工程 を把握 し,個 々の生産 工 程 の通過 期間 を計 算 し,オ ーダ ー の納 期 か ら逆算 す れ

ば,素 材計 画 に投入 すべ き時期 が 明 確 に な る。 全オ ーダ ー につ いて コ ンピ ュー ター で この解 析 を行

なって い るが,こ れ を 「基準 日計算」 と呼 んで い る。

② 負荷 計 算

前述 の基 準 日計算 に よ って,素 材計 画 に投入 すべ き時 期が 明 確化 す るが,し か し,こ れ だけ で は

生産 活 動 は開 始 で きな い。何 故 な ら,仮 に基 準 日計 算 どお り生 産着 手 を した とした ら,全 体 として

の オ ーダ ーの 各工 程へ のバ ランスが 考 慮 されて い ない か ら或 る工程 はあ る時期,通 過 す る もの が 集

中 し過 ぎた り,ま た逆 に,或 る工 程 は或 る時 期 負 荷 が軽 す ぎた りして,そ の 結果,工 程が 混 乱 し

た り,設 備 や人が 遊 休 化 した りす る ことに な り,納 期 は守 れず,全 体 と して の生産 量 は 減少.し,コ

ス トが高 くな る。

従 って,各 工程 別 に時 期 別 に通 過 す る量 を計 算 し,(こ れ を負 荷 計 算 とい う)全 体 として の 工程

負 過バ ランス を 考え,必 要 な工 程 の調 節 を行 な う必 要 が あ る。 この負荷 計 算 を基 準 日計 算 同様 コ ン

ピ ュー ターで 行 なって い る。 仮 に調節 を行 な って も,特 定 のオ ー ダー の納期 が ど うして も守 れ な い

事態 に なった と きは,営 業 を通 じ納期 の再 調 整 を需 要 家 との 間 で行 な う必要 もでて く る こ とに な る。

(3)仕 掛 実 績 の把 握

上述 の 基準 日計 算 と負荷 計算 は,い わば 予 測 計算 で あ るか ら,現 実 の 仕掛 実 績 を把 握 し,こ れ を

勘 案 し なけれ ば,具 体 的 な生 産計 画 は設 定で きな い。

鉄 鋼生 産 の 場合 予 測 し難い 工 程撹 乱 原 因 によ り,計 画 の 変更 を余 儀 なくされ るこ とが割 合 に多
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く発生 す るので,尚 更 現 実 の状 況 の 認識 は計 画の設 定 に対 し不 可欠 で あ る。 この 仕掛 実 績 は.コ

ン ピ ュー ターに よ り集 約的 に把 握 され て い る。

以 上 の基 準 日計算,負 荷 計算,仕 掛 実 績の 把 握を基 礎 と して,生 産 実 施 計 画 を設定 す る 手法 を計 画

解析 と呼 んでお り,こ の計 画解析 の 精度 如 何 に,生 産 の安 定 毘 不 安定 性 が かか って くる とい え よ う。

これ らの3つ の 作業 は,い ずれ も人 間 の手 で莫 大 な時間 がか か り,タ イ ミン グの良 い処 理 は不可 能

に近 く,コ ン ピ ュー ター の威力 を発 揮 してい る局 面の一 つであ る。

なお,現 在 では,基 準 日計 算 負荷計 算,仕 掛実 績の把 握 に関す る 資料 を コン ビ。ユー タ ーか らア ウ

トプ ッ トし,人 間が これか ら判断 し て生産 計 画を設 定 して い るが,さ らに,あ らゆ る面で の標 準 化を

推 進 し,計 画 の コ ン ヒ。ユ一 夕ー に よ る 自動 化 が今 後 の夢で あ ることは 前に も述べ た とお りで あ る。

ま た,自 動化 ので きて い ない現 在,人 間判 断 の 環境 条件 がい ろい ろ相違 す るの で 今 の と ころ,本 社

sideで マ ク ロ的 に判 断 し,工 場sideで ミク ロ的 最 終 的判 断を行 ない,相 互 に連 携 し なが ら,生 産

計 画 を設 定 してい るのが 現 実の 姿で あ る。

3-2-3素 材 計 算

需 要家か ら受注 した製 品は,サ イ ズ,形 状,材 質 につい て,様 々な ものが 混 合 して い る。 一方 生 産

設 備 は大 型化 して い る関 係上,製 品,半 製 品 をロ ッ ト化 して生 産 を行 な う必 要が あ る。 厚 板の場 合,

簡単 にい うと次 の よ うな ことに な る。

最 終 製品 厚板圧延機で圧延後の状態 分塊圧延機で圧延後の状態

、

最終 製 品A,B,C,Dお よびE,Fは それ ぞれ厚 板圧延 機で圧 延 され た?,Qか ら勇 断 し

て作 られ てい る。

P',Q'は 分塊 圧 延 機で 圧 延 後 勇 断 され たP,Q(ス ラブとい う)か ら作 られ る。

P十Qは 一 つ の 銀塊か ら作 られ る。

い くつか の鋼 塊 が集 っ て製 鋼 の1チ ャー ジが 編成 され る。
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上図の よ うな最 終 製品 をい くっ か組 合せ て一 つ のス ラブを 計 算 し,い くっか のス ラ ブを組合 せて,

一 つ の銅坑 を計算 し
,い くっか の鋼塊 を組合せ て 製 鋼」 チ ャー ジ を計算す るのを素 材 計算 とい う。

ここで は,当 然 生 産 能率,歩 上 りの 向上 をベ ース に 計算 す る ことに なる。 コン ピ ュー タ ーで 最適

の 組 合せ を 行 な うわ け であ るカC人 間 で は とて も不可 能 な 計算 で,コ ン ピュー ター の 威力 が こ こで も

発揮 され る。

この素材 計 算の結 果 製鋼 工 場 に対す る出鋼 依頼 の 基 礎 にな る紙 テー プがア ウ トプッ トされ
,製 鋼

分塊 シス テム(こ こで は省 略)に つ な が る ことに な り,ま た一 方厚 板工程 に対す る命令 ファイ ルに デ

ー タが 登 録 され
,後 述 の 命令 関係 デー タ処 理に 引 き継 ぐこ とに な る。

3-2-4製 品 半 製 品 の充 当

オ ー ダ ーが,在 庫 製 品か ら充 当で きない か,ス ラ ブそ の他 の在 庫 半 製 品か ら充当で きないか,そ れ

ぞれ の プ ロ セスで コ ン ピ ュー ターで照 合 し,充 当不 可 の もの につ い て,新 し く生産 す る こ とに な る。

この コン ピ ュー タ ー に よる充 当につ い て も,手 作業 ベ ー ス の場 合に比べ,タ イ ミング良 く,ま た 的

磁 処理 す る ことが 可能 に な ・てい る・/

3-2--5製 造 命 令

出 鋼 依頼 に基 き,出 鋼 分 塊が行 な われ,ス ラブヤ ー ドで の表面 手 入 形 状 検査 を 経 て完山 が 行 な

われ るが,こ れ は,均 熱 炉 に銅坑 が装 入 され た とき,圧 延 ロ ッ ト単位 に 出 され る加 熱炉 装 入命令(コ

ンピ ュータ ーで プ リン トア ウ ト)に 準 拠 す る。

加 熱炉 装入 命 令 は,ロ ー ル チ ャ ンス,操 炉 条件の 外 次 工 程以 降 の 工程バ ランス を考 慮 して きめ

なけれ ば な らな いが,こ れ は厚板 工程管 理 の最大 の キー ポ イ ン トで あ る。

この 命 令組 自体 も現 在 は手 作業 によ って い るが,コ ン ピ ュー タ ー によ る自動化 が今 後の研 究 課題で

あ る。

圧 延順 位が決 定 され た もの につ い て は,命 令 フ ァイ ルか ら,ラ イ ン コン ピ ュー タ ーに磁 気 テー プで

当該 ス ラ ブの 情 報が 伝 達 され る。

ライン コ ン ピ ュー ター は次 の機 能 を果 して い る。

α)各 生 産 現 場 に対 す る情報 加 工 を行 な う。

@)ω に よ り,各 生産 現 場 に対 し,オ ン ライ ンで,端 末 機 に 命令 内容 を表示 す る。
J

内 各生 産 現 場 か ら作業実 績 をオ ン ライ ンで 収 集す る。

(⇒ プロセ ス コン ピ ュー ター に必 要 な情 報 を渡す。

3-2-6出 荷 命令

生産 され た製 品 は,配 山記 号に 従 って,製 品 ヤー ドに 集荷 山積 され る。 こ こで配 山記号 とは工程 計

画 作成 の時点 で,需 要 家 納 期 等 によ り判断 決 定 され る集荷 山 積 のロ ッ ト番 号で あ る。

一 方
,積 荷 の ま とま り状 況 が毎 日,荷 揃 状 況表 として,コ ン ビ。ユ一 夕ーか らア ウ トプ ッ トされ る。

これ によ って 出 荷担 当者 はオ ー ダーが約 定 ご とに どの 工 程 に どの よ うに仕 掛 って い るかが 把め るの で
,

ノ

これ によ って荷 の ま とま った もの を判 断 し て,コ ン ピュー タ ー に出荷 の判断 を イ ンプ ッ トし,出 荷命

令 を発行 す る。 この出 荷 命令 に対 して,運 輸担 当 課が 輸 送 便 を手 配す るが,積 込ま れ た後,情 報 が コ
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ン ピュ一 夕 ー にイ ン プ ッ トされ,出 荷 案 内書 が 発 行 され る。 前 に触 れ たよ うに この 際 出 荷 内容 を別

途 パ ンチ カ ー ドで 需要家 に 送達す るケ ー ス があ る。

また,工 場 の 出荷 情報 は,通 信 回線 を通 じて毎 日神戸 本 社 のUNIVAC-494に 伝送 され,本

社で は,送 状,請 求 書 を コン ピ ュー ター で作成 し,配 布 して い る こ と も既述 の とお りで あ る。

出 荷に 関す る問 題 は,出 荷 は生産 工 程 の最 後の プ ロセ スで あ るか ら,そ れ まで の工 程 の異 常 現 象

(計 画 外現 象)の しわ 寄 せをす べ て 受 け る こ と,ま た一 方,輸 送 便,天 候 需 要 家 側 の事情 等,当 社

内で 管 理で きな い 条件が あ るこ と,等 を 旨 く調整す る必要 が あ る点 で あ る。 これ らの局 面 につ い ての

判 断 は,コ ン ピ ュー ターで は,ま だ まだ一 義 的 には きめ られ ない問 題 と して 残 ってい る とい え よ う。

3-2--7工 程 進 捗管 理

生 産実 施 計画 は,あ くまで も予 定であ り,従 って 実績 は必ず し も予 定 が 守 られ ず,ず れ が発生 す る。

この ずれ を 常に チ ェ ック し,調 整 し,当 初 の計 画 にで き る限 り近 づ け る活 動 を工 程進捗 管 理 とい う。

このた め管理 資料 と して,工 程状 況 表(オ ー ダー ステ イ タス)を コ ン ピ ュータ ー で作成 じてい る。.一

この 工程状 況 表 は,主 要 な工 程か ら実 績情 報 をタ イ ム リー に収集 し,オ ー ダ ーの進 行 状 況 を 約定,寸

湖 順 示し洛 工程での通過予定日議,対 比棚 靴 されるようにな。ている.と れによ。て麟
/

担 当者 は,当 初予定 とのずれ をチ ェ ッ クしなが ら異 常現 象 に 対 し,必 要 な部 署 に必 要 なア ク シ ョンを

かけ る こ とに な る。

囲 工 程状況 表 を作 成 す る作業 は,マ ス プロ化 して い る生 産 の 実績 を タイ ム リー に収集 す るこ と

がベ ー スに な るが,こ れ は手 作業 体制で は不 可能 に近 く,コ ン ピ ュー ター によ り,迅 速,的 確

な資料 が とれ,且 つ,予 定 と実 績 の対比 分 析が明 瞭にで き るよ うに な り,コ ン ビ。ユ一夕 ー の効

果 が大 き く発揮 されて い る。

3-2-8各 種管 理 資 料

生産 工程 管理 の機 械 化 に伴 な い,各 種 の実 績情報 が コン ピュー タ ーに収 集 され るの で,生 産 実績 関

係,品 質 管理,技 術 管理 関係 の 管理 資料 を集 計 分析 して 作成 してい る。

参 考 千葉 製 鉄所 にお いて は製 鋼 分 塊 ホ ッ トス トリップ の工 程 をオ ンラ イン リアル タ イムで

処理 して い るが,参 考 まで に概 略 図 を添付す る。(表12,表13)

、
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4.む す び

以上 で,販 売,生 産 に 関す るオペ レー シ ョナル な情報 処 理 の現状 につい て概 略 を述 べ た が,こ の 特

色 を 抽象的 に総 括す る と,

(1)販 売,生 産業 務 を全 社 的に有 機 的 総 体 的 に情 報 処理 の対 象 とし て把 えて い るこ と。

② 本社 営 業 所 工 場 を連 結 し たオ ン ライ ンシ ステ ムは,今 後益 々輻湊 す る情 報処 理 に対 し,極 め

て ダイナ ミックに対 処 で きるこ と。

(3)オ ペ レー シ ョナル 情報 の うち,会 社 とし て最 も重 要 な販 売 生 産 の情 報処 理 の大 半が 機械 化 され

て いる こ と。

(4)人 間 の 省 力化 もそ の狙 い として い る こ とは勿論 で あ るが,人 間 の 手で は不 可能 な処理 が,コ ン ピュ

ユ一夕 ーで 行 なわれ て い る こ と。

㈲ 広範 囲 に亘 るオ ペ レー シ ョナル レベ ルで の情 報処 理 が マネ ー ジメ ン トレベ ルの 情 報 処理 を 可能 と

す る基 盤 を着々 と形成 しつ つあ るこ と。

で あ ろ う。 しか し なが ら,現 状 につい て は,① 機 械 化 の 網羅 され て い る範 囲は まだ 完全で は な く,②

質 的 な奥 行 につ いて もま だ浅 く,③ 情 報管 理 を 会社 経 営の 中枢 として 完 全 に位 置付 けて い るとは まだ

云 えない 等 々,問 題 が 多い。

機 械化 の 歴史 をふ りか え る と,

点 の 機械化 …… … 部 分的 な計算 作 表 の 機械 化

線 の機 械 化 …… ・・い わ ゆ るIntegratedDataDrocessing(1・D・P・)

面 の機械 化… 一 ・・い わ ゆ るTotalSystem

立体 の 機械化 …… い わ ゆ るManagementInformationSysteln(M.1.S.)

の ように 辿 って きて お り,現 在 は正 にM.1.S.の 時代 であ ると いわれ て い るが,現 状 では,情 報

を完全 に総 合 化す る段 階に は まだ ま だ きてお らず,む し ろBasicな 情 報基 礎 を収集 蓄 積す る こ とに

懸 命に努 力 してい る状 況 で あ り,そ の意 味で,今 後大 きな課題 が我 々の 前 に立 ち塞 って い る とい え よ

う。 しか し,そ れ で も我 々は 敢然 とそ の 課題 に 向わ なけれ ば な らない のが,今 の情 報 管 理の 使 命で あ

り,企 業 の 命題で もあ る。

}
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