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序 に 代 え て

最近は情報社会への指向とあいまって,情 報処理分野の拡大とともにその高度化の方向が検討され

つつあり,大 きな発展期を迎えております。

社会,経 済の発展にともない,各 種情報の蓄積,加 工,供 給を有機的かつ効果的に行な う方法とし

て,特 にコンピュータによる情報処理の役割の重要性が認識されております。

経営者が経営活動に関する意思決定をするうえにおいてもっとも重要なことは,激 動する社会.経

済に対応 して経営者が主体 となって戦略的,革 新的意思決定を行なわなければなら左いとい うごとで

す。経営情報システムは経営者が意思決定の手段 として活用すぺ きものであり,如 何なる経営情報シ

ステムをつくりあげるかは,経 営者 自身の理念に依存するといえまし よう。

当財団は情報処理に関する諸問題を解決するため,各 種の調 査 研 究事業を実施しておりますが,

この報告書はその一環として,企 業における経営情報処理 システムのあり方について研究するため,

中堅企業の実体を分析 し,そ の指向すべき経営情報システムの構造 とコンピュー タシ ステムについ

て検討 した結果をとりまとめたものであります。

経営情報システムに対する意見は各所で論じられてお りますが,こ の報告書では経営情報システム

を,経 営者の要求に応えて分析結果を提供するデータ処理システムと,そ の基礎となるデー タマ ネ

ージメントの問題を中心に議論を展開 しております。

なお,こ の事業は日本 自転車振興会の機械工業振興資金による 「昭和44年 度情報処理に関する調

査 研 究 補助事業」の うち 「経営情報システムの研究」の一部 として実施 したものであります。

ここに本研究実施にご尽力ならびに御支援を賜わった野村総合研究所 田 中甫,藤 川彰一,加 藤国

雄の各氏および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れ,わ が国情

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3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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人 が報 告 書 を読 む時 に は必 ず 目的 を持 ってい る。 そ の 目的 か ら見 て,こ の報 告書 を読 む 必要 が あ

るか な いか を判 断で きる部分 が 冒頭 に ある こ とほ,時 間 の経 済 とい う点 か ら考 え て 重要 な意味 が あ

る。 そ うい った観 点 か らわれ われ は,第 一 章 をそ のた めの 章 に あ てた 。 したが って,こ の章で述 べ

られ る こ とは必 ず 後 の 章 で詳 説 され て い る。

2章 にお い て は,経 営情 報 シ ステ ムを ど う把握 す る かが論 じ られ て い る。 そ の中 で,経 営情報 シ

ス テ ム を経 営者 の 仮 説 を検 証 す る シス テ ムで あ る と考 え,経 営者 に一般 的 な性 格 が ない以 上 一 般

的 な経 営情報 シス テ ムは あ り得 ない と した 。 そ の結 果,経 営情 報 シス テ ム構成 の第 一 歩 は,経 営者

の要 求 に応 え る分 析 を レポー トす るデ ー タ処理 シ ステ ムを構成 す る こ とで あ る事が 明 らか に な った。

ま た,そ の様 な要 求 に応 え得 るデ ー タ処 理 シス テ ム と して,デ ー タ ・マ ネ ー ジ メ ン ト ・シス テ ムが

有 望 で ある 事が 指 摘 され た 。-

5章 で は 中堅企 業 一特 に製 造業 分野 にお け る一 を と りあげ,そ の経済 的 な位置,MIs化 の 現状

を記 し,そ のMエS化 の あb方 を論 じて い る。 す なわ ち,中 堅 企 業 の今 後,指 向す べ き方 向 と して

(1)高 性 能 な大型 電 子 計 算 機 を共 同利 用 す る。

(2)汎 用 モデ=一 ル ・タ イ プの シ ス テ ム及 び適 当 なデー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ムの採用

を あげ てい る。、

4章 では,前 章 で 定 性 的 に述 べ た結 論 を,定 量 的 に(モ デ ル ス タ デ ィ)の 形 で 一 フォ ロー して

い る。5種 類 の それ ぞ れ異 な った形 の モデ ル工 場 を考 え,そ れ ら各 工場 の業 務 を書 き出 し,標 準業

務 形態 とい う思想 を導 入 して, .5Pt類 の 標準 業 務形 態 の 組 み合 わ せ と して モデ ル を構 成 した。以 上

の抽 象化 の上 に,い ま述 べ た5種 の標 準 形態 別 に,数 種 の代 替 デ ー タ処 理 シス テ ムの 性能 比較 を行

ない,次 の 結論 を得 た 。

(1)中 堅 企業 が単 独利 用可 能 な機 種 は,コ ス ト的 に考 え て,小 型機 な い し中 型機 の小 で あ る。

(2)利 用業 務 の トー タル化 をは か る時 には,多 目的 ファ イルの利 用 が必 要 とな り,中 型機 以上 の ラ

ンダ ム ・ア ク セ ス ・シ ス テ ム の採 用 が 必須 で あ る。

(5)マ ル チ ・プ ログ ラ ミング機 能 は,大 幅 に コス ト・ パ フ ォ ー マ ンス を改 善 す る。

(4)し た が って,中 堅 企 業 がMIS化 を指向 す るな らば,中 型機 が利 用 で き る様 な,何 らか の方法

を構 じる必 要 が あ る。

5章 で は,2章 で情 報 シ ス テ ムの 基 盤 と して有望 で あ る とされ た,デ ー タ ・マ ネー ジ メン ト・シ

ス テ ム につ い て述 べ て い る。 そ の 結論 と して,「 現 状 に おけ る利 用 の 可 能 性 と して,大 容 量 の ラン

ダ ム ・ア クセ ス ・フ ァイル に全 部 の デ ー タを常駐 させ る ことは,現 在 の フ ァ イルで は フ ァイル・コス
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トが 高 く,経 済 的に むつ か しい。 そ こで フ ァイル 構造 が 複雑 で あ り,そ の使用 頻 度 が 高 いデー タに

よる部 分 的 デ ー タ ・ベ ース が実 用 的 で あ る 」 と述べ て い る。

6章 では,4章 で の 分析手 法 を受 け つ い で,主 と して標 準 業 務形態1に つ い て コス ト ・パ フォー

マ ンス の費 用 ・効 果 分析 を行 な った。 そ の 結果,フ ァイル処 理 中心 の処理 形 態 を考 え る と,必 ず し

も一 義 的 に機 種,若 し くは,規 模 を決 定 す る積 極 的 な理 由づけ は で きなか った。 そ のた め には,厳

密 に パ フォー マン ス を判 定 す る種 々な形 態 の標 準 問題 が設 定 され,か っ そ の結 果が 公 開 され る必要

が あ る。

7章 で は,共 同利 用 の現 状 とそ の 問題 点 につ い て調 査 した結 果 が述 べ られ てい る。そ の 結論 と し

て,大 型 機 を中堅 企 業 に提 供 す る事 を本 命 とす る計 算 セン ターは 現 在 ない し,ま た で きるた めに は

むず か しい問題 が あ る。 しか し,そ うい う形 の 共同 利 用 は,す で に述 べ た様 に,重 要 で あ るので,

第三 者機 関 に よる オー ガナ イザニ の設立 が のぞ まれ る。

以 上 述 べ た 様 な構 成 で,中 堅 企 業 にお け るMエS構 造 を考 えて きた。 とこで われ わ れはMIS

をマ ン ・マシ ン ・シス テ ム と定 義 し,最 初 の.Mを マ ンで,次 の エを マシ ンとい う様 に区 分 け した。

そ の結 果 と して,問 題 は 明 確化 した。 す なわ ち,

(1)ト ー タル ・シス テ ム を定 義す る。

(2)ト ー タル ・シス テ ム を細 分化 し,標 準 的 な事 務手 続 きの組 合 わせ で表 現 す る。

⑤ 標 準 的 な事 務手 続 きの コス ト・パ フォ ー マ ンス を各 種 の電 子計 算 機 シ ス テ ムに おい て測 定 す る。

(4)そ の 様 左 トー タル ・シ ステ ムの適 当 な集 合 を考 え,そ の集 合 に対 して適 当 な電 子 計算 機 シス デ

ムを 考 え て,コ ス ト ・パ フ
.オー マ ンス を測 定 し,(5)と 比較 検討 す る。

この様 な ステ ププで 検討 す る中 陥 デー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ムで代 表 され る新 らしい デー

タ処理 ソフ トウェア の位 置 づ け を し,且 つ意 味づ け をす る事が で き る と考 えた 。

しか し,わ れ われ はそ の 試 み に十 分 に成功 した もの とは 思 って い ない。 その最 大 の難 関 は,厳 密

にパ フォー マ ンス を測定 す るた め に必 要 なだ け の標 準 問題 が設 定 され てい な か った こ とで あ り,し

た が ってそ の様 なデ ー タが 入 手 で きなか った 事で あろ う。 コン ピ ュー ター ・ユ デ ィ リテ ィーが 激 し

く多 様化,複 雑 化 して い る現 在,コ ン ピ ュー タ ・ シ ステ ム と しての エ フ ィシ ェン シー を知 る こ と

が 重要 で あ るのは い うまで もない。

われ われ は コン ピ ュー タ ・ シス テ ム と しての エ フ ィシ ェンシー を,ユ ー ザの ニ ーズ に 即 した形 で

知 り得 る様 な測 定 デ ー タを完 備 す る必要 を強 く指摘 す る。

トー タル ・シ ステ ム化 す る た め には,フ ァ イルが 一 元化 され なけ れ ば な らない。 フ ァ イルを一 元

化 す るた め には,大 型 の 電子 計 算 機 が 必要 で あ る。 しか し,そ の ため の 経費 負 担 に耐 え得 ない 中堅

企 業 は,機 械化 にお け る大企 業 とのギ ャ ププ を ます ます大 き くさ れ てい る。 この こ とが 将 来の 中堅

企 業 の 体質 に与 え るで あろ う影 響 は,甚 だ大 きい とい わ ね ば な るま い。 そ の様 な事態 を防 ぐ意 味合

いにお いて も,第 三 者 に よる共 同利 用 オ ー ガナ イゼ イ シ.ン は重 要 で あろ う。 経 営に対 す る助 言 が
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で き るス タ ッフ と,強 力 左 ソフ トウェア と,大 型 の電 子計 算 機 を持 つ オー ガナ イザ ー の 出現の必要

性 を 指摘 した い 。

一5一





2.経 営 情 報 シ ス テ ム の概 念



'



2.経 営 情 報 シス テ ムの概 念

2・1 経 営 情 報 シ ス テ ム の 前 提 条 件

経 営情 報 シ ス テ ム を一言 に して述 べ るな らば 「ト ップが作 った仮 説 を検 証す る シス テ ム」 とい え

るの では 左か ろ うか 。 す な わ ち ト ップは何 か し らいつ も考 え てい て,何 か の拍 子 に そ の考 え をス タ

ッフに提示 し,仮 説 の検 証 を要 求 す る。 要 求 され たス タ ッフは 実 務担 当 者 の と ころ を廻 り歩 い て デ

ー タ を集 め
,そ れ を加工 して仮 説 の検 証 を行 な う。検 証 の 結果 は トgプ に提 出 され,ト ップ はそ の

資料 をみ つ め なが ら,ま た何 か を考 え 始 め る。

これ が,ト ップ を中 心 と した ビジ ネス の ライ フ ・サ イク ル とい え るで あ ろ う。 と ころで,ラ イ フ

・サ イ クル とは一 般 に どん な もの だ ろ うか。2-1図 にシ ス テ ムの ライ フ ・サ イ クル につい ての 図

が あ る。 まず この 図 に つい て考 え てみ よ う。

す べ て のシ ス テ ムに は ニー ズが 先 行 す る ことは い う迄 もない 。 そ の ニー ズ を 明確 にす るた めに環

境 条 件 を 明確 に し,且 つ,明 確 に され た環 境 条件 の中 で,ニ ー ズを充 足 す る為 に動 員 で きる資 源(

人,金,物)を 調 べ あげ る。 これ らの 資料 を一 言 で情 報 と表 示 しでお こ う。 これ らの情 報 を も とに

して シス テ ムの 概 念 を形 成 す る。 こ こで シ ス テ ムの概 念 とは荒 けず りな,た とえ てい え ば コ ンテで

描い た 飛行 機 の絵 のようなものであ るの で,そ の絵 の持 って い る思 想 を活 か しなが ら設計 図 を書 き あ

げ ない といけ ない。 そ れ が シ ス テ ム ・デザ インの部 分 に 相 当す る。 さ て,シ ス テ ム ・デザ イ ンが で

きた ら飛 行 機 を作 る フ ェーズ にす す む。

271図 シス テ ムの ラ イ フ・tサ イク ル

「一〉情 報(ニ ー ズ,資 源,環 境)l

l;工
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、 ↓

使 用
も

Ψ

ス

タ

ッ

フ

劃
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そ の フ ェーズが 生産 の フ ェー ズに 対 応 す る。 最 後 に使 用 の フ ェー ズが あ るが,で き上 った飛 行 機

は 使 い 始め る時 だ け で な く,使 って い る 間 はい っで も,初 め に述 づ た ニー ズ を満 足 してい るか ど う

か をチ ェ ック して い ない といけ ない。 とい うの は,ニ ー ズは 時 と と もに変 わ るも の で あ るか らで あ

るo

で は,今 述 べた シス テ ムの ラ イ フ ・サ イ クル と ビジネ スの ラ イフ ・サ イク ル は どの様 に対 応 づ け

られ るだ ろ うか。 まず,概 念 形成 は ト.プ の頭 の 中で され るで あ ろ う。'それ は 「定 期 路 線 バス で は

先 細 りだか ら,観 光 バ ス を始 め てみ よ うか 」 といつ た形 で 提示 され る と きも あろ う し,「 当社 の能,

力 の範 囲 で有望 な多角 化 分野 を見 出せ 」 とい う形 で提 示 され る場 合 もあ ろ う。 形 はい ろ い ろ あるが,

組織 体 が新 しい 行動 を起 す た めの トリガー で あ る概 念規 定 が トヲプに よって な され る事,そ の裏 に

は2-1図 で示 した意 味 で の情 報 が あ る こ とに注 目 して お こ う。 さてそ の概 念 は ス タ ッフに よつ て

い ろ い ろ検 討 され る。 それ は シス テ ム ・デ ザ イ ンの フ ェー ズ に相 当 す る 。そ の時 に も情報 は数 多 く

使 われ る が,そ の使 わ れ方 は 一定 して い な い。 なぜ な らば,概 念規 定 の され方 に よって検 討 の仕 方

は全 く異 な って しま うか らで あ る。 と もあれ,あ る構 想 が 固 ま った と し よ う。 そ の 構想 が,た とえ

ば ガ ソ リン ・ス タン・ドを作 る こ とだ とす る と,そ の建 設が 行 な われ る 。建設 は ス タ ッフが 行 な う事

に な るだ ろ う。 この フ ェー ズは生 産 の フ ェー ズ にな って くる。 生 産 フェー ズ で も情報 は 多 く使 われ

るが,情 報 の 中身 は,も う少 しコ ンク リー トな もの にな って くる。 さて,ガ ソ リン.・ス タ ン ドが 営

業 を始 め る と,そ の成 績 が フ ィー ド ・バ プクされ て くる。 そ れ は丁 度,使 用 の フ ェー ズ と効 果が 情

報 に フ ィー ド・バ ック してい る部 分 に対 応 す る。 そ の様 に して 初期 のニ ーズ に見 合 う成 績 をあげ て

い るか否 か を調 べ得 る し,ま た企 業 外 の 環境 条 件 の変 化 か ら起 る ニー ズ が,変 化 した時 に もなお 対

応 して い るか否 か を調 べ 得 る。 この 部 分 で は,入 力 情報 は トラン ザ クシ 百ナ ルで あ る し,出 力情 報

は 定型 的 な もので あ ろ う。2-1図 の 右端 に今 述 べ た こ とを図示 してお く。

さ て,以 上 が ビジ ネス とい う活 動 を,そ の一 つ の粒 子 に着 目 して追 いか げ てみ た場 合 の記述 で あ

る。 その 中 で判 った こと と して,ビ ジネ ス の トリガー は定 型的 な思 考 パ タ ー ンか ら生 れ て い ない 嘉

した が って経 営 とい うの は それ を行 な う人 の属 性 に帰 着 す る事,し か し思 考 に必要 な原 料 は2-1

図 で い う情 報 とい うもの で あ る事 が あげ られ る。

そ .こで われ われ は,経 営情 報 シ ステ ムを 次 の様 に把 握 して,そ の 観 点か ら作業 を行 な ってみ る。

「経 営情 報 シ ステ ムは三 つ の側 面 を持 つ 。 そ の第一 の面 は,全 く非定 型 的 な仮 説 を た て る とい う面

で あ り,第 二 の面 は,仮 説 を検 証 す る とい う,方 法 論 的 には第 一 の面 よ りは っ き り してい るが 未 だ

定型 的 とはい え ない 面 で あ るb第 三 の 面 は,情 報 を蓄 積 し,利 用 に 供 す る とい う定 型 的 な要 素 を最

も多 く持 つ面 で あ る 」'、
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2・2経 営 情 報 シ ス テ ム の 全 体 像

・ よ く用 い られ る様 に,会 社 の組 織 を大 き く三 つ に層別 して そ の全 体像 を なが め てみ よ う。2-2

図 に ある様 に,そ れ ら 三 つ の機 能 は,計 画機 能,管 理機 能,実 行 機能 とい う様 に表 現で きる● こ

れ は2-1図 の トプブが 計画 機 能 の 上部 に,ス タ ッフが 計画 機能 の下 部 に,実 務担 当者 が 管理 機 能

"及 び実 行機 能
にほぼ 対 応 す る もの と考 え て よか ろ う。(勿 論,厳 密 な意 味 で の対 応 関係 では な い)

さ て,こ れ ら機 能 は どの 様 に して活 動 してい るので あ ろ うか 。 それ は 機 能 の イ ン プgト とア ウ トプ

gト の関係 を見 てみ るの が 一 番簡 単 で あ り,且 つ明 らか で あ る。

実 行 機 能 は,決 め られ た路 線 の上 を決 め られ た速 度 で,若 し くは加 速 度 で走 って い る電車 に た と

え られ る。'毎 日の デ ー タが イ ン プ ッ トされ,決 った方法 で処 理 され,決 った形 の レ ポー トが 作 りあ

げ られ る。

管理 機 能 は,そ の折 り折 りに要 求 され る情報 に対 して対応 しなけ れ ば な らな い。 そ れ は丁 度 加 速

度が変 化 す る電 車 にた とえ られ よ う。

2-2図 経 営情報 シ ス テ ム の全 体像

・特 殊 ケース

の要 求

その時に必要 →

な情報の要求

毎 日の→

データ

計画機能

決定 を助 け る

レポー ト

要 求 され た

レポ ー ト

_→ 決 った

レポー ト

線 路 は敷 か れ てい るが,勾 配 が 変化 してい るの で,い ろい ろ と考 え て運 転 しな い とな らない。 そ し

て,と もあれ,決 め られ た時 間 に,決 め られ た駅 に到 着 しなけ れ ば な らない。 その 様 に して・ 管理

機能 は実 行 機 能 の手 助 け を うけ なが ら,要 求 に応 じた レポー トを 作 りだ す 。

計 画機 能 は 曲が り くね った道 路 を走 る 自動 車 に た とえ られ よ う・ 自分 で 考 え・ 自分 で決 定 しなけ

れば,ど こへ 向 いて,ど ん な早 さ で走 るの かは 誰 も教 え て くれ な い。 企業 体 に対 してぶ つ け られ る

数 々の,全 く異 な った性 格 の要 求 に対 して,計 画機 能 は管理 機 能 の 助 け を得 なが ら・決 定 を助 け る
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レポ ー トを作 り,決 定 をす る。

それ では,こ の様 な機 能 をバ ジク ・ア ププ してい る デー タ ・シス テ ムは どの 様 に な ってい るの で

あ ろ うか。2--5図 が それ を図示 してい る。 す なわ ち,実 行 機 能 に対 応 す る部 分 に デー タ ・エV!

ン トが あ り,上 部 機能 に対応 す る と ころに は,そ れ らデー タ ・エ レ メ ン ト間 の相 互 関 係 や,デ ー タ

の意 味づ け とい った項 目が対 応 してい る。

2-5図 バPtク ・ア ップす る デ ー タ ・シス テ ム ・

L

2-5図 にっ いて 少 し説 明 してみ よ う。実 務 担 当者 の レベ ル では 多 くの情 報 が集 め られ,あ るbは

作 り出 され てい る。 た とえ ば,経 理・営業ゴ 生産,研 究 開 発 とい った 分野 で作 りだ され る社 内情報 も

あ る し,ま た,渉 外,マ ー ケgテ ィ ング とい った分野 で 集 め られ る社外 情 報 もあ る。 これ らの 情 報

それ 自体 は無 色透 明 な もの で,ど の様 にで も組 み立 て得 るが,手 を加 え な い か ぎ り情 報 の 断片 と し

てそ の ま ま蓄 積 さ れ てい る。 しか し,そ れ らの情 報 は好 み の形 に加 工 で き る様 に,情 報 間 の関 係,

情報 の持 ってい る制 限 とい った こ とが は っき りしてい る。 したが って,新 しく開発 さ れた フ ァイバ
リ

ー グ ラス製 の ヨ タ トの販売 網 づ く りとい った 命題 が 提示 され る と,そ れ に合 わせ て,関 係 ある デー

タをひ き出す こ とは,原 理 上 は可 能 で あ る。 そ の様 な意 味で,デ ー タ ・エ レ メ ン トは 料理 でい うと

ころの ス ー プか ソー ス の よ うな もの で あ る。 そ の もの 自体 は 何 の た め に とい う目的 な しに作 られ て

いるが,レ ス トランに来 た お客 の注 文 に合 わせ て,料 理人 は そ の ス ー プ を使 って お好 み の料理 を 何

で もだせ る。

では,ど うや って お 好 み の料 理 を作 るの か。 こり問題 は特 に重 要 で あ り,後 で 詳細 に述 べ られ る

カSこ こで もそ の理 念 だ け に は 触れ てk・こ う。'2-4図 にそ の考 え 方 が 図示 され てい る。2-5図

でデ 三 夕 ・エ レメン トと あ った 部 分 が デ ー タ ・マ ネー ジ メ ン ト ・シ ステ ム とな って い る。 そ こで先

ず,デ ー タ ・・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ム につ い て説 明 しよ う。 デ ー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ム

とい うのは,デ ー タを容 易 に取 り扱 うた めの 一 つ の手法 で あ る。 た とえ ば,英 語の 単語 の意 味が か
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か れ た カー ドが 沢山 あ った と し よ う。机 の上 に うず 高 く積 まれ た カー ドの 中 か ら 「THINK」 ・と

い う単 語 の 書 かれ た カー ドを見 出 し,そ の 日本 語 と して の意 味 を知 る事 は,至 難 の技 と云 え よ う。

しか し辞 書 の よ うに アル ファベ ッ ト順 に 整理 して あれ ば,「THINK」 とい う単 語 を見 出す ご ど

は 容 易 な事 で あ る。 も う少 し話 をす すめ て,こ ん どは 日本 語 で 「考 え る」 とい う言葉 に対 応 す る英

語 を探 す場 合 を 考 え る。 そ の場 合 に は,ア イ ウエオ順 の辞書 が 必要 に なる。 しか し,「THエNKJ'

とい う言葉 が 辞 書 の何 頁 に あ り,「 考 え る」 とい う言葉 が 辞 書の 何頁 と何 頁 にあ る(こ の場 合 は 英

語 の辞 書 を ベ ー スに して考 え てい る)と い う事 さ え判 れ ば,辞 書 の 中身 の配 列 は全 く ランダ ムで よ

く,単 に 何頁 に あ るか を教 え る よ リコ ンパ ク トな辞 書(こ こで は区別 す るため に辞 引 とい う言 葉 に

そ の様 な意 味 を与 え よ'う),さ え あ れ ば よい 事 に な る。 だか ら新 しい言 葉 が生 れ て きて も(socio

METRエCSと い う言 葉 はそ の例 で あ る)何 も考 えず に ラ ング ム ・モー ドで デー タ ・エVメ ンbの

集 合の 中 に放 り込 ん で おき,辞 引 の 方 だ け修 正す れ ば よい とい う訳 で あ る。 この 考 え方 が デ ー タ ・

マネー ジ メ ン ト ・シス テ ムの基 本 的 な原 理 に な ってい る。す なわ ち,い ろい ろ 左順序 で作 られ た辞'

引 を コ アの 中 に持 っ てい て,そ の 内 容 は フ ァイル'(た とえ ば デ ィス ク ・パ プク)の 中 に しま ってお

く。 そ うすれ ば 必要 な時 には 直 ぐ呼 び出 せ る事 に な る。

この様 に して 好 み の料理 を作 るため に必要 なス ー プ を見 つ けて くる事 が で きた。 あ との料理 は お

客好 み で あ っ て,一 般 的 な方法 論 とい うの は ない 。2-'4図 で もLP,シ ミ ュレー シ 。ン,モ デ ル,

グ ラ フ ィ タク とい った言葉 を適 当に ち りば め てい るだ けで ある。経 営 とい う もの が芸 術 で あ って,

世 の 中 に同 じ経 営が 二 つ とない な らば,そ の ため の方 法 論 もその度 に考 え だ され るべ き で あ って,

この よ うに くれ ば あ'のように受 け る とい った定 石 が ない こ とは 自明 の こ とで あろ う。

特 に2-1図 で い う意 味 の情報 は変化 に富 ん でい るので,経 営情報 シス テ ム とい うの は 常 に変化

に対応 で きなけ れ ば いけ ない。 そ の意 味 で も,情 報 シス テ ムの上 部 構造 は 固定 化 で きない が,下 部

構 造 は そ れ に もか か わ らず 固定化 で きる。 この こ とは,後 で曲 るが,経 営情 報 シス テ ム を考 え る

時 に非 常 に重 要 な点 で あ ろ う。 ・

2-4図 デー タ ・シ ステ ムを使 う情 報 シス テ
.ム

べ
娑 シ"へ夢
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2・5経 営 情 報 シ ス テ ム へ の ア プ ロ ー チ

すで に述べ た様 に,経 営 にお け る意 思決 定 とは,経 営 者 が仮 説 をた て,ス タ ッフが そ れ を検 証 す

る とい うビジ ネス ・サ イクル と して考 え られ る。 そ の 検 証 は デ ー タ を使 って,ま た は デー タを加 工

して 行 左 われ る。 しか し加工 の仕 方 は必 ず しも定 ま った形 が あ る訳 では ない。 す な わ ち,経 営者 の

仮 説 の提 示 の仕 方 に よ り・ ま た検 証 ρ仕方 に対 す る要 求 に よ り・ また周 囲 の環境 条 件(企 業 の 大 き

さ,外 部 経済 環境 とい った外 部 条件,ス タ プフ の質,量,デ ー タの整 備 具合 とい った 内部 条 件)に

ょ り,そ れぞ れ異 な った 形で 加 工 され るべ きで あ り,ま た,た か だ かそ うい った形 で しか加 工 で き

左 い であ ろ う。

最 近 にお け る経 営科学 分野 へ の数 学手 法 の 進歩 は め ざ ま しい もの が あ る。線 形 計 画法,動 的計 画'

法,日 程 計 画法 とい った もの か ら始 ま って ゲー ムの理 論,待 ち合 わせ理 論 に いた るま で,多 くの理

論 が 提 示 され,そ の い く らか は実 務 に利 用 さ れ て い る。 こ うい った 傾 向は 今後 と も,ま す ます さか

ん に なる こ とは,そ うい った分 野 へ の関 心 が各 方 面 で さか ん に な りつつ ある事 実,ま た,学 校 で の

教育 カ リキ ュ ラムに もと り入 れ られ て きた事 実,及 び企 業 内 で もそ うい った状 勢 に対 応 して,徐 々

に信 頼 で きるデ ー タが 集積 され て きた事実 等 か ら して,間 違 い ない と思 われ る。 しか し現在,及 び

近 い 将来 にお い て も,そ れ らの 科学 的手 法 が 強 い 制 約条 件 下 の 最適 解 を提 供 す る以 上 の 寄与 を,
.コ

ー ポ レー ト
,ス トラテ ジ ー に な し得 る とは考 え られ な い。

しか らば経 営情報 シス テ ムは どの ように した ら構 築 で き るの で あ ろ うか 。 ふ たた び レス トラン を'

例 に ひ く。 レス トラ ンには,い ろい ろ な お客 さ ん が入 って くる。 お 客 さん は メニ ュー を見 て,注 文

す る 品物 を決 め るが,決 め た 品物 が 初 めか らそ の お客 さん の(潜 在 的 で あ った にせ よ)食 べ た か っ

た もの で あ るか 否 か は うたヵくわ しい。 ζい うの は,お 客 さん は メニ ュー の中か ら自由 に選 ぶ権 利 が

あ るが,そ の こ とは また,メ ニ ュー の 中か ら しか 選 べ ない とい うことでもある の だか ら。 も しあ るお

客 さん が,い て?来てみ て も,自 分 の食 べ た い と思 った ものが なけ れ ば,そ の レス トランに は来 な く

な るだ ろ う。 そ こで レス トランは,ど の よ うな 自衛策 を こ う じた ら よいだ ろ うか。 まず 第 一 に,そ

の 店 の立 地 条件 を調 べ る。 た とえ ば,周 囲 に事 務 所 が 沢 山 あ り,昼 食 時に は サ ラ リー マ ンが 多い と

か,他 に適 当 な レス トランが ない ので,事 務 所 が 昼食 の接 待 用 κ 使 うとか,そ うい った こ とは,た

しか に,メ ニ ュー を決 め る時 の 参考 にな るだ ろ う。 しか しそ れ は絶 対 的 な もの で は 左い。 たか だか

カ レー ラ イス を入 れ た方 が 良 い か悪 い か とい った 程度 の問 題 に しか決定 的 な力 は ない 。 そ こで,レ 、.

ス トランの 主 人 は こん な風 に 考 え る。最 初 の メニ ュー は立 地 条 件 か ら勘定 して適 当 に決 め よ う。 あ

とは毎 日の お 客 の注 文ぶ りを み て,少 しず つ差 し代 え て い こ う。

この考 え方 は たぶん レス トラン経 営の場 合 に お い て実 際 的 だ と思 う。制 御理 論 の 領 域 で アダ プテ

ィ ヴ ・コ ン トロール と して知 られ る この 考 え 方 は,経 営情報 シ ス テ ム を構 築 す る際 に もま た非 常 に

有 用 な考 え方 で ある。 経 営者が どの様 な発 想 を し,何 を欲 しが る か は,シ ステ ムを設 計す る時 点 で
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は あ る程 度 しか判 って い ない か も しれ な い。 しか し,並 べ られ た料 理 の中 で何 を好ん で食 べ るか が

判 れば,好 ん で食 べ る料理 の ジ ャンルは 類 推 で き るで あ ろ う、。 また経 営者 も,毎 日食 べ て い る間 に

舌 が 肥え て きて,違 う種類 の料 理 に興 味 を示 す こ と もある だ ろ う。 この様 な努 力の集 積 が,経 営情

報 シ ス テ ム を 自然 と作 りあげ て い くの で あ ろ う。

そ の様 な立場 で考 えて み る と,さ し当 り,最 も大切 な こ とは,い ろ いろ な料理 を作 り得 るスー プ

を用意 す る こ とだ ろ う。経 営情報 シ ス テ ムに おい て,こ の こ とは一 体 何 に当 るだ ろ うか。 いろい ろ

な形 で要 求 され る解 析 に応 え得 る・ 整 理 された デ ー タ詳 が・ ま さに ス ー プその もので あ る。 デー タ

間 の 関係 が 判 然 と し,何 等 か の基 準 で関 係 す るデ ー タを も らさず 速 やか に提 供 で きるデ ー タが 入 力

され,蓄 積 され,必 要 に応 じて出 力 され る こ とは ヂ経 営情報 シ ステ ムに と って必要 条 件 で ある。

したが って,経 営情 報 シ ス テ ムは そ のス ター トにお いて 先ず 情 報 システ ムで あ らねば な らな い。

そ して現 状 にお い て然 りで あ る。

情報 シ ステ ムに つい て 議論 す る に あた って先 ず 注 目す べ きは,イ ンダス トリアル ・ダ イナ ミ ック

ス の考 え方 で あ る。 インダ ス ドリア ル ・ダ イナ ミ ククス で は,六 つ の フロー ・ス トラ クチ ュアが 定

義 され てお り,そ れ らの ス トラク チ ュア に よ リイ ンダ ス ト リーは 構成 され る と考 え てい る。 それ ら

六 つ の フ ロー ・ス トラク チ ュア とは

(t)物

(2)注 文

(5)資 金

(4)人

(5)資 本 設備
o

(6)情 報

で あ るが,こ こで(1)か ら(5)まで の フ ロー ・ス トラク チ=ア は,お 互 に独立 で あ る と定 義 され てい る。

そ してそ れ ら五 つ の フ ロー ・ス トラクチ ュア を結 び つ け る もの と して 「情報 」 とい うフ ロー ・ス ト

ラク チ ュア が考 え られ て い る。 フ ロー ・ス トラクチ ュアは 二 つの 状態 で記述 され る。 す な わ ち,在

庫 の テ レ ビが10セ.ト あ る とい うレベ ル と,毎 日tセ ッ トず つ 売れ てい る とい う レイ トの二 つ で

あ るが,こ れ らはす べ て デ ー タで あ る。 したが って情 報 とは,デ ー タ
.とデ ー タ をつ な ぎ合 せ る もρ

とい った 風 に定 義 づ け られ るで あ ろ う。

した が って情 報 で は デー タが 基 本 で あ る。且 つ それ ぞ れ の デー タをつ な ぎ合 せ る とい う事 が必要

で あ る。 そ のた め には,そ の 時 々の ニー ズ に応 じて デー タを 関連 づ け得 る ことが 必要 で あ る。 しか

もその デー タは 常 に 最新 の もの に ア ップ ・ツー ・デ ー トされ てい る ことが望 ま しい。

そ の 様 な観 点 か らデ ー タ ・マネー ジ メ ン ト ・シ ス テ ムが 脚光 をあ び て くる。 デ ー タ ・マ ネー ジ メ

ン ト ・シス テ ムが 情報 シス テ ムを構 築 す るた め に好 ま しい理 由 を考え てみ よ う。 そ の た め には,デ

ー タ ・マネ ー ジ メン ト ・シス テ ムが 考 え られ た理 由 を調 べ て み るのが よい方 法 で あ る。
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2-5図 一 般 に行 われ て い る プ ログ ラ ム ・シ ス テ ムの 開発 とデ ー タ ・マネー ジ メン ト ・シ ス テ

ムの関 係

シ ス テ ム

1
プ ロ グ ラ ム

ス ペ ッ ク

プログラム

作 成

コンパ イル

問題の発見 問題の解答

問 題 の 解 析 一 ー 一 一
一一 ー ー シ ス テ ム の 評 価

■

一 ー ー ー ー ー ー

テ ム
一一 ー ー ー 一 一 シ ス テ ム テ ス ト

ス ベ ツク

ー 一 一 ー

ム ー ー ー ー ー ー ー ー ー ー 一 ___________プ ロ グ ラ ム

ク
シ ステ ム

テス ト

一 ー ー 一 一 一 一 一 一 『 一 ー ー ー 一 ・ 一 ー ー 一 一 ー ー ー ー ー ー ー ー プ ロ グ ラ

テ ス ト

文法的な〉 〉
'テ ス ト

人 ノ 人 ノ
Y Y

開発段階 テス ト段階

汎 用 デ ー タ ・マ ネ ー ジ メ ン ト ・シ ス テ ム

]

」

1
　

.」

2-5図 は あ る要 求 の発 生 か ら充足 まで の サ イク ル を示 してい る。 図 を見 る と,サ イク ル は大 き く

二つ の 段階,す な わ ち開発 段 階 とテ ス ト段階 に別 れて い る ことが判 る。 ま た開発 段階 の各 ステ ッグ

に対 応 す る各 ス テ ップが テ ス ト段 階 に あ る こ と も判 る。 しか し,デ ー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ

ム とい う観 点 か らみ る とも う少 し違 うこ とが 判 るで あ ろ う。 す なわ ち,問 題 の発 見 一解 析 一 シス テ

ム'・ス ペ ック の作 成,と い う二連 の手 順 は発 見 的 左 もので あ り,定 式化 で きない が,プ ログ ラム ・

-12一



ス ペ ックの作 成 一 プ ログ ラ ムの作 成 一 コンパ イルー テ ス トー プ ログ ラム ・ス ペ ックの テ ス ト(プ ロ

グ ラム ・シ ステ ム ・テ ス ト)と い った一 連 の手 続 きは,本 来 機 械 的 な もの で あ り,注 意 の行 き届 い

た汎 用 プ ログ ラムが あれ ば,一 般 的 な形 で の処 理 が可 能 で あ る。 それ に続 く,シ ステ ム ・テ ス トー

シス テ ム の評 価 一解 答 の呈 示 とい った 手順 の部 分 は再 び発 見 的 な部 分で あ り,問 題 オ リエ ンテ プ ド

な部 分 で ある。 こ うい っ た事 実 か ら2-5図 で 示 す サ イク ルは 上 部 構造(発 見 的 な部分)と 下 部 構

造(形 式 的 な部 分)に わけ られ る事 が判 る。 なお こ こで考 え てい る問題 は,必 ず しも複 雑 な経 営上

の問 題 をだけ 指 して い る もの では ない。 そ の意味 で2-5図 の 三 角 形 は2--2図 の 三角 形 と対 応 し

て は い ない。 問 題 は,2-.2図 の実 行 機能 か ら提 出 され る こ と もあ る し(例 え ば請 求書 発 行業 務 の

機 械化 とい った 問題),計 画 機 能 か ら提 出 され る こ ともあ る。(た とえば 新 工場 建 設 に伴 う5年 間 の'

収 支 見通 し とい った 問題)。

と ころ で,計 算機 を使 って問題 を解 く事 を考 え る と,解 答 を得 る まで の ロス ・タ イ ムが多 い こ と

が,大 き な障 害 に な る場 合が 少 な くな い。 そ の解 決 案 を考 え る とき,発 見 的 な プ ロセス で時 間 を節

約す る こ とは,質 の低 下 を 考 えず には 不 可能 で あ ろ う。 しか し,形 木的 な プロ セス が既 成 の プ ロ グ

ラム で相 当程 度代 替 で きる な らば,時 間 を 節約 す る こ と も可能 で あ る。 成 長 してい る企 業 に とっ て

解決 を求 め られ て い る 問題 は 限 りな くあるで あ ろ う。 しか し,そ の 問題 を解 い てい る と,時 間 が か

か りす ぎて タ イ ミング を失 す る と い った理 由の た めに,解 治 れ ない まま に終 ってい る問題 もまた 多

いで あろ う。 そ の時 に短 時 間 で解 答 が だせ る よ うに なれ ば,そ ヒに貯 え られ た情 報 は,そ れ らの問

題 に対 して初 め て有 意 義 に使 わ れ る ことに な る。

違 う立 場 か らなが め てみ よ う。2-6図 に デー タ ・マネ ー ジ メン ト ・シス テ ムの 採用 と情 報 シ ス

テ ム構 築 との 関係 が 述 べ られ て い る。

デ ー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ムを採用 す る と,そ の シ ス テ ムの 属性 か ら,(1)フ ァ イル の一 元化,

(2)プログ ラムの 簡 素化,と い う二 つの利 点 を得 る こ とが で き る。 プ ログ ラ ムが 簡 単 で あ る とい うこ

とは,今 迄 の よ うに情 報 を使 う立 場 にな い人 間(プ ログ ラマー)が,計 算 を しない で も,ユ 「 ザ(,

た とえば経 理 課員,企 画課 長 等)が 直 接 に計 算 機 か ら必 要 な情 報 を取 りだ す ζ とが で き る こ とを意 味

して い る。 ユー ザが 直 接 コ ン ピ ュー タ を使 うとい うこ とは,デ ー タの入 力 も発 生 箇 所 で行 な う とい

うこ とを意 味 して い る。 そ の結 果,入 力 デー タの誤 りも減 少 す るで あろ うが,そ れ に も増 して,フ

ァイルが 一 元化 され た こ と と相 ま って,誰 で も同一 時 点の デ ー タを 使用 で きる様 に な った ことに深

い意 味 が あ る。 さ て一 方,ユ ー ザが 直 接 に計 算機 を使 え る ため に,本 当 に欲 しか った 情報 を好 み の

形 で好 み の 時 に,欲 しい 人 が直 接 入 手 で きる こ とに な った。 こ こで 述べ た 二つ の事 実,誰 で も同 一

時点 の一 元化 され た フ ァ イル を ア ク セス で きる こ と,及 び,誰 で も好み の 形 に情報 を加工 で きる こ

とが,多 様な要求に対処し得る情報システムの構築を可能にしたといい得よう。なお附言するなら

ば,こ の 事 実 は,将 来 に お け る,よ り広 い意 味 の コン ピ ュー タ ・ユ テ ィ リテ ィ建 設 の可 能 性 を示 し

て い る とい い得 よ う。
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2-6図 デ ー タ ・マネ ージ メン ト ・シ ス テ ムの 採用 と情報 シ ステ ム構 築 との 関係

デ ー タ ・ マ ネ ー ジ メ ン ト ・シ ス テ ム

を 採 用 す る

プ ログ ラムが 簡 単 で あ る

情 報 を使用 した い人 が 直

接 コンピュー ターを使 え る

発生時点でデータが更新

される

エ ラーが 減 る

欲しい情報を

欲 しい人が好 きな形で

好きな時に得 られる

同一時点のデータをどのな人

にも提供できる

多様左要求に対処 し得る

情報システムの構築が

可能になる

よ り広い 意 味 の コン ピ ュ一 夕ー

ユテ ィ リテ ィ を可 能 にす る
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2・4大 企 業 のMエSと 中 堅 企 業 のMIS

い ま まで は経 営情 報 シス テ ムー情 報 シ ステ ムに つい て一般 論 を述べ て きたが,も と もと大 企 業 と

中堅 企 業 は 社会 で果 た す役 割 が違 ってい る。 したが って,当 然 の こ となが ら経 営 の仕 方 も違 う し・

判 断 の仕 方 も異 な って い る。 したが っ て必要 と してい る情報 も,情 報 の 加工 の仕 方 も違 うで あろ う。

そ うい った意 味 か ら して,経 営 情報 シス テ ム と しては,明 らか に理論 的 に は異 質 の もの で あ ろ うと

考 え ざ るをえ な い。 しか し先 に述 べ た よ うに,わ れ われ は未 だ真 の経 営情報 シ ス テ ム とい う もの を

打 ち立 て る能 力 を持 ってい ない。 そ こで 前 節 で考 え た様 に,そ のベ ース と して の情 報 シス テ ム とい

うと ころ に着 目す れ ば,両 者 の 間 に何 の 変 わ り もない。 ただ問題 点 は,2・3節 で 述 べ た様 な,デ

ー タ ↓マ ネー ジ メン ト ・シス テ ム を使 え るだ け の大 きな コ ン ピ ュー タ を装 備 す る資 力 が あ るか否 か

とい う点 だ けで あ る。

前 節 まで でプ 経 営情 報 シ ス テ ム実 現 の第 一 歩 は 情報 シス テ ムの確 立 で あ り,情 報 シス テ ム確 立 の

た め の強 力 な ツー ルが デ ー タ ・マネ ー ジ メン ト ・シ ス テ ムで あ る こ とが く りか え し述 べ られ た。 デ

ー タ ・マネ ー ジ メ ン ト ・シ ステ ム を採 用 す る こ とが
,情 報 シス テ ム を確 立 す るた め の唯 一 の途 では

ない が,少 な くと も現 在 あ る手 法 の 中 では,最 も適 して い る手 法 で ある こ とは 間違 い な いの で,資

金 的 に問題 が ある の な らば,も う少 し詳 し く検 討 してみ る必 要が あ る。

そ のた め の第1ス テ ップは,デ ー タ ・処理 シ ス テ ム を建 設 す るた め に必 要 な資金 量 を知 る こ とで

あろ う。 そ の た め には,中 堅企 業 の情 報 シス テ ムが 持 つ リク ァイ ヤメン ト(デ ー タ量,デ ー タ構 造,

使 用頻 度 等)を は っ き りす る こ とが 先 ず 必 要 で あ ろ う。 次い でそ れ ら リク アイヤ メン トを満足 させ

る手 段 の候補(複 数)を 見 出 し,そ れ らの 効率 を 比較 しなけ れ ば な らない 。 そ の結 果 と して得 られ

る最 適 な(し たが って ここで い う最 適 とは,限 りあ る資 金量 と,な さねば な らな い仕 事量 か ら決 ま

るデー タの 質 と量 とを勘 案 した意 味 での 最適 で あ る)デ ー タ処理 方 法 に つい て,必 要 な資 金 量 を計

算 す る こ とが で き る。

そ の結 果 が 中堅企 業 に と って満 足 で き る もの で あれ ば 問題 は な いが,資 金 的 に 問題 が 残 れ ば,そ

の 問題 を解決 す る事 を 次に考 え な くては い け ない。 そ こで,共 同利 用 とい う考 え方 が で て ぐる。 い

くつ か の企 業 が 一緒 に使 うとい うこ とで,そ の リク ァ イヤ メ ン トは前 よ り も複 雑 に な って くる。 ま

た使 用 され る環 境 条件 も制 約が 増 え て くる。 しか し一方,コ ス ト的 な面 で は 余裕 が 生 じで てる。 そ

うい った 事実 を踏 まえ て再 びデ ー タ処 理手 段 として の代 替 案 を考 え,検 討 して,最 適 なデ ー タ処 理

手 段 一 ある場 合 に は デー タ ・マ ネー ジ メ ン ト ・シス テ ムで あろ う一 を決 定 す る。 そ の 様 な サ イ クル

を くり返 してい る間 に,幸 い に して 何 等か の実 行 可 能 な解決 案 が 求 め られ れ ば,情 報 シス テ ム ・オ

リエ ンテ タ ドとい う意 味 で,大 企 業 のMエsと 中堅 企 業 のMエsに は何 等 の差 異 もな くな る。

なお,つ け 加 え る な らば,共 同利 用 の態 勢 を とる とい うこ とは,計 算機 を共 同 で利 用 す るだ け で

な く,中 堅企 業 が 独 自で持 つ こ とが効 率 的 で は な い よ うなス ペ シ ャ リス ト,し か し,ア ダ プテ ィ ヴ

ー15一



に経営情報システムを建設するためには欠かせないスペシャリス ト(例 えばORワ ーカー 計量心

理学者,デ ータ伝送機器の専門家等)を 共同で使用できることになる。中堅企業が激 しい価格競争

の中で生き残るためには,特 色を持った企業に変質することが大切であるといわれている昨今,多

彩なスペシャリストの集団 と緊密な協力態勢を持ち得るという事実は,単 に,計 算機の共同使用の

副産物とはいい得ない重要性を持つであろう。また,と りも直さず,そ れ らスペシャリス トの助言

は経営に役立つ情報の加工のために有益であり,そ の意味で経営情報システムの重要なモデュール

ともいL(え ようo
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3.中 堅 企 業 のMI'Sへ の 段 階 と現 状

5・1 ま え が き

本 章 にお いて は,製 造 業 に お け る 中堅企 業 を中 心 と して,そ の経済 的 な位置,Mエ8の 現状 にっ

い ての調 査 結果 を記 し,そ の 結 果,今 後 の 中堅 企 業 のMISの め ざす方 向 につ い て の一 試案 を述 べ

るo

中堅企 業 は,一 般 に 中小 企業 の上 位 に あ り,大 企 業 程 の規 模 を持 た ない企 業 と定 義 さ れ てい る。

この よ う左 中堅 企業 は,一 方 で は大 企業 の下 請 と して,部 品 加工 を主 とす る企 業 と,比 較 的市 場 の

小 さな製 品,商 品 の製 造,販 売 を行 な ってい る企 業 とに大別 で きる。 ・

中堅 企 業 のMISの 現 状 を,電 子 計算 機 の利 用 状 況 か ら見 る と,一 般 に,こ こ2年 間 の間 に,主

として小 型 機 を導 入 して い る企業 が 多数 を 占め てい る ことが わか る。

しか し,そ の利 用 の内容 につ い て は,個 別 業 務 の;お 互 に 関連 しない形 で の利用 が大 部 分 を 占 め

て い る。 これ は,利 用 に あた って の動 機 一経 営 ・管理 レベ ルの 向上 一 とは 大 き なギ ャ タブが あ り,

多 くの 中堅 企業 は,現 状 に満 足 して い ない,こ の様 なギ ャ クプ を生 み だ した 原 因 と して,人 材,資

金 の不 足,電 子 計 算 機利 用 技術 の未 熟 が,あ げ られ て い る。

この 様 な背 景 と,MエSの 今 後 の予 測 され る発 展方 向 とを合 わせ て考 え て み る と き,中 堅 企 業 の

今後 指 向す べ きMエSの 方 向 と して,次 の様 な形 が 考え られ る。

す な わ ち,ハ ー ドウェア 的 に は,高 性 能 な大 型電 子 計 算 機 の共 同利 用 に よ り,資 金,人 材 の 圧迫

を分 散 す る。

、ソ フ トウ ェア 的 に は,汎 用 の モ ジ ュー ル ・タ イプの シス テ ム と,層そ れ をサ ポー トす る デ ー タ ・マ

ネ ー ジ メン ト ・シ ス テ ムの 開発 を行 ない,こ れ に よb段 階 的 にMエSの 適用 業 務 を拡 大 してい く。

島

、
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5・2中 堅 企 業 の定 義

中小企業基準法(38年),中JJ・ 企業近代化促進法(38年),中 小企業等協同組合法(58年)

等の定義によると,中 小企業 とは,製 造業においては,資 本金5000万 円以下あるいは,従 業員

500人 以下の企業をいう。

一方,い わゆる大企業と呼ばれる企業は・通常資本金10億 円以上の規模の会社をいっている。

ここに,中 小企業と大企業の中間にあって,中 小企業のような,法 の明確な規定もなく,し かも大

企業のごとく国際的な取引の場で競争力を有する所までいかない企業群が存在 している。

一般に,こ の企業群を中堅企業 とい う名で呼んでいる。すなわち,中 小企業の上位風 及び,資

本金10億 円以下の企業を一つのグループとして,中 堅企業 と呼ぶことにする。

以下,こ の中堅企業の地位 ・特質とい うものを,機 械工業だけに限って考察しよう。

以下の統計は一一部昭和58年 度のものであb,少 し古いが,中 堅企業の構造を明らかにするのに

は問題がないであろう。

機械振興協会経済研究所の機械工業における中堅企業の調査,「 製造業における法人業の資本金

別構成」によると中堅企業の地位は,過 去4年 間の間に少しずつ上昇 している事が判る。その割合

は,資 本金10億 円以上の大企業の増加の割合に比べると,格 段に小ぎいが,資 本金5000万 円

以下の中小企業に比べると,そ の伸び率は,比 較的大きなものがある。特に,企 業数,売 上高,従

業員数については,大 企業の大幅な増大により,中 小企業群は減少傾向があるが,中 堅企業は若干

増大 している。

次 に中堅企業の存立分野を考えてみよう。同 じく機械振興協会経済研究所の機械工業における中

堅企業の調査 「資本金階層別企業の機種別主要機械の部分品,取 付具;付 属品出荷額の比率」によ

ると,資 金5000万 円以下の中小企業が,あ る特殊左分野を除いては,大 部分のシェアを占めて

いることがわかる。すなわち中堅企業は,自 動軍用内燃機関,建 設,鉱 山機械,金 属工作機械,紡

績機械,自 動車等の部分品,取 付具,付 属品において,比 較的大キなシェアを占めている。中堅企

業(資 本金5000万 円～10億 円)の 占める総売上高の割合は,製 造業全体の約20%で あり,

上記以外の分野にむいても,何 らかの形で,完 成品を製造 している中堅企業が,多 数存在している。

また,.機 械工業大分類品目の付加価値額シェアを考えてみると,大 企業が優位にあるものは一般

的には,そ の市場が比較的大きく(数 十億円～数千億円),技 術的にも高度のものが多い。(タ ー

ビン,ジ ーゼル機関,ベ アリング,ト ラクタ,発 電機,電 動機,家 庭電化製品・電話自動交換機,

乗用車,ト ラック,バ ス,鉄 道用電車,貨 車,タ ンカー 飛行機,等 冷)

一方,中 堅企業が優位を占める品 目は,そ の市場は,大 企業優位のものと比べて,市 場が比較的

小さく(百 敷十億円程度まで),一 部を除いては,技 術的に,そ う高度のものが要求されないもの

が多い。
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また,'中堅企業が,優 位を占めるものの内,中 小企業と競合関係にあるものに比べて,大 企業 と

競合関係にあるものが,極 めて少い。

次に中小企業庁の中小企業総合基本調査報告書 「従業員500人 未満の機械工業に属する企業の

資本金規模別主要販売先に対する販売割合,最 大販売先の産業,主 要原材料,商 標の状況にういて

の昭和41年12月51日 現在の調査結果では,中 堅企業の大部分は,調 査範囲に入っていないが,

一一応,資 本金5000万 円以上の企業は,中 堅企業 と呼ばれる地位にあるのでこの資料に基づいて

考えてみると,一 般 的に,主 要販売先に対する販売割合が,企 業規模が大きくなるにつれ,減 少 し

ている。また最大販売先の産業を見 ると,資 本規模が大きくなるにつれて,卸 売業,そ の他の企業

の占める割合が増加 している。精密機械の中堅企業を除 く中堅企業群は,最 大販売先として製造業

を持つ割合が過半数を越えているが,そ の割合は,企 業規模の増大とともに減少している。逆に,

最大販売先として中堅ない し大企業の分野に属する製造業を持つ企業は,企 業規模の拡大とともに,

増加 している。

一方,材 料の手配,商 標の面からみると,企 業規模の増大 とともに,自 主性 を持っている企業が

増大 している。

産業別にみると,精 密機械に属する中堅企業が,販 売先,材 料の手配,商 標の面とも,自 主的な

経営を行なっている企業が多いことがわかる。ついで,機 械,電 気機械器具製造業に属する中堅企

業がこれにつぎ,輸 送用機械器具製造業に属する中堅企業は,そ の過半数が,大 企業の製造業の下

請の形をとっていると推察できる。

以上により,製 造業に属する中堅企業の性格 を大きく分けると次の二つのタイプが考え られる。

(t)・大企業の下請として,比 較的大量生産される標準加工部品の製造 を主 とする企業群

(2)そ の中堅企業vas・いて,独 自の完成品商品を製造 し,販 売している企業群

`

v
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5・5 中堅企業 の機械 化の現 状

5・5・1 全 体 的 な機 械 化

5-1図 に汎 用 電 子計 算機 組織 の型 別 の 設置 台 数,金 額 の年 次別 推 移 を片 対 数表 にて 示す。 この

表 よb,全 体 の設 置台 数 は,過 去5年 間,年50～45%の 増 加率 で ほ ぼ平 均 して増 加 してい る こ

とが わか る。5年 間 で の増 加 は約58倍 で ある。 型別 にみ る と昭和42年 を境 と して,そ れ以 前 に

は中型 機が 最 も増 加率 が大 きか ったが,そ れ以 後 は,大 型,小 型 が著 し く伸 びて い る。過 去5年 間

の増 加率 でみ る とt.大 型 が5.5倍,中 型 が52倍,小 型 が5.0倍,超 小 型 が5i倍 とな ってい る。

昭和44年9月 現 在 で,セ.ト 数 に おい て,小 型 は 中型 と殆 ど肩 を並 べ る所 まで 成長 し,金 額 に

おい ては,大 型 が中 型 に代 って,一 番大 き な シ ェアを 占め るに至 って い る。

それ で は,こ の よ うな大 型,小 型 の大 幅 な成 長 の原 因 は ど こに あ るの だ ろ うか。

5-t表 は,昭 和42年5月,昭 和44年9月 の産 業 別電 子 計 算 組織 実動 状況 を比較 した表 で あ

るo

この表 よ り,平 均 して大 型 機 を導 入 してい る産業 は,鉄 鋼,電 子 計算 機 メー カを含 む電 気機 械,

輸送 用 機械,金 融,保 険,証 券,電 力,ガ ス,政 府,政 府 関係 機 関 で あ り,こ の様 な産 業 に おい て

は,台 数 も大 幅 な増加 をみ せ,し か も,1セ ッ ト当b金 額 も,比 較 的大 きな伸 び を示 してい る。 従

って大 型が 大 幅 に増 加 した原 因 と して は,第5世 代 の電 子 計算 機 が,こ の期 間 に大 量 に市場 にで た

こ と,上 記 の よ うな超 大,大 企 業,法 人 が,そ れ に合 わ せて,大 幅 な機 械 化 を行 ない,時 には数 台

～数 十 台 の大型 を含 む電 子 計 算 機 を導入 した こ とに よる もの と推察 で きる。

一 方
,小 型 の 同時期 にお け る増加 の原 因 を考 え てみ よ う。 同 じ表 か ら,セ ッ ト数 は 増 加 してい る

が,1セ ッ'ト当bの 金 額 が 減 少 して い る産 業 が数 多 く見 られ る。 た とえ ば,建 設 業,食 品,繊 維,

紙 パル プ,硝 子,セ メ ン ト,機 械,そ の他 製造 業,卸 小 売,商 事,サ ー ビス,地 方 公 共 団体,法 人

団体,農 協 な どで ある。

これ らの産業 は ・一般 的 に そ の 内 部 に 多 くの 中堅 企業,中 小 企 業 をかか え て い る。 小型 の普及 は ・

この よ うな企業 に まで,機 械化 の 波 が押 し寄 せ た結 果 で は なか ろ うか。

この調 査 は,世 間 で よ くい わ れ る大 企業,特 に,超 大 企 業 と中堅以 下 の企 業 との コン ピ ュー タ ・

ギ ャ ップが ます ます大 き くな って い く現 実 を よ く表 わ してい る。 これ が,企 業 の経 営力 の格 差 に与

え る影 響が 大 きい こ とは,大 企 業 の電 子 計 算 機 に よる合理化 が極 度 に進 ん で い る多 くの 例 か らも推

察 で きる。

'
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5-1表(1)産 業別汎用電子計算組織実動状況
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5-1表 .(2)

台 数

44-9

金 額

1セ ット

当 り金 額

42-5

台 数 金 額
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宗 教 法 人

研 究 所

業 種 不 明

2

6

120

2550

60

125

1

5

6

22β25

18奄190

5284夕55

2Z823

6ZO65

54ス492

合 計 5601 ,51qg24 91 2609 224796β57 84162

・

一

出 所:「 調 査 季報 」JECC

ψ
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5一2表 中小企業電子計算機利用調査結果

1.調 査 対 象

製造 業:中 小 企業 合理化 モ デ ル工 場 従 業 員100人 以 上

調 査 企業 数456回 収 数267(61・2%)

調査 時 期 昭和44年8月1日

2.統 計 表

…
.

(億円1年)

企

業

数

平 均

従業員

計 算 機 利 用 企 業 計使用企業

単 独 利 用 企 業 センタザ1』用企業 企

業

数)

計画 中

企業数障拳
レンタル

(賛)

騰
鶴際

幽
(り

雌
〔売上に
付する%

1～5億 円 105 112 12(117)
228

千 円
455

千 円(15)

0
(o) 千 円 91 59(429)

6～10 64 209 15(2α5)
552

566

(α89)

5
(Z8)

59
(006) 46 52(6%)

1f～20 51 556 19(5Z3)
587

670

(α55)

8
(157)

189

(α14)
24 20(8五5)

21～50 54 550 16(4ス1)
505

1,221

(α45)

6

(1ス6)

520

(ユ21) 12 11(9t7)

51以 上 7 715 5(7t4)
1,098

1,805

(α19)

1
(143)

1 1(100)

不 明 8 161 5(5Z5)
760

1,041

(一 一)

0
(o)

5 2(40)

合 計

(平 均)
267 255 68(255) 469

841

(α42)

20

(ス5)

262

(α17)

179 105(587)

&利 用企業について

利 用 経 過 期 間 平均人員 仮び平均麗 灸日数)

1年

未満 1～2 2～5 5～4 4～5 5以上 計 鶴 SEe『 グラマ
プロ キーパ

ンチ 市 瑠 計

単 独利 用' 59 15 6 5 4 f 68 ♂ α♂ 2{人 2♂ 己 6人

センター利用 6 8 0 5 1 2 20

.

年2
.1 20 1.5 1.5 22

出所:中 小企業庁 昭和44年10月 調査 より抜粋

も
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一
5・3・2 中堅企業にお ける機械 化の現状

5-2表 は中小企業庁による中小企業電子計算機利用調査結果(昭 和44年10月)よ りの報告

をもとにして作成 した表である6

この表 よ り,明 らかに企業規模の大きさに対応して,計 算機を導入 している企業数の割合が増

加していることがわかる。しかもその計算機の規模も,企 業規模に応じて大きくなっている。 しか

しその大きさは,小 型の範囲が殆どを占めている。逆に,売 上に占める,計 算機関係経費の占める

割合は,企 業規模が大きくなるにつれて小さくなっている。従って,計 算機を単独利用 している企

業が,現 在導入 している以上の大きな計算機を導入することは,企 業規模の小さな企業に とっては,

可能性はあまりないといえる。また,現 在単独利用 している企業も,そ の利用経過年数が2年 以下

のものが,そ の殆どを占あている。これは,小 型電子計算機が大幅な増加を示 した時期 と一致 して

いるo

一方,セ ンター利用の企業につhて は,利 用企業数は,単 独利用企業数の5分 の1以 下と非常に

少ない。しか も,企 業数と企業規模の間には明確な関係はない。経費については,企 業規模に対応

して大ぎくなっているが,そ の大 きさは単独利用の場合の半分以下である。利用経過年数も,2年

以内の企業が過半数を占めている。

未使用企業のうち,使 用を計画している企業の割合は,企 業規模に応じて大きくなっている。こ

れは今後も,計 算機の需要増加の要因 と考えられる。

利用企業の計算機部門の平均人員数は,そ の活動の中核となる管理者,シ ステム・エンジニアを

合わせて1.5入,経 験年数2年 強となっている。これでは,シ ステム化を進めていくのには,不 充

分であると考えられる。
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5_5表 に受託計算センターに関する現状調査結果を示す。統計は 従業員数規模別の統計値を示

している。 これによれば,中 小企業の業務を受託す る割合の多いセンター坑 規模も小さく,設 立

も比較的新しく,設 置 している計算機 も,小 型が殆どを占めている,規 模の比較的小さなセンター

に多い。 しかし受託中小企業か らみると,セ ンター間にはそれ程大 きな差はない。つまり,規 模の

小さなセンダ口吟 中小企業の受託業務を中心として規模が大きくなるにつれ,対 象企業の範囲が

広くなってい るといえる。

結論的に底 中堅企業 中小企業の機械化の現状は,大 勢としては単独利用 を志向 しているが,

利用機種は小型ない し中型の小までに現在の ところ止まっている。 センター利用についても,中 小

企業 を主な相手とする所はs小 規模なセンターが多いといえる。

5-5表 計算 セ ン タF現 状

調査対象

調査センター数

集計対象 日

245ケ 所

124ケ 所

回 収数167ケ 所(6a2%)

(カ ー⇔ くンチ専 業15,メ ーカ直 属21,内 容 不備9を

除 く)

規 模

(従業員数)

センター

数

平 均
従 業
員 数

平均年間

売上(千 円)

設 備 内 容 設 立 時 受託中小企業

大 型 中 型 小 型 合 計 S.40

以 前

&41

以 後

数
(割合)

麟
割 合

1～10 22 ス9〈 9650 0 2
22

(14)
,24 2 19

405

(94%)
252%

11～50 58 2α4 4忽892 o 22
25

(4)
45 7 51

745
(71%)

422%

51～50 22 4α9 6a252 0 21 7 28 8 14
150

(29%)
245%

51～100
・

20 697 124569 0 19 6 25 月 9
502'

(44%)
357%

101～ 22 199[5 41Z412 10 46 8 64 17 5
410

(2竺%)
265%

合 計

(平均)
124 61.5 131,515 10 110

66
(18)

186
'45

78
Z210

「46%)
5α5%

O内 超小型

出所:中 小企業庁 昭和44年tO月 よb抜 粋

・●
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5・4中 堅 企 業vakSけ るMエSへ の 関 心

前節 で は,中 小企 業 に お け る電 子 計算 機 利 用 の現 状 につ い て,そ の数 量 的 実態 を検 討 して きたが,

同 じ調 査 に おけ る利 用 の 内容 に つ い て検 討 して みて,中 堅企 業 を含 む中 小 企業 が,MエSに 対 して

.ど の よ うな意 識 を持 って い るか 調 べ て み よ う。

5-4表 に,電 子計 算 機利 用 企業 の規 模 別利 用 業 務内容 の 調査 結 果 を示 す。 この表 よ り利用 業 務

内訳 と しては,販 売 関係,在 庫 関係,労 務 関係 の 業 務 に利 用 さ れ て い る割 合 が多 い こ とが わか る。

5-2表 の利 用 企業 数,88社 と比較 してみ る と,給 与計 算,販 売 業 務,売 掛金 ,在 庫 業 務に利 用

.し て い る企 業 が,そ れ ぞ れ 約半 数 あ る こ とが わ か る。 予 想外 に少 ない の が経 理 業 務 で あ る。 計 画 関

係 は やは り少 な く,調 査 の諸 統 計 か ら判 断す る と数 社程 度 が利 用 してい る に過 ぎ ない。

企 業規 模 の違 い に よ る利 用 業 務 の差 は殆 どみ られ ない。

5-5表 に 中堅 企業 の電 子 計 算 機利 用 の動 機 と効 果 の調 査 結 果 を示す 。 そ こにか か げ て あ る項 目

を,そ の 目的 か ら次 の4つ に大 別 して 考 えて み よ う。

(t)人 員 の増 加抑 制 あ るい は 筋 隈及 び間 接費 の節 減

(2)現 在行 な ってい る業 務 の 改 善

(5)経 営 ・管理 の レベ ル ア ップ

④ 間接 的 な効果'

t'最 初 に全 般的 にみ て
,電 子 計 算 機利 用 の動 機 と しては,(5め 経 営 ・管理 の レベ ル アvブ をめ ざ し

た ものが 大 きな ウエ イ トを占 め てい る。・次 に,(1)の 人 員 ・間接 費 の 節減 と(2)の現在 の業 務 の改善 を

ね らっ た ものが 続 い て い るoこ れ は,電 子 計 算機利 用 を単 な る業 務 の改 善 に とどめず,経 営の体 質

まで 高度化 したい とい う期 待 が 大 きい ことが わか る。

ところ が,逆 に,経 営 の体 質 の 高度化 とい う面 で は,効 果 が は っ き りあが ってい る と答 え た企 業

が非 常 に 少 ない。 一 方,業 務 の改 善 に関 して は,効 果 が あ が った と評 価 して い る企 業 が,約3分 の

2を 占め てい る。

次 に単 独利 用 企 業 とセ ン ター利 用 企 業 の 間の差 異 をみ てみ よ う。単 独利 用 企 業 は,そ の動 機 の 点

か ら,経 営の体 質 の 高度 化 をね ら った企 業 が 比較 的 多 い が,そ の効 果 は,ま だ十 分 に あが ってい な

い とい う企 業 が,5分 の2近 い。 一 方,セ ン ター利 用企 業 は,動 機 の面 か ら,人 員,間 接 費 の節 減

をね らった企 業 が 多 く,し か も,効 果 の上 って い る と評 価 してい る企 業 が,層大 多数 を 占め てい る。

この ことは,セ ン ター利 用 企 業 と単 独 利 用 企業 の,目 的 意識 の違 い をは っ き り示 してい る とい え よ

う。 ・'

次 に,5-6表 に,導 入 に当 って 苦 心 した事 柄 に 関す る調査 結 果 を示 す。 これ に よる と,全 般 的

に,帳 票 会 計組 織 の シス テ ム設 計,商 品,製 品,工 程 の コー ド化 等,電 子 計 算 機 利用 に よ'る必 然 的

な準 備 作業 に苦 心 してい る企業 が,大 多数 を 占め てい る こ とが わか る。 これ は,個 々の企 業 の性格

'
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に違 いが あ って,汎 用 の シス テ ム設 計,コ ー ド体 系 な どが十 分 に開発 さ れ て ない ため と考 え られ る。

また単 独 利用 企 業 に つ いて は,人 材 の確保,訓 練 に苦 慮 した企 業 が,比 較 的 多数 を 占め てい るの は,

そ の性格 上,当 然 とい え る。こ,れ は,人 員,人 件 費 の節 減 に効果 を あげ た と評価 した企 業 が,セ ン

ター利 用 の企業 に比 べ て少 ない こととも関連 してい る と思 われ る。 当初 の投 資 に意外 に資金 が か か っ

た と答 えた企 業 が 非 常 に少 ない こ とは,各 企 業 と も,そ の 資金 力 に応 じて無 理 な投 資 を しなか った ・

たあ と考え られ る。一 方 で は,経 営 体質 の レベ ルア ップ を,電 子計 算 機 の利 用 に よ り志 向 しなが ら,

資金 面,人 材面 の制 約 に よ り,大 企 業 の様 に,中 型,大 型 の計算 機 を導 入 し,多 数 の専任 要 員 を確

保 で き ない,中 堅 企 業以 下 の規 模 の企 業 の悩 みが,こ の調査 結果 か ら も推 察 され る。

以 上 を総 合 す る と,中 堅 企 業 にお い て も,.大 企 業 と同 じ く,経 営,管 理 の レベ ル ア ップ をめ ざ し'

て,計 算 機 を利 用 しよ う と して い る。

しか し,そ のMエS化 へ の道 に対 して,大 企業 以 上 の 問題 をか か え てい る。

そ の第1は,人 材 で あ り,有 能 な経験 の あ るシ ステ ム ・エ ンジ ニア の確 保 に は,大 企 業 とは比較

にな らない苦 労 が あ る。

2番 目に は,資 金 的 に み て,単 独利 用 を し よ うとす る と,利 用 可 能 な計 算 機 が,中 型 の小以 下 に

な る ことで あ る。'

5番 目に は,人 材 と も関連 す るが,シ ス テ ム分析,設 計 につ い て十 分 な技 術 を持 ち合 わせ て い な

い こ とであ る。

4番 目に は,大 規 模 な計 算 セ ン ターが,中 堅 企 業以 下 の企 業 に対 して,十 分 に門 戸 を解放 してい

ない ことで あ る。

以 下,そ れ では,中 堅 企業 のMエS化 を ど う考 えれ ば よいか,次 節 以 下 で考 え て み よ う。
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5-4表 規模別利用業務内容(製 造業)

1～5

億 円

6～10

億 円

11～20

億 円

21～51

億 円

51億

円 をこ

え るもの

不 明 計 %

営

業

受 注

販 売

購 ・ 入

売 掛 金

5

7

2

7

5

8

5

6

9

15

4

15

10

'15

8

11

1

5

5

5

1

1

0

1

27

47

22

41

ム2%

1α6%

51%

95%

小 計 19 22 59 42 12 5 157 51.4%

生

産

工数作業管理

資材 管 理

5

4

4

5

6

6

5

4

0

2

0

0

18

19

42%

▲4%

小 計 9 7 12 7 2 0 57 a6%

在

庫

受 、 入

払 出

在 庫

保 管

6

.

6

7

2

6

6

8

2

10

9

11

5

7

8

10

1

4

4

4

1

1

1

1

0

54

54

41

9

ス9%

z9%

95%

21%

小 計 21 22 53 26 15 5 118 2ス4%

労

務

給 与 計 算

社 会保 険

7

1

9

5

15

4

15

8

'5

1

1

1

50

18

1t5%

42%

小 計 8 12 19 25 4 2 68 157%

経

理

一 般 会 計

原 価 計 算

郷胡噺 贈理

4

2

0

4

2

1

4

5

2

8

5

1

2

1

1

0

0

0

'22

11

5

'

51%

25%

1.2%

小 計 6 7 9 12 4 0 58 a8%

計

画

需 要 予 測

利 益 計 算

設 備 計 画

工 程 計 画

販 売 計 画

技 術 計 画

統 計

0

0
、

0

0

0

・0

0

0

0

0

1

0

1

5

0

5

0

1

5

1

5

0

2

1

1

1

5

5

1

1

0

0

1

1

1

0

0

0

0

0

1

0

1

6

1

5

5

7

12

α2%

1.4%

α2%

α7%

1.2%

t6%

28%

小 計 o 5 15 11 5・ 1 35 a1%

・合 計 65 75 125 121 40 9 455 100%

出 所:中 小 企業 庁調 査 昭 和44年10月一29一



5-5表 動 機 及 効 果

単 独 利 用 セ ン タ ー 利 用

動機効果

項 目

動 機
期待 した結果

動 機

噛

期待した結果

'

養是

1一 つ

応たはと

効悪果
う

が
あ

義

覆

`声'

li

養是

一 つ

応たはと

効思
果 う
があ

て
◆

x

い

件 数 % 件 数 %

人 員

コス ト

の

節 減

ト

事務量の増大と労働力
不足をカバーするため

48 159% 9 19 18

●

18・ 208% 5・ 9 4

間接費を節減するため 22 &7% 0 8 14 5 57% 0 3 2

人件費を相体的に節減
したいため 25 ス2% 5 5 17 6 ム9% 0 4 2

95 2Z5% 12 52 49 29 554% 5 16 8

業 務

の

改 善

在庫統制を自動的に実
施するため

50 a7% 2 10 16 4 46% 0 2 2

日報,月 報を迅速正確
に作成するため 52 15.1% 15 26 7 12 159% 7 2 2

日程管理の向上により
能率の向上をはかるため

14 41% 1 2 " 4 ▲6% 1 0 5

96 2Z9% 18 58 54 20 251% 8 4 7

計 画

管 理

の
4

高度化

コス ト利益を管理す るため 19 55% 2 6 10 5 57% 0 5 2

コンピュータを中心 と した

管 理システムを確立するため
46 ほ5% 5 15 25 10 1t5% 2 1 6

技繍 の質を向上する
ため 9 26% 0 0 9 5 54% 0 0 3

従来出来なかった計算調
査を実施するため

28 a1% 6 6 15 7 80% 0 5 2

フレッシュな経 営f青報 を把

握 するため

.、

21 61% 5 7 11 4 46% 2 1 1

市場環境の変化に迅速に
対応するため

15' 58%
、

1 5 8 4 へ6% 0 1 3

156 394% 15 55 78 29 554% 4 11 17

経営に対する社員の意識
を高めるため 18 52% 1 7 9 5 57%

A

1 2 2

'

計 545 100% 45 112 170 87 100% 18 33 34

'

出所:中 小 企 業庁 調 査
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昭和44年tO月



5-6表 苦 心'し た 事 柄

回
帳標会計組 人材の確

'
社内プ取引 当初の投資 商 品,製 品一

項 目
織 の システム 保訓練に

先 へ のPR

不足 に よ り
に意外に資 工 程 の コー

答 設計に苦慮 苦慮 した 混乱をきた 金がかかっ ド化に苦慮
計

数 した した
た した

1～5億 円台 12 5 5 0 0 4 12

6～10. 16 8 4 4 1 7 24

合
一

11^20w 24^ 14 7 5 4 15 45

21～50■ 22 6 6 8 0 9 29

51億 円以上 6 1 4 2 o 4 11

計 不 明 2 2 1 0 0 0 5

小'計 82 56 25 19 5 59 、124

1～5億 円台 12 5 5 0 0

・

4 12

'

単
6～10・ 12 5

、

4 4 1. 6 20

11～20冒 20 15 7 5 5 11 57

独 21～50・ 16 5 5. 6 0 5 19

51億 円以上 5 1 5 2 0 5 9

利
不 明 2 2 1 0 0 0 5

用

小 計 67 29 25 15 4 29 100

1～5億 円台 0 0 0 0 0 0
'

0

セ 6～10日 4 5 0 0 0 1 4

ン
11～20・ 4 1 0 2 1 4 8

タ

1
21～50・. 6 5 1 2 o 4 10

51億 円以上 1 0 1 0 0 1 2

利
不 明 0 0 0 0 0 0 0

用

小 計 15 7 2 4 1 10 24
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5・5 MエSの 発 展 段 階

中堅 企 業 のMエSを 考 え る時,現 在MISと い うもの が,ど の よ うに把 え られ,ま た 将来 の方 向

として,ど のような形が考えられているかをみることが必要である。

まず最初に,企 業における業務が,ど のような形で行なわれているかを考えてみ よう。企業の業

務の分類は,い ろいろな形が考えられるが,そ の性格から大きく次の2つ の形e!i分類できるだう う。

1.実 施業務:業 務の内容が,論 理的に明確にできる業務

2非 実施業務:実 施業務に対 して,目 標方針を与え,そ れを管理指導する業務

MエSに おいては,情 報の処理,報 告 というものが,そ の中核を占めていると考えられる以上,

その対象 とな る の は,実 施業務である。 しか しなが ら;実 施業務,非 実施業務の区別は,本 来相

対的なものであり,経 営 ・管理 ・及び周辺の技術が進歩するにつれ,実 施業務の範囲は拡大し,そ

の結 果,両 者 の内 容 も,時 代,企 業 に よ って異 な った もの に な る。 そ の 変 遷 は,5-2図 の よ う

な形 を とる と考 え られ る。 こ の結 果,現 在 で は,非 実 施業 務 の重 要 な部 分 と して,実 施 業 務部 分 の

範 囲 を拡大 し,こ れ に よ って,MエSを よ り高 度 な もの に してい くとい う業 務 が 含 まれ る よ うに な

ったo

そ れ では,'こ のMエsの 発 展 段階 を,よb具 体 的 に見 るた め,そ の 有 力 な武 器 で あ る電 子 計算 機

の利 用形 態 の変 遷 を,3-5図 に示 す 。

5-5図 に 示 す如 く,現 在 は,一 般実 務 層 に対 して,企 業 内部 の業 務 を総 合的 に関 連 づ けた形 で

の情報 処理 が 可 能 に な った時 代 とい え る。 しか も,現 在 の この形 態 は,将 来 の よb高 度 のMエ8を

志 向す る た めの一 つ の 布石 と して把 え る こ ともで き る。

このMエSの 発 展 過程 を,加 工 技 術 と対応 させ て考 え てみ よ う。

企 業 の初 期 の段階 及 び小 規 模 な時 に は,事 務 の道 具 と して,そ ろ ばん,大 福 帳 とい う初歩 的 な技

術 だけ を 使用 して,事 務 の大 部 分 を行 な っ てい た。 これ は,刃 物,簡 単 な道 具 で物 を加 工 してい た

時 代 に対応 す る。 次 の段階 と して,金 銭 登 録 器,卓 上 計算 機,タ イ プ ライ ター,カ ー ドマ シン等 の

導入 に よ り,個 々の事 務 作業 の一 部 分 が,機 械 的 に お きか え られ て きた。 これ は,施 盤,フ ラ イス

盤 等 の汎用 機 械 が導 入 さ れ て きた段 階 に相 当 す る。電 子計 算 機 が 開発 され,そ の利 用技 術 の進 歩 に

伴 い,あ る事 業 作業 全 体,た とえ ば給 与 計 算,売 上 計 算等 が,そ の 殆 どを電 子 計 算機 に よ って行 な

い得 る よ うに な った。 これ は,専 用 機 の 開発 に相 当す る と考 え られ る。 さ らに進 ん で,企 業 の あ る

部 門 の業 務,た とえ ば,生 産 管理 とい った一 連 の業務 が,電 子 計 算 機 に よ り行 な い得 る ようにな っ

た。 これ は,ト ラ ンス フ ァー マ シ ンの 思 想 と対 応 す る。 しか し,こ れ は個 々の企 業 に合 わせ た専 用

の シス テ ムで あ ったが,時 代 の 要請 に より,モ デ ル ・チ ェンジ等 技 術 革 新 に対応 で きる シス テ ムが

必要 に左 って きた。 これ が,汎 用 の デ ー タ ・マネ ー ジ メ ン ト ・シス テ ム に よ り,各 企 業 の業 務 を機

械 化 す る とい う方 向 につ な が って きた 。 この事 は,NCマ シ ン及 び,マ テ リアル ・ハ ン ドリン グの
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技 術に相 当す るで あろ う。 さ らに現 在 で は,よ り複 雑 な業 務,管 理 者,経 営者 の業 務の 一部 も論 理

的に 把握 して,シ ス テ ムの一 部 に加 え る こ とが,で きる ように な って きた。 これが,組 立 作業 の 機

械化 とい うよ り困難 な技 術 に対 応 づ け られ るで あろ う。
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5-2図MISの 発 展

経 営

論理的部分
も

業
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＼

フ ァイル の利 用

⊥
実施事務の管理

↓
Mi8を 志 向
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5-5図 コ ン ピ ュー タ利 用 の発 展

形 態 具 体 的 形 態 効 果 関 連 概 念
⑯

o個 別業務にお互 o給 与計算 o事 務員の節減 o第2世 代 の コンビ

いに関連なく計 o在 庫計算 o情 報 の精 度 ・速 ユ「 タ

初 期 '

算機を利用 o受 注処理 度向上 o高 級 プログラム ・ラ

(～1965)
o経 理処理 ンゲージ(COBOL

等)の 開発

o個 別 ファイル処 理

o個 別業務をお互い o販 売予測→在庫 o原 価管理の進歩 o第5世 代 コンビュー

に関連 させ,前 も 管理→生産計画 o在 庫 レベ ル減 少 タ導入

って決め られた管 →生産処理→販 。客 先 ・外 注 との oデ ータ ・ベーろ デー

理規準を適用 売管理 → 関係改善 タ ・マネジメン トシス

現 在
o資 金 バ ランス の テム等の概念むよ

向上 びソフトウェア技 術

' .

o人 事管理 の進歩

・

、 Oシステム分析等の技術

の進 歩'

O周辺機器・端末機器

畷
q

o中間管理者向戦術計 o－部外部情報を含 o個 々の中間管理 。第4世 代 の コ ン ビ

画可能な総合システ む トー タ ル ・シ ス 者の管理情報が ユ 一 夕 の 出 現

'

f975年 代
ム テ ム 正確に入る

oト ジ プ ・マ ネ ジ'メ o外 部情報,内 部 o個 々の業務の計画

ント向の戦略計画 情 報 が ネット・ワ 作成に必要な情報

可能な総合システ 一ク を 組 む ト一夕 がお互いに関連 し
1985年 代

ム ル ・シス テ ム ・ て使用できる

・

出 典:デ ィーボル ト・リサ ーチプログ7ム の 図,Har▽ardBusinessRevievv,Jan-Feb,
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5・6 中堅 企 業 のMエs開 発 に お け る問 題 点

中堅企 業 を取 り囲 む現 在 の経 済 社会 情 勢 は,大 企業 に劣 らず 厳 しい ものが あ る。 た とえ ば,経 済

の高 度発 展 に より,労 働 市場 をは じめ とす る資源 の逼 迫が 顕 著 にな り,そ の結 果,人 件 費そ の他 の

コス ト上 昇 が,経 営 を圧 迫 してい る。 また,技 術 革新,経 済 交 流圏 の拡 大等 変 化 の激 しい経 済 情勢

に対 応 してい か なけ れ ば な らな くな ってい る。 ζの よ うな環 境 の 中 で,大 企 業 との経 営,管 理 面 に

おけ る格 差 は ます ます 拡大 し続 け てい る。

そ こで,中 堅 企 業 が電 子計 算 機 の利 用 にあ た って,一 番 大 き な ウエ イ トを おい た 目的 は,経 営 ・

管理 面 で の レベ ル ア ップ とい う ことで あ った。 しか しなが ら,現 実 に は,'そ の利 用形 態 は,個 々の

業務 の お互 に 関連 してい ない 形 で の利 用 に留 ま ってい る企 業 が,大 部 分 で あ る。 中堅 企業 の持 つ こ

の様 なニ ーズ が,十 分 に満 た され 左い問題 点 は どこ にあ る のだ ろ うか,前 節 の結 果 か ら,問 題 点 を

列記 してみ よ う。

1.人 材:有 能 な経験 の あ る人 材 を,中 堅 企 業 に集 め るの は,非 常 に困 難 な情 勢 で あ る。 現 実 の

調査 では2-5年 以 下 の経 験 を持 つ人 を数 入 程 度 しか,確 保 し得 て ない。

2.資 金:設 置 され た 計算 機 も,小 型 ない し中型 の 小 の範 囲 で あb,こ れ以 上 の 大型 を単独 で利

用 す る こ とは,資 金 的 に無 理 で あろ う。 ま た,ハ ー ドウ ェア以 外 の管 理経 費は,年 々

'増 大
す る傾 向 に あ り,こ れ も,今 以 上 の 大型化,人 材 の確 保 に障害 とな ってい る。

5シ ス テ ム分析 及 び ソフ トウェア の技 術:シ ステ ム分析 の手法 は,数 多 くだ され て い るが,個

・ 々の企 業 へ の応 用 となる と
,困 難 な問 題 を か か え てい る。 デー タ処 理 の ソフ トウ ェア

につ いて も同様 で あ る。

4.経 営者 の リー ダ ・シ ップ:こ の様 な新 しい分 野 にお け る経 営の や り方 につい て は,現 在の 目
口

本 の経 営者 に と っては,未 知 の領域 で あ り,適 切 な リー ダ ・シ ップを とる こ とが 困難

で あ る。

以 上 の よ うな問題 点 を解 決 しては じめ て,中 堅 企 業 の ニー ズ が満 たされ るで あろ う。
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、

や

ろ ・7 中堅 企 業 が 指 向 すべ きMIsの 方 向

MISの 開発 に あ た っ て中堅 企 業 がか か え てい る問 題 点 を解 決 し,し か も,そ の ニー ズ を満 たす

には,ど うす れ ば良 いで あろ うか 。

最 初 に経 営者 の リー ダ ・シ ップの 問題 につ い ては,従 来 の 日本 の企 業 体制 とは全 く異 な って,自

ら問題 を提 起 し得 る 資質 が 要 求 され る よ うに な るで あ ろ う。

次 に,資 金,人 材 の 不足 につ い て考 え てみ よ う。 中堅 企業 が 求 めで い る個 別 業 務 を,お 互 に関 連

させ た形 で の情報 シ ス テ ム を形成 す るに は,必 然的 に,大 型 の電 子 計算 機 を必 要 と し,し か もそ の

運 営 には莫 大 な資 金 が 必要 となろ う。一 方,第5世 代 の電 子 計 算機 の 出現 に よ り,電 子 計 算機 利 用

技術 にお い ては 格 段 の進歩 をみ た。 大 容量 高 速化,大 容量補 助 記憶装 置,各 種 の入 出 力機 器,端 末

装 置,々 ル チ プ ログ ラ ミング シス テ ム,タ イ ム シ ェア リγグ シ ステ ム等 々が それ で あ る。

この 様 な利 用 技 術 の発 展 の方 向 と して,コ ス ト ・パ フォ ー マ ンスの 良い 大 型電 子 計 算機 を種 々の

用途 に使 お う とい う方 向 が あ る。 従 って,こ の様 な技 術 の進 歩 と,中 堅企 業 の持 っ てい る問題 点 を

考慮す れ ば,大 型 電 子 計 算機 の共 同利 用 とい う形態 が,一 つ の解 決策 と して 出て くる。

次 に,シ ス テ ム分 析,ソ フ トウ ェア技 術 の面 をみ よ う。

現在,各 電 子 計算 機 メー カ,ソ フ トウ ェア メー カ,ユ ーザ で,汎 用 の シ ス テ ム設 計 及 び汎 用 の デ

ー タ ・マ ネー ジ メ ン ト ・シス テ ム が開発 され てい る。 しか し,そ の大 部 分 は大 企 業 向 けの シ ス テ ム

で あ り,中 堅 企業 を考 慮 に入 れ た もの は少 ない。

そ れ で は,中 堅企 業 が指 向 す べ きシス テ ム分析,ソ フ トウェア は どの よ うな性 格 を持 つ べ きで あ

ろ うかo

最 初 に,中 堅 企業 とい え ど も,個 々の業 務 のお互 に関連 しない 形 での電 子計 算 機 の利 用 では,現

在 お よび将 来 の 経 営 の ニ ーズ には,応 じ られ ない だろ う。従 って,そ の シ ステ ム の 性格 と して,個

別 業 務 が お互 に関連 しあ った形 で の電 子 計算 機 を利 用 で き る形 が 要求 され るだ ろ う。

次 に,中 堅 企 業 の 性格 と して,全 体 のま とま った シス テ ムの 開発 に,多 数 の人 間 と,多 くの年 月

をかけ る こ とは,資 金,人 材 の面 か らい って も,可 能 な方法 で は ない。 しか も,中 堅 企 業 では,変

化 の速 い経 済 情 勢 に次 々 と順 応 してい くこ とが 不 可欠 の要件 で あ る。 従 って,MIS開 発 に あ た っ

ては,個 々の業 務 を段 階 的 に シ ス テ ムに組 み入 れ て い く形 とな ろ う。 しか も,で きあが った シス テ

ム も,比 較 的短 い ライ フ ・サ イク ルで,新 しい シ ステ ムに移 行 で き る形 態 が要 求 さ れ るだ ろ う。

さ らに,そ の人 材 の面 か ら,電 子 計算 機 関係 の知識,シ ス テ ム開発能 力 の資 質 とい った ものが 余

b要 求 され な い で,MエSを 開発 で きる手 法 力「要 求 さ れ るだ ろ う。

以 上 を要 約 す る と,中 堅 企業 が 指 向すべ きMエsの 方 向 と して

(1)ハ ー ドウ ェア 的ec .eds各 種 の周辺 装 置 を持 つ大 型 電 子 計 算機 の共 同 利用 を考 え る。

(2)利 用 技術 の面 で は,個 々の業 務 か ら も接近 可能 な,汎 用 のモ ジ ュール ・タ イ プの シス テ ム及
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び,そ れ を サポ ー トす る汎 用 の デ ー タ ・マネ ジ メ ン ト ・シス テム の開発
,及 び,こ れ を広 い

階 層 の人 に利 用 で きる形 に ま とめ あげ た プ ログ ラ ミン グ ・シ ステ ムの 開発 を背 景 と して
,M

I8の 適 用業 務 を段階 的 に拡 大 して い く。

な どが 考え られ る。

■
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4.モ デ ル ・ス タ デ ィ

●

4・1 ま え が き

本 章 に おい て は,前 章 で得 た 中堅 企 業 のMISの 現 状,志 向 して い る方 向 を も とに して機 械 製造

業の モデ ル企業 を取b上 げ,そ のMエ8を,各 仕 事 の段 階 で捕 え,特 にデ ー タ処 理 シ ステ ムに要求

され る機 能 を中心 に話 を進 め る。

まず,MISの 開 発 とい う作業 を2つ の流 れ か らみ て,第1に そ こで な され る仕 事 の タ イプ に よ

b,次 の2段 階 に分 け て考 え る。

(1)主 と して企業 内各 部 門 で行 な われ る シ ステ ムズ ・ス ベシ フ ィケー シeン

(2)中 央集 中化 に よるデ ー タ処 理 シス テ ムの設 計 ・プ ログ ラ ミング ・'オペ レー シ ・ン

第2に,構 築 され る 情報 の種 類 か ら,企 業 の 主要 な情報 シス テ ム,金,人,物 の流 れ の うちか ら,

物 の流 れ を中心 に取 り上 げ て,,情 報 シス テ ムの 開発 の話 を進 め る。.

モ デル 企業 として は,

(1)大 型 製 品 の受 注 組立 を行 な う企 業

(2)小 型 製 品 の受 注 組立 を行 な う企 業

(5)部 品加工 を行 な う企 業

を取 り上 げ た。

次 に,中 堅企 業 のMエ8の 発 展段 階 を

(1)現 状,個 別 業 務 の機 械化

(2)志 向中 の段 階:オ ペ レー シ 冒ナ ル な トー タル ・シ ステ ム

⑤ 現 時 点 で の 目標:経 営補 助手 段 と しての情 報 シ ス テ ム

とい う段階 で捕 え,各 段 階 にお け る シ ス テ ムズ ・スペ シ フ ィケー シ 。ンの例 を取 り上 げ る。

上 に かか げ た準備 作 業 を も とに,デ ー タ処理 シ ステ ム の設 計 を行 ない,こ の時,各 段階 で要 求 さ

れ る業 務 を,そ の フ ァイ ル構造 の複 雑 さ に応 じて,標 準 業務 形 態 一1,皿,皿 と層別 化 を行 な い,

各形 態 につ い ての,数 種 の代 替 デー タ処理 シ ス テ ムの性 能 の 比較 を行 な った。

以 上 の作 業 に よ り得 られ た結 論 は,次 の様 な も ので あ る。

(t)中 堅 企 業 がtiス ト的 にみ て,単 独利 用 可 能 な機 種 は,小 型 機 な い し中型機 の 小 で あ る。

(2)利 用 業 務 の トーーータ,」L・化 を 図 る時 には,多 目的 フ ァイル の利 用 が 必 要 とな って くる。 そ の ため

には,機 種 と しては,中 型 機 以上,ラ ス ダ ム ・ア ク セス ・シ ス テム の採 用,少 な く とも,あ

る程 度 の 複雑 さ を持 つ フ ァイル 構造 の生 成,更 新,索 引 等 を行 なえ る リフ トウエ ア(デ ー タ

・マ ネ イジ メン ト ・シス テ ム の最 低 条 件 を満 たす もの)が 必 要 にな る。特 に,ア セ ンブ リ ・
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●

メー カに お い ては,こ の事 が トー タル ・シス テ ム化 を図 る重要 な ポ イン トにな る。

(5)マ ル チ ・プ ・グ ラ ミング機 能 を有 す る中型 機 の採 用 に よb,小 型 機 に比べ て大 幅 な コス ト ・

パ フォー マン スの 改 善が で きる。

④ 以上 に より,中 堅企 業 が,MエSの 発 展 を引 き続 き志 向 す るな ら,何 らか の方 法 で 中型 機 以

上 を利 用 で きる方法 を講 じる こ とが 必要 に なろう 。

'
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・4・2 企 業 に お け る情 報 システ ムの 組 織 法

企 業 におい て情報 シス テ ムを 開発 しよ うとす る時,そ の 活動 は2つ の方 向 か らみ る こ とが で き る。

そ の1つ の方 向 は,遂 行 され る仕 事 の タ イ プに よって格 付 け され る。 も う1つ の方 向 は,処 理 され る

る情 報 の種類 に よづて格 付 け され るで あ ろ う。 ※

まず,遂 行 され る仕 事 の タ イ プに よる方 向 をみ てみ よ う。 そ もそ も,情 報 シス テ ムの 開発 は,初

め て それ が構 想 され,現 実 に運 用 を開始 され る まで,多 か れ 少 なか れ継続 す る プ ロセス であ る。 個

々の 仕事 は,次 の 仕事 と重 な り合 うた め,あ る一 らの 仕事 が ど こで 始 ま って ど こで終 るか,明 確 な

区 分 点 を見 つけ る こ とは殆 どで きな い とい え る。 この た め,情 報 シス ァ ムの 開発 は,し ば しば,相

対 的 に同 質 的 な作業 を考 え られ て きた。 ま た,当 初,情 報 シス テ ムの開 発 とい う もの が,電 子 計 算

機 関係 の専 門員 に任 せ られ る とい う事 が 多 か った』

この よ うな ことか ら,あ る人 々を 「情報 シス テ ムの ス ペ シ ャ リス ト」 と格 付 け した り,企 業 内 の あ

あ る組 織 を 「シス テ ム部 」等 と呼 ん で,こ の様 な人 々を,情 報 シ ス テ ムの 開発 全般 に携 わるス ペ シ

ャ リス トと・考 え る傾 向 が あ った。

しか しなが ら,情 報 シス テ ムの 開発 が,多 くの企業,'団 体 で行 な われ る よ うに な り,ま た1つ の

組 織 体 の 中 で も,そ の範 囲 が 広 が る につれ,情 報 シス テ ムの 開発 には,明 確 に異 質 な3つ の段階 が

あ る こ とが,は っき り して き た。 そ の5つ の段階 を,4-1図 に示 す。

もちろん,こ の3つ の段 階 はb互 に全 く独立 では 無 く,シ ス テ ム,ス ペ シ フ ィケー シ 。ンの 段階

にお い て は,デ ー タ処理 機 能 に 固有 の 制 限事項 を考慮 しなけれ ば い け ない。 また,デ ータ処 理 シ ス

テ ムの 開発 の段 階 で は,現 在 市場 に あ るか ある いは 既 に保 有 して い る電 子 計 算 組 織 の能 力 と,時 に

は プ ログ ラマの能 力 を考 慮 に入 れ る必要 が ある 。 しか し重 要 な こ とは 下位 の仕 事 の タ イ プにお い て

は,上 位 の仕 事 に対 す る必 要条 件 を限 定 で きるだ けで,上 位 の位 事 が何 を行 な うか を決 定す る責 任

はないbたE2iCll'デ ータ処 理 システムの 開 発 に あたっては,'データ処 理 の諸 能 力 の結 果 とじcい ろρうなシステ'

ム の必 要 条 件 を限定 で き るが,そ の情報 湖 テムによって,ど んな情報 を作 成するかを決定 する責EWtltk・b

実 際 の情 報 シス テ ム・の開 発 にあ た っては,こ の5つ の段階 にお け る重 点 のお き方 は,大 き く異 な

るで あ ろ う。 た とえ ば, ,給 料 計 算 な どでは,シ ステ ム ・ス ペ シ ィフ ィケ ー シ 。ンの段 階 は 殆 ど必 要

で は ない 。 これ は業 務 の性 質 が 明 らか で あ り,ま た安 定 してい るか らで あ る。,

それ で は・ この3つ の仕 事 の担 当 は どの よ うに行 な われ るぺ きで あろ うか。 この間 の 関係 を4T

2図 に示 す。

※ 「情 報 シ ス テ ム の 組 織 法 」JohnDeardenttHar▽ardBusinessReview,,

1965,3/4月 号

「調 査 季 報 」 昭 和40年6月 号 の 訳
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4-1図M工Sの 構造
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4-2図 各 段 階のMエS開 発 の内容

シ ス テ
,ム ズ

ス ペ シ ィフ ィケー シ ョン

デ 一 夕 処 理

シ ス テ ム 設 計

プ ロ グ ラ ミ ン グ

及 実 行

担 当 者

・ 第 一 線 の管理 者

・ 分 権 的

データ処 理 センター

集

、 権 層 的

・ デ ータ処 理 センタ ー

.集 権 的

主 要 内 容

'

欄6タ イミ。グ

・入 出 力 フ ォ ーマ ッ ト

・処 理 内 容

。シ 三 テ 。.

フローの 作 成

oフ ァイル の 内

容を規『

・ファ イルの 構造 定 義

'ファイ噸 協 和

シス テ ムの 作成

・ デ ー タ処 理 シ ス テ ム に 従 っ た

プ ロ グ ラ ム 作 成

'

,実 際 の オ ペ レ ー シ ョ ン

出典:「 情報 シ ス テ ムの組 織法 」JohnDeardenよ り作 成
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シス テ ムズ ・ス ペ シ ィフ ィ ケー シ ・ン におけ る最 も大 きな特 徴 は ・ 一般 的法 則 と して・第一 線 の

の管 理者 に分散 され るぺ きで あ る とい うこ とで あ る。 何故 な ら,異 な った型 の シ ステ ムの設 計 には,

異 な った型 の 熟練 と知 識 が 必 要 で あ る。 各 部 門 の責任 者 が,情 報 シ ス テ ム設計 に関 して電子 計 算機

の知 識 を 習得 す るの は 比較 的 容 易 で あ るが,シ ステ ム設 計 の ス ペ シ ャ リス トが そ の部 門 の知 識 を得

る には,恐 ら く相 当の 時 間が 必 要 であ ろ う。 また,個 々の情報 シス テ ムの実 際 の運 営 に あた って は,

そ の責 任 は,第 一 線 の 管理 者 にか か って くるbも ちろん,こ の よ うな形 の仕 事 が行 なわれ るには,

第一 線 の管理 者 が,新 しい情 報 処 理 技 法 を学 び,こ れ を採 用 す る責 任 を とれ る様 に な らなけれ ば い

け ない。'

デー タ処理 シス テ ム の設 計 は,中 央 集 中化 で きる し,ま たそ うす るべ きで あ ろ う。

この理 由は,次 の様 な点 か らい え る。

(1)経 済性:共 通 装 置 ・共 通 ル ー チ ンの利 用

(2)デ ー タの 中央集 中に よる利 用効 果

(5ジ 装 置及 び デー タ処 理 シ ス テム の知 識 が必 要 で あb,諸 シ ステ ムの間 に類 似 性 が 多 く見 られ る。

(4)第 一 線 の 管理 者 の情 報 シ ステ ム.に対 す る権 限 と責任 に大 き な影 響 を与 え な い。

/

プ ・グ ラ ミング及 び 実行 に つ いて は,明 らか に 中央集 中化 に お い ては じめ て大 きな効果 が期 待 で

きる。

以 上 の議 論 に よb,前 章 で述 べた 中堅企 業 のMエsの 方 向 と して,デ ー タ処 理 部 門 を共 同利 用化

す る とい うことが,そ の 仕 事 の性 格 上 か ら も,大 きな メ リッ トを持 つ ことが わか る。

それ で は,情 報 シ ス テ ム開 発 に お け る,も う一 つ の方 向 一処 理 され る情 報 の種 類 一 をみ よ う。4

二5図 に示す 如 く,殆 どの 企業 には,組 織全 体 の構造 に影響 を与 え る主 要 情報 シ ステ ムと,組 織 の

ある限 られ た部 分 に局 限 した そ の 他 の シス テ ム に分解 で きるg

まず 主 要 情報 シス テ ムか ら と りあ げ てみ る。

第2章 で 引 用 した イ ンダ ス トリア ル ・ダ イナ ミ ックス の考 え方 は,イ ンダ ス トリー には六 つ の フ

ロー ・ス トラ クチ ャーが あ る と定 義 してい る。 す な わ ち,物,注 文,資 金,人,資 本 設備,情 報 で

ある。 そ して,最 初 の5つ は各 々独 立 で あb,こ れ らをte互 に関係 づ け る もの に情報 の フ ロー ・ス

トラクチ ャーが あ る と考 え られ て い る。 これ らは,企 業 の機 能 か ら考 え て,4-5図 に示す 如 く,.

(1)資 金 情 報 シ ス テ ム

(2)人 事 情 報 シス テ ム

(5)ロ ジ ス デ ィク ス情 報 シ ステ ム

に分 け られ る。 注 文 及 び資 本 設 備 を,資 金 情報 及 び ロジ ス テ ィク ス情報 シ ステ ムに含 めれ ば・ 上 の

三 つ の主 要 情報 シス テ ムに お い て,企 業 の主要 な機 能 をすぺ て含 む こ とが可 能 で あ る。 これ らの シ

ス テ ムはお 互 に独 立 で は な く,相 互 に入 り組 ん だ形 で 関係 してい る。 この こ とは4-1図 ・4-2
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図 に示 す 如 く,シ ス テ ムズ ・ス ペ シ フ ィケLシ 。ンにお い ては,担 当部 門 に お い て,個 々の責任 で

入 出 力 フオ マ ッ トの定義 が 行 な われ るが,デ ー タ処 理 シス テ ムに 拾い て共通 の フ ァ イル を 使用 す る

ことに よ り,お 互 を共 通 の場 で結 びつ け る こ とが で き る。

そ の 他 の情報 シス テムは,各 企 業 におい て は,性 格 が異 な った ものが あ るが,こ れ は4-1図 に

示す如 く,共 通 のデ ー タ処理 シス テ ム を使 用す るか,あ るい は,そ の部 門独 自の デ ー タ処 理 シ ス テ

ムを用 い るか に よって,2っ に分類 で きる。4-1図 で は前 者 の例 と して,マ ー ケテ ィン グ情報 シ

ス テ ム,戦 略 計 画 シス テ ムの例 を あげ,後 者 の例 と して,技 術 計 算等 を含 む研 究 開発 シ ス テム を あ

げ て い る。

さ て,こ の5っ の 主要 シス テ ムに おい ては4-3図 に示 す 如 く,資 金,入 事 情報 シ ス テ ムは,経

営 管 理 者 に最 も近 く,情 報 の タ イ ミング もそれ 程 厳 し くな く(た とえば,給 与 計 算 は,通 常 月 に1

回 で あb,人 事 移動 はせ いぜ い年 に2回 程 度,財 務報 告 も月報 等 で 十分 で あ ろ う),し か も,シ ・ス

テ ム ・ス ペ シ フ ィケー シ 。ン にお い ては,そ の 殆 どが業 務 の性 質 が 明確 で あ り,安 定 してい る。 一

方,ロ ジス テ ィク ス情報 シ ステ ムは,日 常業 務 管理 に主 に 使 われ るため,経 営 者 が直 接 タ ッチ す る

ことは殆 どな く,し か も タイ ミングが 非 常 に重 要 で あ り,業 務 内容 もお互 に複雑 にか らみ あ ってい

る。 このた め,シ ス テ 今 ・スペ シ フ ィケー シ 百ン及 び,デ ー タ処理 シ ステ ムの 両面 にお い て,問 題

が 複雑 とな り,開 発 が最 も遅 れ てい る。 しか し,他 の2つ の情報 シス テム も,ロ ジ ステ ィクス 情 報

シス テ ムに深 く関係 して い るた め,こ の シス テ ム の 開発 が,企 業全 体 の情報 シス テ ムす なわ ち,M

エSの 大 き な鍵 を に ぎ ってい る。

一 方
,一 般 の製 造企 業 にお いて は,ロ ジス テ ィクス 情報 シス テ ムの大部 分 を,生 産 管理 部 門 が 受

け も って い る。以 上 の観 点か ら,以 下 の モデ ル ・ス タデ ィー にお い ては,生 産管 理 シス テ ムを対 象

と して,そ の シス テ ム ・ス ペ シ フ ィケー シ 。ンが,ど の よ うな形 態 に な り,そ の結 果,資 金,人 事

情報 シ ス テ ム を も包 含 す るデー タ処理 シ ステ ム に,ど の様 な機能 が 要 求 され る か を考 察 し よ う。

さ らに,こ の様 な情 報 シス テ ム を,将 来,経 営 者,管 理 者 に対 して,よ り計 量 的,合 理 的 な情 報

を タ イム リー に提 供 す る こ とに よ り優 れ た意 思 決 定 を可 能 にす る形 に まで,発 展 させ て い く時,ど

の 様 な機 能 が要 求 され るか につ い て も,合 せ て考 察 しよ う。

3

'
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4-5図 各 情 報 シ ス テ ムの特 色

○

○

主要情報システム

(特 色)oす べての企業に共通 して存在

。 企業のす叉 の部分に関係がある。

o大 量 のデ ー タを取b扱 う。

oデ ー タの内 容は 主 に 内部 歴 史 デー タで あ る。

◎ 財 務 情報(金 の 流 れ)

◎ 人 事 情報

o経 営 管理 に主 に 使用

oタ イ ミング は,せ いぜ い,月,週 単 位 で あ る。

o開 発 は 比較 的 良 く行 なわれ て ら る。

◎ ロジス テ ィク ス情 報(物 の流 れ)、

o日 常 業 務 管理 に主 に 使用

0タ イ ミングが重 要

O開 発 が遅 れ て い る。

・ マー ケ ッテ ィング情報

㊥(・ 研 究 開発情 報

・ 戦 略 計画情 報

そ の他 のシ ス テ ム

o企 業 に よって性 格 が大 い に異 な る。

Oお 互 い に独立 した シ ス テ ムと して扱 え る。

●

出典1「 情報 シ ステ ムの組 織 法 」JO㎞Deardenよb作 成
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4・5モ デ ル の 設 定

一般に製造業は,そ の性格,活 動形態か ら次のような形の分類が考えられる。

(1)製 造 形態

(a)完 成 品組 立

(b)部 品 加工

(c)原 材料 生 産

/

(2)製 品設計形態

(a)完 全標準品

(∋ 準標準品

(c)受 注仕様設計

(3)販 売 形 態

(a)見 込 生産

(b)'受 注生 産

以 上 の分 類 は,大 まか な もの で あ り,企 業 の形 態 に ようて は,上 記 の形 態 を複 合 した ものが多 く

み られ る。

こ こで は,前 章で 述 べ た 中堅 企 業 の形態 に よb,次 の3つ の モ デル を考 え る。

(1)モ デ ル ー1:大 型 製 品 の準 標 準 品 の,受 注組 立 を行 な う企 業

(2)モ デ ル ー2:小 型製 品 の 準標 準 品 の受 注 組立 を行 な う企 業

(3)モ デ ルー5:標 準 設 計 の部 品 加 工 を行 な う企業

ここに,完 成 品組 立企 業 と して,準 標 準 品 一受 注 とい う形 態 を選ん だの は,次 の理 由 に よる。

まず,準 標準 品 とい う形 態 を選 ん だ のは,受 注設 計 形 態 にお い て は,業 務 の流 れ が複 雑 であ る こ

と,企 業 の一般 的傾 向 と して,製 品 の標 準化 が進 め られ て い る こ と,ま た この傾 向 は今 後 も続 くこ

とが 予 想 され るこ と,完 全 標 準 品 は,大 企業 以 上 に多 くみ ちれ る形 態 で あ る こ とな どで あ る。

受 注生 産 とい う形態 を選 ん だ の は,中 堅 企 業 の 多 くが,こ の形態 を とって い る と思 われ る こと,

部 品 段階 に おい てはプ 見 込 生 産 の形 態 を と る ことが予 想 され るた め,両 方 の形 態 の 分析 に役立 つ こ

とな どで あ る。
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次 に,大 型 製 品 と小 型製 品 に よ り,モ デ ル を分 け た のは,組 立 生 産企 業 に於 け る情 報 シ ステ ム に,

製品構 成 の 複雑 さが大 きな影 響 を与 え る と予 想 され る ことで あ る。

図4-4に,モ デ ル1,モ デル2の 企 業 の現在 の概 略 ロジスチ ックス情 報 フ ロー図 を示 す。

この モデ ル企 業 に おい ては,製 品受 注 か らの情 報 が,生 産部 門 にお い て2つ に 分 か れ て,一 方 は,

その 受注 製 品 の製 作 指示 に流 れ,他 方 は,部 品展 開 を通 して,必 要 部 品 の振 当 を行 う。 一 方,予 測

生産 部門 にお いて は,受 注 生 産 部 門 に お け る必要 部 品 の振 当,実 際 の組立 時 の 出庫 及 び 自身 の シス

テ ム内で 発 生す る部 品 の受け 払 い な どの 在庫 関係 情報 に よる受注 予測 が 出発 点 と な って,部 品 の手

配,加 工 に流 れて い く。

モ デ ル5に おい て は,予 測 生 産 部 分 の 出発 点 と して,客 先 か らの受 注 情報 が入 って くる と考 えれ

ば よい。

・4-5図 に,モ デ ル企 業 の組 織 図 を示 す。 これ は,現 在 の 日本 の製 造 業 の と ってい る組 織 を モデ

ル化 した もの で あ る。

4-6図 に,ロ ジスチ ック ス情 報 を主 に扱 う,営 業,生 産 部 門の 主 な機 能 をかか げ る。 この 様 な

機 能 毎 に,業 務 の機 械化 が なされ てい くと仮 定 す る。 従 って,4-6図 は,以 後 のMエSの 発 展段

階 を区分 す るた めの,モ ジ ュール 群 と定 義で き る。M工 白の発展 段階 にお いて は,上 記 の機 能以 外

,の,あ る意味 で は,よ り重要 な機 能(た とえ ば,戦 術,戦 略 的 な機 能)が 存 在 す る。 しか し 本報

告 にお い ては よb高 度の機 能 を果 す た め の基 本 とな る機 能群 の み を取b上 げ る。 これ は,第2章 で

取 りあげ た経 営 情報 シ ス テ ムの全 体 像 の うち,実 行機 能(2-2図 参 照)あ るい は,バ ック ・ア ッ

プす るデー タ ・シス テ ムの うち,デ ー タ ・エ レ メ ン トの大部 分 を生 成す る機 能(2-5図 参照)と

定義 で き る。 この よ うな機 能 も企 業 に よって異 な る し,ま た1つ の企業 を取bあ げ て も,さ らに多

くの機 能 が あ った り,別 な機 能 の分 け 方 もあ るが,本 章 で は,4-6図 に かか げ た 機能 を,MエS

の発 展段 階 を規 定 す る モ ジ ュー ル 群 と して取 りあげ る。

また,こ れ らの機 能 は,お 互 い に関係 しあ って,1つ の フ ィー ド ・バ ック ・ルー プを描 く,実 際

の企業 にお い ては,各 機 能 は4-5図 にか か げ た各 部 門 にわ りあて ちれ る。 従 って,従 来 の企 業形

態 にお い ては,各 部 門 にそ の 機 能 を満 たす ため の 資料 が,そ れぞ れ の部 門 毎 に配置 され て い るのが

普 通で あ った。 そ のた め,事 務 マ ニ ュア ル には,伝 票 類 の流 れ と して,苛部 門間 の移 動 経路 を示 すの

が一般 的 で あ り,そ の 部 門で どの よ うな処 理 が 行 な われ るか に つ い ては,明 確 な規 定が 無 い のが一

般 の形式 で あ った。 しか し,企 業 全体 を一 つの シス テ ム と して み る時,種 々 の情報 の流 れ を捕 え る

た め には,部 門名 が 重要 な の では な ぐ,そ こで なさ れ る機 能 が,重 要 とな って くる。 そ うい う意味

か ら も,以 後 の シ ス テ ム設計 の段 階 で は この機 能 を一 つ の単 位 と して取 り上げ てい く。

次 に,4--7'図 に,モ デ ル企 業 の ロジス チ ックス ・シス テ ムの大 き さ を規定 す る量 を示 す。4-

7図 にお い ては,シ ステ ム規 定 量 を,'構 造,注 文 回数,遅 れ 時 間 と大 別 して,さ らにそ の内 容 を細

分 してい る。4-7図 に 示 した数 字 は,特 定 の企 業 の数 字 を示 す もので は 無 く,中 堅企 業 とい う規
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模 の範 囲内 で,個 々の モ デル の特 性 を,十 分 に表 わ し得 る数 字 を示 して い る。 従 って以 下 の説 明 で,

特 定 の商 品名 を例 と して,表 わす こ とが あ って もそ の名称 には特 別 な意 味 の無 い こ とを 付記 して お
'

く。

ざ らに,こ れ らの数 字 はモ デ ルρ 大 きさ を具 体 的 に捕 え るた め だけ で あ り,実 際 の シ ス テ ムの大

きさ,各 企 業 に よ って異 なる ことは い うまで もない。

以 上 の モ デル 設定 に よ り,前 節で 述 べ たMISの 仕事 と して の シス テ ムズ 。ス ベ シ フ ィケーーシ ョ

ン,デ ー タ処 理 シ ス テ ムの設 計,プ ロ グ ラ ミン グ及 び オ ペ レー シ 。ンの5つ の機 能 の発 展 段階,異

な った方 式 の費用,効 果 等 を分析 してい こ う。
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4-4図

モデル企業の現在の聯 ・ジ巧 ・ス情報 ・・一図

(モ デル1)

くりかえし受注生産部分(製 品生産)

見 積台 帳 見 積

受 注 台 帳 受 注

工程名

日程 計 画

製 品構成表

`

部 品 台 帳

麟)

機種選定

仕様外設計

(設計使用)

予定使用
部 品数

(営 業)

飽

(生 産部門)
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(モ デ ル2)

予測生産部分(部 分加工)

納品実 績ファイル

発注 フ ァイル

部 品 台 帳

納品 フ ァ イル

外 注 部 品

購 入 計 画

外

発

補

外注作業指示

部 品 台 帳

材料購入品

外
注
先

出
庫
伝
票

受 注 予 測

中

日
程

内 製 部 品

加 工 計 画

農

工
程
名

目 程 計 画

日
程

面

作 業 指 示

作

人庭伝票

作
業
百

業

受 注 台 ・帳

作業実績台帳

工 程 チェイン表

工 程 台 帳

作業指示台帳
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社 長

取締役会

4-5図 モデ ル企業 の組 織図

管 理 部 門 経 理 部

人 事 部

総 務 部

企 画 ・ 管 理 部

　 門「 三1蕊

生 産 部 門 産 管 理 都

計 部 ・

産 技 術 部

材 蔀

造 部

査 部
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一
4-6図 仕事 の 分類

大 分 類 機 能 内 容

引合 ・見積事務 見積書作成 見積台帳作成

〔営 業 〕 受注処理事務
⑨

受注票作成回付 見積台帳→受注台帳

出庫処理事務 請求書作成 受注台帳→売上台帳

サ丁 ビス事 務 クレーム受付 ・台帳記入処理手配

統 計 受注統計 売上統計
■

市場調査 原案作成 ・実態調査 ・集計報告

製品計画 新製品の開発計画

受注による設計事務 製造仕様の決定
製 品 設 計

技術計算 機能設計等
(設 計 部)

〔
部品表作成 部 品番 号 わ りあ て,製 品構成 フ ァ イル作 成

生 設計資料作成 技術標準類

客先用資料作成 製品毎の取 り扱い説明書

製造設計及 部品加工手順作成 部品毎の工程,標 準時間,使 用治工具,代 替工程等

設 備 計 画 (検 査等を含む)

(生産管理部) 型治工具設計 製品図面及加工手順により,適 切な治工具開発

(生産技術部) 型治工具製造手配 型治工具の製造手配

産 工場設備管理 設備 計 画,購 入,保 守 管理 ・
〕

生 産 計 画 大 日 程 設備計画,人 員計画の作成(過 去の生産実績か らの予測)

及 製造指示 中 中 程 工場能力計画(数 ケ月程度までの工場能力計画)

④ 造部) 小 日 程(製
造指示)

進渉管理

作業票発行,日 程表作成

作業票受理,日 程表との照合,遅 延 ・不良その他処置,
実績原価計算へ

在庫受入 外注より受入,工 程より倉庫受入,実 績原価計算

資 材 管 理 在庫払出 工程要求 よりの払出,外 注先へ支給

(資 材 部) 引 当 生産予定品の引当

在庫計算 需要予測 ・発注量 ・発注点計算

外注管理 外注発注,納 品,督 促業務

検 査 検 収 不良通知発行

(検 査部) 不良報告 品質管理報告作成
.
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4r7図 モ デル企 業 の ロジス チ ックス ・シ ステ ム規 定量

シ ス テ ム 規 定 量 Model1 Modeユ2 Modeユ5 備 考

構 造

(1)総 従 業員'

(2)総 製 品種 類

(シ リーズ 数)

(1シ リーズ機 種)

(5)総 部 品種 類 数

(含 製 品数)

サ ブアセンブ リ数

機械加工 部 品数

購 入 部 品数

④1製 品 当 り部 品数

製 品 構 成 レベ ル数'

(5)工 程 種 類数

(6)1製 品当 リ工 程 数

(7)1部 品 当 リ工 程 数

(8)外 注 先数

(9)得 意 先数

1,000

100

{、言}

1α000

1,000

1,400

Z500

1,000

4

100

20

10

500

2,000

1,000

500

{;6}
10,000

500

1,000

aoOO

100

3

100.

5

10層

500

100

1,000

50

{1毛}

10,000

0

470

500

50

2

50

1

10

50

5

親製品から,最 終部品
に至る製品構成の レベ
ル数

最終製品の組立工程数

注文回数

見積回数有1月

受注回数1月
(製 品製作指示数)

部品発注回数1月

部品内作指示数1月

50

30

1,000

500

5000

2,500

1,000

500

20

20

100

20

遅 れ時 間

見 積 一受 注期 間

受注 一売 上期 間'

発注 一納 品

加工 リー ドタ イム

'1
.5ケ 月

5ケ 月

2ケ 月

α5ケ 月

、

α2ケ 月

α5ケ 月

1.5ケ 月

α1ケ 月

α2ケ 月

1

α5

α5
.
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4・4 シ ス テ ム ズ ・ス ベ シ フ イ ケ ー シ ヨ ン

経 営 情報 シス テ ム を開発 す る最 初 の 引 き金 は,現 実 の企 業 に 存在 す る ニー ズで あ ろ う。 もち ろん,

この様 な ニーズ は,そ の企 業 の現 状 の形 態,外 部要 因 等 に よ って,種 々雑 多 な ものが 存 在 す る。 さ

らに特 定 の企業 に おい て も,経 営 情報 シ ス テ ムを 開発 しよ うとす るニ ーズ は,時 間 と と もに変 わ っ

て い くで あ ろ う。 この よ うな こ とは,第2章 で述 べ た シス テ ムの ラ イフ ・サ イクル,或 いは,第5
ノ

章 のMエSの 発 展 段 階 とい う概念 で表 わせ る。 この よ うな ニー ズが 存 在す る とい うこ とは,現 実 に

何 らか の 問題 点が あ り,し か もそれ を認識 してい る とい うことで あ る。'中堅 企 業 を始 め とす る企 業

を例 に とれば,MエSに 対 す るニ ー ズが現 実 に存 在す るの は,現 在 の社会 情 勢,技 術 水 準等 の外 的

要因,及 び企 業 内部 にか かえ て い る内 的要 因 が か らみ あ ってい る。 外 的要 因 と して は,人 手 不 足 の

深刻 化,市 場 の拡 大 と多様 化,テ レ ビ等 の マ ス ・メデ ィアの発 達,電 子計 算機 及 びそ の利 用 技 術 の

発達,そ れ らに併 う競争 の 多様化 等 々が あげ られ る。 内的要 因 と しては,企 業 の発 展 に よる業 務 の

複 雑 化,経 営者 が 日常 業 務 の細 部 に ま で 目を通 せ な くな った こ と,さ らに変化 の激 しい 企業 環 境 に

対応 して い くため に,種 々の情報 が必 要 な こ と,し か も,そ の必要 な情報 を,タ イ ミン グ よ く必要

十分 に,.し か も正 確 に提 供 す る こ とが 困 難 な組 織 及 び業 務 内容 等 々が あ る。

これ らのニ ーズ を解 決 ナ る ため に,従 来製 造 過 程 を中心 に進 め られた 合理 化 が,事 務 の 合理 化 に

まで進 め られ て きた。 しか もそ の要請 に答 え る事 務 機 械 も,電 子 計 算機 の 出現 に よ り,多 くの問 題

点 を残 しなが ら も従来 よ り一 層 の 発 展 をみ た 。 もち ろん,す べ て の企業 が,事 務 の合 理 化,あ るい

は,経 営 情報 シス テ ムの開発 のた め に電 子 計 算 機が 不 可決 の道 具 で ある とい うわけ で は無 い。 企 業

の形 態,規 模,経 営 者 の考 え 方等 に よ っては,電 子 計 算機 が 必ず しも,万 能 で無 い こ とは 明白 で あ

る。 セ シター ・フ ァイ ル ・キ ャ ビネ ッ トを設置 して,十 分 な効果 を あげ た 例 も報 告 さ れ て い る。 ※

しか しなが ら,電 子 計算 機 の大 幅 な普 及 に よb,中 堅 企業 と呼 ばれ る規 模 の企 業 のMエSを 考 え

る時,電 子 計算 機 の利 用 を前 提 と してMエSを 考 え る こ とは,現 在 では そん なに大 き な問題 は 無 い

で あ ろ う。

中 堅企 業 にお いて も,MエSに 対 す る ニー ズは,多 種 多 様で あろ う。 あ る企 業 では,新 製 品の 開

発 のた め の 情報 シ ス テ ム,た とえ ば マ ー ケ ッデ ィン グ情 報 シ ス テ ムに大 きな ニーズ を持 って い るか
　

も知 れ ない。 また あ る企業 で は,技 術 情報 シス テ ムの 開発 が 当面 の ニー ズで あ る と考 え てい る企 業

もあ るだ ろ う。

※ 「一ある零 細企 業 のMエS」 守 岡道 明 プ レジデ ン ト 44年5月 号
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ここで は,'前 章 の 中堅企 業 に関 す る調査 結 果 を考慮 に入 れ
,生 産 管 理 を 中心 と した オペ レー シ 』

ナ ル な情報 シ ス テ ムの開発 に,現 在 の ニー ズが 存在 す る と仮 定 して話 を進 め よ う
。 これ は,こ の様

なオペ レー シ 盲ナ ル な情 報 シ ステ ム に よ って作成 され たデ ー タ ・エ レ メン トを使
って,次 の管 理者,

経営 者 の ため の情 報 シス テ ムが形 成 され てい くと,考 え られ るか らで あ る
。

そ れで は,こ の 楡 ニ ー ズ を受 け て,シ ステ ・ズ ・スペ シ ・,ケ ー シ 。ン纏 めゐ 時
,、どの様 な

作業 が必要 で あ ろ うか。

茸 第1に ・繊 化しようとする灘 汲 び各離 間の繍 の流れを論 理弊 把握す・・とで
あ る。 この こ とは,現 実 の情 報 フ ロー を も とに しなが らも,そ れ に と らわ れ る こ とな く

,経 営 者 の

示 す方針 に沿 った形 での 把握 が 必要 で あろ う。

第2に,標 準化 の問 題 が あ る。 個 々の 機能 が,お 互 い に独 立 に機 械化 され て い る段階 で は,そ れ

程 大 きな 問題 は無 いが,各 種 の業 務 を相互 に関連 ・させ た形 で の機 械化 を図 る時 には,非 常 に重要 な

問題 とな る。

こρ よ うな 作業 を背景 と して,モ デ ル企業 に おけ る シ ステ ム ズ ・ス ペ シ フ ィケー シ ョンを次の5

つの段 階 に 分 け てみ る。

(1)個 別業務の機械化

内部・現状データの把握

(2)オ ペ レ ー シ 冒ナ ル ・ トー タ ル ・シ ス テ ム

内 部 ・歴 史 デ ー タ の 定 ま っ た 形 で の 活 用

(5)電 子計算機の経営への積極的利用

内部 ・外部データの任意の形での活用

(1)の段 階 は,電 子 計 算 機 を利 用 して い る中堅 企業 の殆 どの現 状 で ある。(第5章 参 照)
.従って,

この段階 を,現 状 の 出発 点 と して,(2),(5)の 段 階 に至 る過程 を考 え てい くこ とにす る。

4-8図 に,モ デ ル企業 の5段 階 にお け る シ ステ ムズ ・ス ペ シ フ ィケー シ.ン の例 を示 す。 これ

ノ

は,企 業 の ロジ スチ ック ス情 報 シ ス テ ムのす べ て を表 わ す もので は無 い が,4r6図 にか かげ た諸

機 能 の機械 化 を行 な う時 の代 表 と して取b上 げ た。 こ の うち,第5段 階 に っ いて は,MエSの 最 も

重 要 な局 面 で あ り・シ ス テ ムズ ・ス ペシ フ ィケー シ 日ン の段 階 で最 も綿密 な調査 分 析が 行 なわ れ な

けれ ば い け ない 部 分 で あ り,前 段 階 にお い て も,常 に この段階 を考 慮 に入 れ て シ ステ ム設計 が行 な

われ なけれ ば な らな い。 しか しなカ1ら,要 求 さ れ る情 報 は,企 業 の 性格,経 営 者,問 題 に応 じて大

幅 に変 わ る部 分 で あ る ので,一 般 的 に,シ ス テ ム内 に含 まれ る任 意 の 資料 要 求 に応 じ られ る シス テ
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ム とい う形 の定 義 を行 な う
。

さ らに4-8図 に は,各 シ ス テ 云に おけ る入 力,出 力,タ イ ミング,使 用 ファ イル の名 称 を示 し

てい る。 実 際 の シス テ ムズ ・'スベシ フ ィケ ー シ.ン では,さ らに,こ れ を細 か く記 述 す る こ とが 必

要 で あ る。 す なわ ち,入 出力 デ ー タの媒 体,も り込 まれ る項 目,及 び フオ マ ッ ト,デ ー タの発 生,

経 由す る組織 名等 々。

段階1か ら段階2へ の発展 の 大 きな局 面 は 多 くの機 能 が 相互 にか らみ あ った形 で の処 理 が行 な わ

れ る よ うに してい る点 で あ る。 例 を発 注 処理 に つい て考 え てみ よ う。最 初 ρ 段階 にむ い ては,あ る

部 品 を発 注 した時 には,そ の発 注 数 を,在 庫部 品台 帳 の発 注残 数 に プ ラスす るだ け で よいで あ ろ う。

しか し,そ の よ うな処理 が 進 め られ てい く時,必 ず や,注 文書 に も られ てい る他 の 多 くめ情 報 を,

何 らか の形 で記 録 してお い て,そ れ らを適 時利 用 した い とい うニー ズが 出て くる で あ ろ う。 た とえ

ば,外 注先 別 に発 注 中 の もの を知 りたい とか,部 品別 に過去 の納入 実績(単 価,外 注 先,納 期 等)

を 使 って,原 価計 算 を行 な った り,将 来 の 管理 資料 の作 成 を行 な う等 々。 この様 な ζ とを行 な うた

め には,必 然 的 に 使用 す る フ ァイ ルの 内容 も増 え,種 類 も多 く持つ 必要 が 出 て くる。4-9図 に,

段階2ま で で 使用 す る代 表 的 と思 われ る フ ァイル を定 義 した 。 これ につ い て は,企 業 の 形態,デ ー

タ処 理 シ ステ ムの 制限 等 か ら,異 な った形 式 の もの も多 くみ られ るだ ろ う。

こ こでは,生 産 管理 関 係 に主 眼 を置 い た ため経 理 関係 の フ ァ イル につ い ては,詳 細 を省略 した 。

各 フ ァイル の主 索 引項 目,従 索 引 項 臥 そ の他 の 項 目,レ コー ド数,及 び これ を決 め るシス テ ム規

定 量 をか かげ てい る。 主 索 引項 目 とい うの は,こ の フ ァ イル内 の各 レコー ドを代表 す る項 目で あ る。

従索 引 項 目 とは,主 索 引 項 目以 外 で,各 レコー ドを索 引す る可能 性 の あ る項 目名 で あ る。 実際 の シ

ス テ ム設 計 にお い ては,各 フ ァイル につ い て,よ り細 か な内容 を定 義す る こ とが,必 要 で ある。 す ,

なわ ち,個 々 の項 目の大 きさ,他 の フ ァイル 内 の項 目との関係,レ ポー ト作 成 時 の ヘ ッデ ィン グ ・.

フォ ー マ ッ ト等 々。

段階2か ら,段 階5に 至 る過 程 は,段 階1か ら段階2に 移 る過程 が 比較 的連 続 的 で あ ったの に比

べ る と,極 め て ドラス チ ック な変 化 とρえ る。 この 段階 で は,経 営 者 は電 子 計算 機 を経 営 の道 具 と

して,そ の意 思決 定 に 大 き く役立 たせ る ことが で き る様 に なる だろ う。そ の た め に は,情 報 シス テ

ム内 に含 まれ る ファ イ'ルの内容,そ の 構造 も,段 階2ま で に比 べ る と,格 段 の複 雑 さが 要 求 され る

様に なる だろ う。

この様 なMエsの 発 展 が,デ ー タ処 理 シ ス テ ムの設 計 に,ど の様 な影 響 を与 え る か を 次節 以 下 で,

考 察 し よ う。
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4-8図 モ デ ル企業 の生産 管 理 情報 シス テ ムの 開発 段階

段階 方 針 の 定 義 シ ス テ ム の 範 囲 入 力

ω

① 販売統計を迅速に出す 見積事務

{
受注事務
売上事務

見積書(日)

受注書(日)

製品納品書(日)

② 生産部門事務のネ・ク 在庫受入

部分の機械化 払出 製品受注書(日

引当 注文書(日)

現
A

発注 部品納品書(日)

出庫伝票(日)

状

部品展開 入庫伝票(日)
'

・.

① 生産管理全般にわたり 進渉管理 作業票

②

志

向

中

台帳を機械の中に持た
せる

② 簡単な予測 ・計画の為
の資料を作成する

♪

中日程計画 中期受注計画書

の

段 ・発注及日程計画 短期生産計画書

階
・外注管理

進渉管理

① データを任意に抽出 し

(ex)見積時
の資料要求 資料要求

加工 し,報 告 す る。
(5) 任意の生産計画に対す
よ

り

高

度

な

M

エ

s

る工場の能力計算
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一
出 力(タ イ ミング) 使 用 フ ァ イ ル 関 連 シ ス テ ム

失注統計(月)

}曇匡lll召;

在庫状況表(;)

見 積番 号 フ ァイル

製 造 番 号 フ ァイル

失 注 統計 ファ イル

売上 フ ァ イル

製 品構 成 マ ス ター

部 品番 号 曜

外注 注 文番 号 フ ァイル

(シ ステ ム名)(フ ァイル)

売 掛 金 計算(売 掛 金 ファイル)

(得 意 先 ファイル)

買掛 金 計算(買 掛金 ファイル)

(外 注 先 マスター)

給 料 計 算(人 事 マス ター)

そ の他 財 務 会計 計算

製番毎実績 ・余力表

(月)

工程毎実績 ・余力表

(月)

部品将来状況表(月)

組立工程毎負荷予定表
(月)

部品注文書(週)

部品加工指示書(週)

作業 指示 フ ァイ ル

作業 実績 フ ァイ ル

工程 マ ス ター

工程 チュイレファイル

部 品番 号 マス ター

製 品 構成 マス ター

外 注 注 文 番号 フ ァ イル'

外 注 先 マス タ

作業 指 示 フ ァイル

管理会計計算

人事情報管理

費 料(随 時)

・

各種の相互に関連づけら

れたファイル
企 業 戦略 シス テ ム

マー ケテ ィング情報 シス テ ム
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4-9図 フ ァ イルの定 義

フ ァ イ ル 名 主 索引 項 目 従 索 引項 目 .従 索 引 項 目 従 索 引 項 目

人 事 ファ イル 人 名 部 門 名

見 積 番号 ファイル 見 積 番 号 客 先 機 種 コ ー ド 担 当 部 門

製造番 号 ファイル 製 造 番 号 客 先 機 種 コ ー ド 担 当 部 門

失 注 フ ァイル
1

見 積 番 号

売上 フ ァイル 製 造 番 号 客 先 機 種 コ ー ド 担 当 部.門

得 意先 フ ァイル 得 意 先 名 取 引 銀 行 名

部 品 マス ター 部 品 番 号

製 品構成 ファイル 親 部 品 番 号 子 部 品 番 号

発 注番 号 ファイル 発 注 番 部 品 番 号 外 注 先 番 号

外 注 先 フ ァイル 外 注 先 名 取 引 銀 行 名

納品 フ ァイル 部 品 番 号 発 注 番 外 注 先 番 号

作業 指示 ファイル 作 業 番 号 部 品 番 号 工 程 番 号

作業 実績 ファイル 部 品 番 号 作 業 番 号

工 程 チュイルファイル 部 品 番 号 工 程 番 号

工 程 番号 ファ イル 工 程 番 号

財務会計関係
、

管理会計関係

・
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そ の 他 項 目 レ コ ニ ド数 システム規 定量 との 関 連

本 給 他 給料 関係,学 歴,役 職,資 格etc (人 員 数) 従業員数

台 数 ・納 期 ・金額 ・見積 年 月 日,有 効期 限 (現 見 積 数) 見積数及見注受注期間

胃 回 ・ 注文 年 月 日,納 期 (現製造手配数) 受注数及受注一売上期間

(見 積 番 号 フ ァイル)失 注 理 由' (過 去 失 注 数) Σ失注数

(製 造番号ファイルと同じ)実 納期 (過 去 売 上 数) Σ売上数

住 所,teユ 等, (得 意 先 数) 得意先数

タ イプ,在 庫分 類,単 価, .現 在 庫 状 況 (部 品 数) 部品数

必要個数,実 効 日 (頬 部 品 数) 製 品数+サ ブ・アセスプリ数

個数,納 期 (現 発 注 数) 発 注 回数,発 注 リードタイム

住所,teユ 等,過 去発 注 納 入 実 績 (外 注 先 数) 外注失数

個 数,納 期,不 良数etc. (購 入 部 品 数) 購入部品数

個 数,標 準 時 間,納 期, (現在作業指示勤
内 作 指示 回数

内作 リー ドタ イ ム

個数,作 業実績 (加 工 部 品数) 加工部品数

標準時間,必 要工具 (加 工 部 品 数) `

機械数 ・能力 ・過去作業実績 (工 程 数) 工程数

・
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4・5 デ ー タ 処 理 シ ス テ ム

4・5・1デ ー タ 処 理 シス テ ムの 評 価方 法

シス テ ムズ ・スベ シ フ ィヶー シ 。ンが与 え られ た時,デ ー タ処 理 部 門 の最 も大 きな責 任 は,与 え

られた 仕様 を満 た す最 適 なデ ー タ処 理 シス テ ムの設 計 を行 な う ことで あ ろ う。 このた め には デー タ

処理 シス テ ム の評 価 を行 わ なけれ ば な らない。 一 般 的 に この様 な評 価 を行 う時 は,数 種 の デー タ処

理 シ ステ ム の代 替 案 を設 定 し,そ の各 々 につ いて,与 え られ た シス テ ムズ ・ス ペ シ フiヶ ー シ.ン

に対 す る性 能 を比較 す る こ とに なる。 そ の様 な評価 が数 量 的 に なさ れ る な ら,非 常 に メ リ ッ トが あ

るが,評 価基 準 は,幅 広 い範 囲 で考慮 す る必要 が あ り,数 量 的 には つか み に くい 因子 も多 くあ るの

で,一 般 には 困難 な こ とで あろ う。

こ こで は,そ の様 な評価 方 法 の一試 案 を示 し,そ れ を,わ れ わ れ が問 題 に して い る シス テ ムズ ・

■ス ペ シ フ
ィケ ー シ 。ン に適 用 して,中 堅企 業 に て可能 な幾 つ か の デ ー.タ処理 シス テ ム の代 替 案 に つ

い て 比較 しよ う。

シス テ ムズ'ス ペ シ
,フィケLシ ・ンで与 え られ た個 々の 業 務 に つ い て・種 々の デー タ処理 シ ス テ

ムの代替 案 で 比較 す る こ とは,大 変 な作業 量 を必 要 とす る。 そ こで,多 くの業 務処 理 か ら,代 表 的

な もの を抽 出 し,そ れ を数 個 の 「標 準業 務 処理 形 態 」 と して,こ れ につ い て デー タ処理 シス テ ムの

代 替 案 を検 討 す る こ とに し よ う。 そ うす る こ とに よ って,シ ス テ ム全 体 の評価 は,と れ らの,標 準

業 務 処理 形態 の評 価 値 の総 和 と して,表 わ す こ とが で き るだ ろ う。

そ れで は,こ の様 な 「標 準 業 務 処理 形 態 」 を,評 価 す るに は,ど の よ うにす れ ば よい で あろ うか。

デー タ処 理 シ ス テ ムの性 能 を表 わす 「評価 因 子 」(た とえ ば,機 械 処理 時 間 ・必 要 プ ログ ラム ス テ

ッ プ数 等 々)を 考 え,こ れ を 「シス テ ムズ ・スペ シ フ ィケ ー シ 。ンで規 定 され るパ ラ メー タ」(

た とえば,フ ァイル の レ コー ド長,入 出力 媒体 等 々)と 数個 の代 替 案 に よるデ ー タ処 理 シス テ ム内

で 制御 で き るパ ラ メー タ」(た とえ ば,機 械 構 成,プ ログ ラ ミン グ ・シ ス テ ム等 々)の 関数 に よっ

て表 わす。 次 に,制 御 パ ラ メー タに付 随 す る 「コス ト因子 」(た とえ ば,レ ンタル料,プ ログ ラマ

ー人件 費
,諸 経 費等 々)と,上 記 で求 め た 「評 価 因 子 」 とを,決 め られ た関数 関 係 で結 び つ け る こ

とに よって,与 え られ た 「標 準 業 務処 理 形態 」 に対 して,そ れぞ れ の 「制 御 パ ラメー タ」 に対 応 す

る 「評価 関数 」が得 られ るだ ろ う。

この 「評 価 関数 」 を,シ ス テ ムズ ・ス ペ シ フ ィケー シ 。ンで与 え られ たす べ て の業 務 処理 につ い

て の和 を とれ ば,シ ス テ ム全 体 の 「制 御 パ ラ メー タ」 に つ い て の評 価値 が 出 る。 この評 価値 を最 適

にす る 「制 御 パ ラ メー タ」群 を見 つけ 出 し,こ れ に よ って定 ま る デー タ処理 シ ステ ム を設 計す れ ば

よいo

上記 の考 え方 を,4-10図 に示 す。
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この様 な こ とを,多 くの 「評価 因子 」,「 パ ラ メー タ」,「 コス ト因子 」 に つ い て行 う ことは,

殆 ん ど不可 能 とい って よい。 特 に,評 価 因子 と して,実 際 機械 処 理 時間 とい う様 に,比 較 的,定 量

的 に把握 で き る もの もあ るが,逆 の因 子 と して,変 更処 理 が ス ムー ズ にで きる為 の メ リ ッ ト,プ ロ

グラ マの負 担 が小 さ くて す む メ リ ッ ト,電 子 計 算機 を利 用 で きる人 の増 加 に よる メ リ ・ ト等,定 量

的 には,把 握 す る こ とが 困難 で あ り,し か も,シ ス テ ムを評価 す る上 で,非 常 に重要 な評価 因 子 も

ある。

以 下 にお い て は,デ ー タ処理 シ ス テ ム に大 き な影 響 を与 え る と思わ れ るパ ラ メー タ と して,次 の

様 な もの を選 び 出 し,各 代 替 シス テ ムの,モ デル 企業 に対 して応 用 した時 の 問題 点 を見つ け 出す こ

とにす る。

(1)シ ス テ ムズ ・ス ペ シ フ ィケー シ 。ンに よ り定 ま るパ ラ メー タ

(i)タ イ ミング

(ji)フ ァ イル の利 用 方法

Cibレ コー ド量

(2)デ ー タ処 理 シ ス テ ム上 の パ ラメー タ

・(i)機 種 及 び構 成

⑩ フ ァ イル記 憶 装 置

① 磁気 テ ー プ装 置

② ラ ンダ ム ・アク セス装 置

⑩ フ ァ イル処 理 プ ログ ラム

以 上 の考 え方 に よる本 節 で のデ ー タ処理 シス テ ム の評価 方法 の や り方 を,4-11図 に示 す。
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4-10図 デ ー タ 処 理 シ ス テ ム の 評 価 方 法

シ ス テ ム ズ ・ス ペ シ フ ィ ケ ー シ ョ ン

∨ プ

標準業務処理形態へ の分類

形態
・

4

デ ー タ処 理 シ ステ ム上 の

制 御 し得 るパ ラ メー タ 」

シス テ ム ズ ・ス ペ シ フ ィ

ケ ー シ ョ ン に よ っ て 定 まる

パ ラ メ ー タ

ら つい

▽

評 価 因子ij-fij(制 御 パ ラ メー タ 」 ・固定 パ ラ メー タ)
'

'

態i

つ い

対応する

』ス ト因子 」
レ

評価 関数ij-gij(コ ス ト因子 」,評 価 因子i3)

㊦7

、

シス テ ムズ ・ス ペ シ フ ィケー シ ョン

全体 の評 価Ej=hj(gij)
. 、

㊦7

Ejを 最 適 に す る制 御 パ ラ メー タ ・jの抽 出

↓
デ ー タ処理 シ ス テ ムの設 計
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(1)タ
,イ ミ ン グ

(2)フ ァイル 利 用 方 法

(5)マ スターレコ 頃'

トランザ クシ ョン量

4-11図 本 節 で の評 価 方法

業 務 処 理 の 列 竺

標 準 業 ≡ 理 形 態 の抽 出

形態i

に つい て

(職 種 構 成
、

(2)フ ァイル記憶 媒体

(司フ空 理　

(標 準 ノこラ メ 一 夕)

モ デ ル企 業 の業 務 へ の適 用

出抽の点題問
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4・5・2標 準 業 務 処 理 形 態

前 節 まで に提 起 したMISの 発 展段 階 の うち,段 階2ま で は,十 分 な シス テ ムズ ・ス ペシ フ ィケ

ー シ.ン が行 なわれ て,そ れ を も とに,デ ー タ処理 シス テ ム を設 計 す る こ とに な る。 この ことは,

デ ー タ処 理 シス テ ムの 設計 に大 きな影 響 を与 え る次 の様 な因 子 が,あ らか じめ,明 確 に与 え られ て

い る こ とで ある。

(1)デ ー タ処 理 の タイ ミング

(2)処 理 す る情報 の種類 とそ の相互 関係

これ らは,b互 い に深 く関係 しあ って,デ ー9タ処 理 シ ステ ムの設 計 に大 きな影 響 を及ぼ す が,ま

ず,(2)の 問題 につ い 鳴 そ の内 容 を明 らか に し,そ れ に よb,処 理 す る業 務 形態 を分類 し,そ れ に

対 して デ ータ処 理 シス テ ムの代 替案 を適用 して,各 シス テ ムの利 害 得失 を論 じよ う。

次 に,そ の うち の代 表 的 な業 務形 態 に つ い て,タ イ ミング の違 い に よるデ ー タ処理 シ ス テ ムに与

え る影 響 につ い て考 察 し よ う。

情 報 とは,あ る 「・事 象 」 に関 す る 「属性 」 を表 現 した もので あ る・とい え る。 これ は,た とえば,

「従業 員 」 とい う 「事 象 」 に対 して,本 給,勤 続 年数,学 歴,資 格,等 々の 「属性 」 を,考 えれ ば

よい 。一 般 に電 子 計 算機 で の フ ァ イルは,各 事 象 に対 して,複 数個 の属 性 を列 記 した形 で表 わ し,

これ を レコー ドと呼 ん で い る。 この 間で は,各 事 象 の 関係 は 考 え られ て い な い。
.

(2)で述 べ た,情 報 間 の 関係 とい う時,段 階2ま で のMエSを 考 え る な ら,一 般 に,事 象 間 の関係

をさ してい る と,.考 え て も よい だ ろ う。実 際 の計 算機 にお い て は,こ れ らの事 象 は,何 らか の順 序

で並 べ られ てい る。 吃 とえ ば 部 品 フ ァ イル は,部 品番 号 順 に,入 事 ファ イル は,従 業 員 番号 順 で あ

ろ う。 これ は,一 つの フ ァ イルの構 造 を表 わ してい る といえ る。 実 際 の業 務 にお い ては,事 象群 に

対 して,パ ろ い う な形 の構 造 が要 求 され る こ とが 多い 。 た とえ ば,部 品 レ コー ドを考 え る と,通 常

の 在庫 状 況 を報 告 す る時 に は,部 品番 号 順 で もよいが,受 注 さ れ た製 品 に対 す る必要 な部 品 を求 め

る時 は,そ の製 品構 成 を表 わす構 造 が 要 求 さ れ る。部 品の 発注 レコー ドを考 えて も,あ る時 は,発

注部 品 番号 毎 の レ コー ドが 要 求 され,あ る時 には,外 注 先 毎 の レ コー ドが要 求 され るだ ろ う。'

そ れ で は,一 般 に,事 象 間 の構 造 は,ど の よ うな形 で表 わせ る だ ろ うか。 これ に は,あ る事 象 を

端 点 と して,こ れ と対 応 関係 に あ る事 象 に対 して,矢 印 を もつ線 で結べ ば よい。 この対 応 関係 が,

同等 な場 合 には,両 方 か ら矢 印 の もつ 線 が 出 てい る と考 え れ ば よい 。'あるいは,各 事 象 を,行 と列

にそ れぞ れ並 べ,対 応 関 係 の あ る所 には,1,な ㊤所 には,0を 入 れ た 行 列 の形 で も表 わ せ る。 こ

れ らは,そ れぞ れ,有 向 グ ラ フ,接 続 行列 と呼 ば れ て い る。 こあ よ うな例 を,4-12図 に示 す。

接続 行 列 表 示 に よれば,列 の方 か らみ る こと に よ うて,矢 印 とは 逆 の 方 向 の構造 が表 わせ る こ と
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にな る。 これ は,複 雑 な構造 を扱 う場 合に は,し ば しば有 効 な手 法 であ る。

実 際 の業 務 にお いて,よ く現 われ る事象 間 の構 造 に は,ど の 様 な ものが あ るだ ろ うか。

最 も一 般 的 な構 造 は,順 序 構造 で あ る。 これ は,4-12図 の左 側 の よ うな形 で表 わ せ る。

次 に段 階2で の業 務 処理 の例 にみ られ る部 品 レ コー ド,発 注 レ コー ド,納 品 レ コー ドの よ うに,

1つ の部 品 レ コー ドに 対 して,一 般 に は,複 数 個 の 発 注 レ コー ドが あ り,ま た,tつ の 発注 に対 し

て,分 納 な どが 認 め られ てい る時 には,複 数個 の納 品 レコー ドが対 応す る。逆 に,1つ の納 品 レ コ

ー ドに は
,aつ の発 注 レ コー ドが 対応 し,1つ の発 注 レ コー ドには,1つ の部品 レ コー ドが対 応 し

ている。この様な構 造 は,階 層構 造 と呼ばれている。Ct'tfr:t,4-12図 の右側 のような形 で表 わ され る。

さ らに,製 品構 成 の 例 の よ うに,1っ の製 品 に対 じて,多 くの部 品 が ツ リー状 に対応L,逆 に1

つの部 品 が1つ 以 上 の親 に対 応づ け られ る構造 もあ る。 これ は一 般 には,非 常 に複 雑 な構 造 とな る。

ここで は,上 の5つ の場 合 を,段 階2ま で のMISに 多 く現 われ る フ ァイル構造 で あ る と定 義 しS

そ の各 々の構 造 を使用 す る業務 を標 準業 務形態 と名 付 け る。

す なわ ち

(1)標 準 業 務 処 理形 態 一1

順序 構 造 レコー ドを扱 う業 務

(2)標 準業 務 処 理 形態 －II

階 層構 造 レコー ドを扱 う業 務

(5)標 準業 務処 理 形態 一皿

より複雑 な構造 を もつ レ コー ドを扱 う事務

以 下 の例 に 拾 い ては,各 形 態 につ い て,具 体 的 な業 務 例 を あげ て,比 較 検 討す る。.

4-15図,14図 に,段 階1及 び段階2の 具 体的 な業 務例 と,使 用 す る フ ァイル名,'入 出 力,

タイ ミン グ及 び標 準 業 務処 理 形 態 へ の 分類 を示 す。
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4-12図 事象間構造の表示法

有 向 グ ラ フ

,フ ①

一 フ
◎一 一 ー一 ④' ぽ

接 続 行 列

① ② ③ ④ ⑤

①01000

②OO100

③00010

④00001

⑤00000

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦

①0111000

②0000110

③0000001

④0000000

⑤0000000

⑥0000000

⑦0000000

出所:「 情報システムの設計」 小林功武

事務と経営1969,11
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4-15図 段 階 一1に お け る デ ー タ処 理 シ ス テ ム の 概 要

ラ ン 番 号 業 務'名 処 理 名 マ ス ター ・ フ ァ イ ル1

1 見 積 処 理 見積回数/月

1

見 積 番 号 フ ァ イ ル

2 受 注 処 理 受注回数/月 製造 番 号 。。 イ 万

5 '失 注 処 理
失注回数/月 失 注 フ ァ イ ル

4 売 上 処 理 売上回数/月
、

売 上 フ ァ イ ル

5 受 注 時 部 品展 開 受注回数/月 在 庫 部 品 マ ス タ ー

部 品 発 注 処 理 発注回 数/月 ノノ

6

部 品 納 品 処 理 納品回 数/月 〃

社 内 出 庫 処 理 出庫点数/月 〃

社 内 入 庫 処 理
・

入庫点数/月 〃

7 売 上 時 部 品 展 開 売上 日数/月 〃

8 給 料 計 算 従 業 員 数 入 事 マ ス タ ー

■



マスター ・ファイル2 ト ラ ン ザ ク シ ョ ン
レ ポ ー トフ ァ イ ル 処 理 形 態 タ イ ミ ン グ

フ ァ イ ル

1

新 規 見 積 レ コー ド 新規見積状況
、

標 準 一1
、

'見 積 番 号

フ ァ イ ル 新 規 受注 レ コー ド 〃 受注状況
月

見積 番号 プ アイル 新規 失 注 レ コー ド 〃 失注状況 〉標 準 一 兀
〉

`

製 造番 号 フ ァイ ル 新規 売 上 レコ ー ド 残見積状況

新規売上状況
ノ

製 品構 成 マス ター 受 注 フ ノイ ル 残 受 注状 況 標 準 一 皿 、

音間 引当量 ノ

発 注 レ コー ド 、

(発 注報告書 ＼

納 品 レ コ ー ド (納 品報告書
'月

出 庫 レ コ ー ド 〉在庫状況表 〉標 準 一1

か
〉 週

か

入庫 レ コー ド 日

製品 構 成 マ ス ター 売 上 プ ア イ ル 標 準 一 皿 ノ

当 月 勤 怠 デー タ
ノ給 料 明細 書 ノ 標 準 一1 月

＼

■
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4-14図 段 階 一2に お け る デ ー タ 処 理 シ ス テ ム の 概 要'

ラン番 号 業 務 名 処 理 名 マ ス タ ー ・ プ ア イ ル1 マ ス タ ー ・ フ ァ イ ル2

1

工場負担統 計

① 製 番 毎

② 工 程 毎

加 工 部 品 数/

×

ノ
平均工程数/月

1

作業 実 績 フ ァイル

工程 マ ス タ ー

2 部 品 需要 予測 離 調 量イ月

.

部 品 マ ス タ ー

、

製 品構 成 マス タ ー

5 工 程負 荷 予測 カ[〔[計画 量/月

.

工 程 マ ス タ ー 工 程 チ ェイン・ マ ス ター

4 発 注 処 理 発注 点数/月 部 品 マ ス タ ー 外注先 マ ス タ ー

.

5 納 品 処 理 納品 回数/月 部 品 マ ス タ ー 外注 先 マス ター

6 作 業 指 示 加工部品数/月 部 品 マ ス タ ー 工 程 チ ェイン・マ ス タ ー

7 作 業 完
1加工 部 品 数

〉ぐ

陪 均 工 程 数

1

部 品 マ ス タ ー 工程 マ ス ター

●
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、

マ ス タ ー ・ フ ァ イ ル5 トランザ クジョン ・プ アイル レ ポ ー ト ・ フ ァ イ ル 処理形態 タ イ ミ ン グ

製番毎工 数報告 標 準 一1 月

エ程毎工 数報告

.

受注 計 画 レ ポ ー ト 部 品 必 要 報 告 標 準 一皿 月

部 品 マス タ ー 加工 計画 レ ポ ー ト 工程負荷計画報 告 標 準 一皿 月

注 文 書 週
外注 注 文番号 フ ァイル 発 注 部 品 レ ポー ト 標準 一 皿 か

発 注 報 告 書 日

・

'

外 注 注 文番 号 プ ア イル 週

納 品 レ コ ー ド 納 品 報 告 書 標準 一 五 か

(4)納 品 フ ァ イル 日

工 程 マ ス タ ー 作 業 票 週

加工 指示 部 品 レ コ ー ド 標 準 一 皿 か

(4)作 業 指示 フ ァ イル 加 工 指 示 報告書 日

作 業 指示 フ ァイル 週

加工 完 作 業票 作 業 進 渉 報 告 標 準 一∬ か

④ 作業実績プ アイル 日
令
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4・5・3機 種 構 成

ある企 業が,電 子 計算 機 を単 独利 用 す る時 に,レ ンタル料,人 件 費,そ の他 経 費 を含 めて 出費 可

能 な金 額 は,通 常,売 上 高 の0.5%で ある といわ れ て い る。 中堅 企 業の売 上 高 は年 間,数 億 円～1

00億 円程 度 と考 え られ,平 均,20億 円弱 で ある。

さ ら に,電 子計 算 機 関係 の 総経 費 は,レ ンタル料 の約2倍 程 度 か か る とされ て い る。 従 って,中

堅 企業 が単 独利 用 に よ って,所 持 し得 る電 子 計算 機 の規 模 は,レ ン タル料 にお 硲 て,最 大 の会 社 で

200万 円/月,平 均 と して は,50万 円/月,程 度 の機 種構 成 で あ る。 この範 囲 の計 算機 は,小

型機 と して分類 され る。 本 書vateい ては,機 種構 成 の モデ ル と して,IBMシ ス テ ム560シ リー

ズ を取 り上 げ て,種 々の比較 を行 な う。 さ らに,構 成 につ い て は,AuerbachStandardEDP

RepOrtの 記法 に従 い,次 の様 な分類 を行 な う。

構 成 皿:4一 テ ー プ 事 務 シ ス テ ム(最 小)

"皿 二6一 テ ー プ事 務 シ ス テ ム(標 準)

〃 皿R:5百 万 バ イ ト ・ラ ン ダ ム ・ア ク セ ス ・シ ス テ ム

ほ ぼ 上 記 の レン タル料 の範 囲で,各 モ デル か ら,テ ー プ ・シ ステ ム,ラ ンダ ム'・アク セス ・シ ス

テ ム を選 び 出 した結 果 を,4-15図 に示 す。 この うち,20一 皿,20・ 一皿Rは'、 中堅 企 業 の 上

位 層,50一 皿L50一 皿Rは,最 上 位 層 が,所 有可 能 な機 種 といえ る。

この4機 種 を,本 節 で 扱 う,機 種 構 成 と し,こ れ以 上 の 大 型 に つい ては,次 章以 下 で考 慮 す る。

560/20と560/30と の 性能 上 の大 きな違 い は,サ イク ル ・タ イ ムの違 い以 外 に,モ デ

ル50で は,マ ル チ ・プ ログ ラ ミング の機 能 を有 す る とい うこ とで ある。 これ は入 出 力 処理 と, .セ

ン トラル ・プ ロセ サー の処 理 を並 行 して行 な う ことが で きる とい う点 で,計 算 機 の 性 能 に大 き な影

響 を与 え る。 モ デ ル20に お い て は,磁 気 テ ー プ操 作,ラ ンダ ム ・アク セス装 置 の読 取,書 込 操 作

は,1405プ リンタに よる 印刷 作業 を除 い ては,C.P・U.処 理,他 の低 速 の入 出 力装置 の 処

理 とオ ー バー ・ラ ップ して行 な う こ とが で きな い。 従 って,C.P.U.時 間は,.C.P.U本 来

の処 理 だけ で は な く,周 辺 装 置 の読 取,書 込 時間 に も影 響 され る こ とに 在 る。

以 上 の理 由に よ り,次 節以 下 の時 間 比較 に お い ては,主 に,C.P.U.時 間 を 比較 す る こ とに

よ り,各 シス テ ムの 性 能 を論 ず る。'

さ らに,カ ー ド ・ベ ー ス の小型 機 も考 え られ るが,性 能 の点 で格 段 の差 が あ るの で,参 考程 度 に

とどめ た 。
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4-15図 機 種 ・構 成

'

機 種
20一 皿 20一 皿R 30一 皿 30一 皿R

構 成
モデル名

仕様

/ン タル 料

(ド ル)

モデル名

仕様
レンタル料

モデル名
仕様

レンタル料
モデノレ名

仕様
レンタル料

・

主記憶装置 バイト a192 16,584 16584 16,584

サイクノ叱タイム) 56us 56us 1.5us 1.駈6

(バ イ・ト

プ ロ セ シ ン グ

202〔LC2 800 2020≒D2 1,515 2050-D

50
1,850

.

2030-D
30

1,830

ユ ニ ッ ト

(1マ ルチ (1マ ルチ

チャネル) t去 ネル)

プ リ ン タ ・ キ ーボ ー ト
P 1051 」

227 1052 227

1052

一

カー ド ・リーダ
2501-A1

221

2501-A1

221

2501三B1
268

2501-B1

268

(カ ー トン分) 600 600 600 600

カ ー ド ・パ ンチ 1442～5 1442-5 1442-N2 1442-N2

286 286 575 575

(フル ・か ドン分) 91 91 91
91

プ リ ン タ 1405-7 1403-7
2821-2 620 2821-2 620

856 856

(ライン/分)

'

600 600 」40ふ7
650

1405-7 650

一

磁 気 デ ープ ・ユニ。ト 2415-2 2805-1

及制御装置 1,240
・

2401×6 2,740

(バイト/秒) 1,500 5叩00

磁 気 ディスク ドライブ 2311-12 2841

及 制御装置 ×2台 952 2511×2 1,720

チ ャ ネ ル 4658 シ レク タ 221 シ レク タ 221

入出力 155
・

オ プ シ ョ ン
十進演算 25 十進演算 25

外部割込 50

記憶保護 155

(⇔ レ) 3,558 ゑ630
6,956 6,111

レン タル料

(円) 128万 130万 250万 220万

出 所:AvθrbacbStandardEDPrθport
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4・5・4標 準 業 務 処 理 形 態 一1

この形 態 に おい て扱 うフ ァイル は,一 種 類 の レ コTド が,あ る1つ の事 象 を表 わす 番 号順 に並ん

で い る と考 え る。 す な わ ち,単 一 目的 フ ァイル を処 理 す る業 務 と定 義 で き る。 この よ うな フ ァイル

を処理 す る代 表 的 な業 務 例 と して は,ト ラ ンザ ク シ 。ン ・フ ァイル に より,こ の マ ス ター ・フ ァ イ

ルの 内容 を更 新 す る とい う業 務 が あ る。'この様 な業 務 を,標 準 問 題 一 と して,そ の処 理 フ ロー 図 を,

4-16図 に示 す。 給与 計 算,単 純 な 在庫 受払,な ど,各 企 業 にお い て最 も よ く現 わ れ る処理 形 態

であ ろ う。

テー プ ・シ ステ ム にお い ては,処 理 され る トラン ザク シ 。ン ・フ ァイル は,あ らか じめ,何 らか

の方 法 で・ 事 象芦 号 順 に並 べ 古 く必 要 が ある・ ラ ・ダ ム ●アク セ ス ・シ ステ 迭で は ・ インデ ・ク

ス ド・シ ニク エ ンシ ャル ・ア ク セ ス を使 っ て,ト ラ ンザク シ 。ンの要 求す る レ コー ドを,マ ス～ター

・フ ァ イルか らア クセス す る と仮 定 す る。 この 時
,シ リンダー ・インデ ック ス全 体 は,コ アに常 駐

し,各 ・ジ カル ・シ リンダー の最 初 に,ト ラン ク ・イ ンデ ック スが 貯 え られ て い る'2段 階 の!ン デ

ックス を使用 す る。 こ¢)様な手 法 では,各 レコー ドを,厳 密 に順 序 よ く並 べ る必要 は ないが,実 際

業 務 と独 立 した形 に す るた め と,さ らに,ト ラ ンザ ク シ 。ン レ コー ドが一 様 に 分 布 して い る とい う.

仮 定 を設 け る ことに よ り,配 置 を考慮 す る メ リ 。 トが無 い とい うこ とか ら,順 番 に 入 ってい る形 を

考 え る。

さ らに,問 題 を簡 単 に す る ため,レ コー ド ・サ イズ,キ ー ・ワー ドの桁 数 を,次 の よ うに仮 定 す

る。

(t)マ ス ター ・レコー ド:最 大108桁88バ イ トに パ ック した形

② ドランザ ク シ 。ン ・レコー ド:80桁

(3)レ ポー ト用 レコー ド:t20桁

④ キー ・ワー ド:8桁

こ こでは,在 庫 受払 の例 を取b上 げ,各 レコー ドの レイア ウ トを4-17図 に示 す。

内 部処 理 は,ト ラ ンザ クシ 。ン ・レコードに よ って,ス イ ッチ さ れ て,マ ス ター ・フ ァ イル ρ内 容 ・

を更 新 し,そ の結果 を印刷 す る。 従 って,複 雑 な演 算処理 は無 い。

以 上 の想 定 の も とに,ζ の業 務 を テ ー プ ・シ ス テ ム,ラ ンダ ム ・ア クセ ス ・シス テ ム にむ いて 処

理 した時 の時 間 比較 を,各 機 械 構成 毎 に,4-18図,4-19図 に示す 。

テ ー プ ・シ ス テ ムにお い て は,マ ス ター ↓フ ァイル の レ コー ド数 に よ って,処 理 時 間 が か わ るの

で,グ ラ フでは,1万 レ コー ドの場 合 を示 してい る。 他 の場 合 は,処 理時 間 は,マ ス ター ・フ ァ イ

ルの レコー ド数 に比 例 す る と考 え て,ほ ぼ 間違 い は無 い。

今,マ ス タ ー ・フ ァ イ ル の レ コ ー ド数:No
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4-16図 標 準 問 題1

(1)テ ー プ ・ シ ス テ ム

■

処理 フ ロー 図

■

,

旧 マ ス タ ー

フ ァ イル

1

新 マ ス ター

フ ァ イ ルコ

ン

ピ

ユ

1

タ

〉 z

.

.ト ランザ ク シ
ョン

.
.

フ ァ イ ル

レ ポー ト
・

フ ァ イ ル

〉-

◆

シ ー ク エ ン シ ャ ル

(2)ラ ン ダ ム ・ア ク セ ス ・シ ス テ ム

トラ'ン ザ ク シ ョ ン

ラ ン ダ ム

マ ス タ

フ ァ イ ル

(注)実 際 の プ リ ン ト ・ア ウ トはoffTユine

か,別 のrunで 行 う。
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レ コ ー ド ・レ イ ア ウ ト(標 準 問 題1)4-17図

マ ス タ ー レ コ ー ド ト ラ ン ザ ク シ ョ ン レ コ ー ド

Rθf 名 前 桁 数

I

Ref 名 前 桁 数 ピ ク チ ュ ア

AO1 部 品 番 号 8

I

CO1 量 5 ZZZ9

02 説 明, 20 02 トランザクシ ョンレコード 1 9

05 単 価 5
,

05 部 品 番 号 8 X(4)9④

04 平 均 コ ス ト 5
04 説 明 20 X(20)

05 現 在 庫 量 6
05 単 価 5 Z(4)9

06 発 注 残 6
「 ・06 トラ ンザ ク シ 。ン 量 10 Z(9)9

07 自 動 発 注 1
07 日 付 6 9(6)'

08 発 注 点 5

08 割 引 コ ー ド 1. 9

09 発 注 量 5

09 発 注 番 号 5 9(5)
10 累 積 販 売 量 6

10 倉 庫 番 号 8 XXX9(5)
11 前 回 処 理 日 6

11 空 目 8 B(8)
12 リ ー ド タ イ ム 5

15 不 足 状 況 1
12 カ ー ド ・ナ ン バ ー 5 999

14 発 注 番 号 5
80

15 倉 庫 番 号 8

16 代 替 部 品 8
レ ポ ー ト 。 レ コ ー ド

17 累 積 出 庫 量 5
DO1 部 品 番 号 10 X(5)99×99

18 当 期 出 庫 量 5
02 説 明 23 B(5)X(20)

合 計 108 05 倉 庫 番 号 1・0 B(2)X⑤9(5)

04 現 在 度 量 9 B(5)Z(5)9

88バ イ トに パ ック して 納
05 発 注 残 9 B(5)Z(5)9

め て あ る。
06 発 注 番 号 7 B(2)9(5)

07 単 価 10 B(2)$(4)999
●

08 平 均 コ ス ト 10 B(2)$(4)999

09 累 積 販 売 量 14 B(2)$*〔4**9.99

10 合 計 金 額 18 B(6)$*(4沐*999

120
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ト ラ ン ザ ク シ ョ ン ・レ コ ー ド数:Nl

ア ク テ ィ ヴ ィテ ィ ・フ ァク タ:a・=Nl/No

テ ー プ ・ベ ー ス で の プ ロPtク 当 り レ コ ー ド数:K

と定 義 す れ ば,標 準 問 題 一1に お け る 処 理 に 要 す るC.P.σ.時 間Tは ,ほ ぼ

テ ー プ ・シ ス テ ム で は

、o≦a≦1

Tt=Kti・No・(Kti・a十 β)0〈a<1

ランダ ム ・アク セス ・シ ス テ ムで は

Tr=・=Kri・N1
～

{。<酬 ト(・ ・1)

一(4
,2)・

の 形 で 表 わ せ る。

但 し,Kti,Kri,Kti,は,機 種iに よ っ て 決 ま る 定 数 と す る 。

詳 しい 分 析 に よ り,上 の 定 数 を 求 め れ ば,56'0/20に お い て は,

Tt2・al5×10-2・N・ ・(O.59・+a41)一(4・3)

T・2=α31 、×10-2・N1-(4・4)

但 しKt2-6

560/50に お・い て は,

Tt2チ ・・55×1・-3・N・(・ ・96・+回4)一(4.5)

T「5≒ α54×10-3・Nl -(4L6)

但 しKt5-12

モ デ ル20と モ デ ル50vak・ い て,Kti
,Kriの 値 が,そ れ ぞ れ,約3倍,9倍 と大 き く異 な

るの は,モ デ ル20vaSE"い て は,マ ル チ ・プ ロ グ ラ ミ ン グ の 機 能 を 有 し な い た め;C。P。U時 間

tCtテ ー プ,デ ィス ク の 読 取,書 込 時 間 が つ け 加 わ る た め で あ る。 モ デ ル30に お い て は,周 辺 人

出 力装 置 が 十 分 に あb',並 行 処 理 を行 な うジ 。 プが 適 当 な もの で あ れ ば,総 処 理 時 間 とc 。P。u.

時 間 の 差 の 時 間 の 殆 ど を,他 の ジ 。ブ に ょ っ て 使 う こ とが 可 能 で あ る 。4-一 －t5図 よ り,モ デ ル50

は モ デ ル204対 す る レ ン タ ル 料 の 割 合 が2倍 弱 で あ り・ 標 準 問 題1-1だ け を 考 え れ ば,性 能/

コ ス トは,1・5倍 ～4・5倍 に ア ップ す る こ と に な る。

次 に,式(4.3),(4.5)を 次 の 形 に 変 換 す る。

Tt2÷a885×10r5・Nl+O.615×10-5・N・ 一(4.7)●

Tt3÷O・53×10-3・N1+O.22×10-4・N・ 一(4.8)

テ ー プ ・ペ ー ス で の標 準 問 題1-1の 処 理 時 間 は,ト ラZザ ク シ ョ ン ・レ コ ー ド数 に 比 例 す る 部

分 と・ マ ス タ ー ・フ ァ イ ル の レ コー ド数 に 比 例 す る 部 分 に 分 け られ る 。 式(4 .5)と(4.6)よ り
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4-18図 標 準 問 題 一1に お げ る 処 理 問 題
い

機 種;360-・2n..{・c・P・..・-V時 間)

マ ズ タ ー フ ァイル ・ レコー ド数=Ie,'℃:e「Oio'rテ 竺iプペLiス'.

( 、N。)

.K

T2;6

カー ド・ベース処理時間

001

7

「

4

2

'

01

7

五
丁

●

2

1α

"
.

(レ ンタル料100万 円/月)

●

(20-n)TT2

ぞ6
へw

べ 」
!亥

～ へ!

'

T,、-a§ ・・×1・-5・Nl+・ ・615・1・ ¶5N
。

T。,-O.51×1・-2・Nl

出所:AuerbachStanρlardEDPR6psvち

より作成

、

、
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4 71.000 2
.4710・OOO2

トラン ザク シ ョン ・ レコ ー ド数(Nl)
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間

別(

標 準 問題 一1に お げる処 理 時 間

o・ 機 種;.560/50

マ ス タ ー フ ァイル ・レ コー ド数=10 .000

(N。)

KT3=t2

声

一5
TT5=〔}・55×10 ・N1十 〇・22×tO-4No

TR3-・ ・54×1・-3Nl

出所;

Auerbach

よ り作成

トラ ンザ クシ ョン・ レ コー ド数(N1)

/

100口00
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●

⑨

モ デル20は,モ デ ル50に 比 べ て,マ ス ター ・フ ァイル の大 き さに依 存 す る部 分 が極 め 丁大 きい

ことが わか る。 これ は,ア ク テ ィ ヴィテ ィ ・フ ァク ター が小 さ な処理 に於 い て,モ デ ル20は,時

間 の短 縮 され る割 合 が 少 な い こ とを意味 す る。

こ の ア ク.テ ィ ヴ ィテ ィ ・フ ァ ク ター は,処 理 を行 な う タ イ ミ ン グ に も大 き く影 響 す る 。 す な わ ち,

月 間 に生 ず る トラン ザ クシ.ン 量 を一定 とす る時,処 理 の 回数 が 多 くなれ ば,各 回 の 処理 の ア ク テ

'
イ ヴ ィテ ィ ・フ ァク ターが 小 さ くな る。 テー プ ・シ ステ ムの場 合,こ の ア クテ ィ ヴ ィテ ィ ・フ ァク

ター の減 少 に よる処理 時 間 の減 少 は,明 らか に,処 理 回 数 の増 加 に よる処 理 時間 の 増 加 よ り少 ない ・

従 って,テ ー プ ・シス テ ム の場 合,処 理 回 数 を増加 させ る と,ト ー タル の処理 時 間 が増 大 す る。 さ

ノ

らに,テ ー プ ・シス テ ムの場 合,処 理 す る トランザ ク シ 。ンは,あ らか じめ,事 象 番号 順 に ソー テ・

イング され る必 要 が あ る。 この,プ リ ・ソー テ ィン グ時 間 を含 め て,ト ー タ ル ・ トラ ンザ ク シ ョン

・レ コー ド数 と,処 理 回 数 に対 す る,ト ー タル処理 時 間 の 関係 を,4-20図,4-21図 に示 す 。

こ こで,N==1は,月1回 の処 理,N-2,は,月2回 の 処理,N-4,は,週1 .@の 処理,N・=

25は,毎 日の処 理,を 想定 してい る。

この図 か ら,明 らか な様 に,モ デル20に お け る処 理 回 数 の増 加 は,大 幅 な全 処 理 時 間 の増 加 を

もた らす が,モ デ ル50に お い ては トラン ザク シ.ン ・レ コー ド数 が十 分 に多 くなれ ば,J処 理 回数

は,処 理 時 間 に殆 ど影 響 しない 。

4-18図 にお い て,モ デル20で は,プ リ ・ソー テ ィング時 間 を考 慮 しない な ら,ト ランザ ク

シ 。ン ・レ コー ド数 が,[約2200件 を越 える と,テ ー プ ・シ ス テ ムの処 理 時 間 は,ラ ン ダ ム ・ア

ク セス ・シス テ ムに 比 べ て 少 な くな り,マ ス ター ・フ ァイル の レ コー ド全 体 を処理 す る時 には,約

半 分 の処理 時 間 に な る。4-19図 にお い て も,ト ラ ンザク シ ョン ・レ コー ド数 が600を 越 え る

と,50一 皿Rの 総 処理 時 間 は,実 際 の プ リン ト ・ア ウ トの時 間 を含 ん で ない に もか か わ らず,50

一 皿 の総処 理 時 間 よ り多 くな る。

さ らに,直 接 レ コー ドを記 憶 す る磁 気 テー プ とラ ンダ ム ・ア ク セ ス装 置 の1例 と して,デaス ク

・パ ックの価 格 の 比較 を4-22表 及 び,付 図 に示 す。 この表 に よれ ば,1バ イ ト当 りの価格 は,

デ ィス ク ・パ ックは,テ ー プの数 十 倍 に な る。 今,概 略,デ ー タ処 理 の コス トを,記 憶 媒体 にか け

る費用 と,処 理 時 間 に よる機 械 使用 費 用 とに分 け て考 え る と,デ ー タ処理 の総 コス トCtは

Ct=A皿 ×Rn×No十At×T-(4.9)

9

こ こで

A皿:1バ イ ト当bの 記憶 媒 体 価格

No:マ ス ター ・レコー ド数

Rn:1レ コー ド当bバ イ ト数

At:単 位 時 間 当bの 機械 使 用 費 用

→81一



T:機 械処理時間

の形で表わせる。

さ らに,処 理 時 間Tは,式(4.i),(4.2)に よ って,表 わ せ る の で,(4.9)式 は,

テ ー プ ・シ ス テ ム で は

↓

Ctt=A皿t×Rn×No、 十Att(Kti・No(K,ti・a十 β))一(4 .10)

ラ ン ダ ム ・ア ク セ ス ・シ メ テ ム で は,

Cザr=A皿r・Rn・NO十Atr・Kri・N1

と な り,それ ぞ れ,次 の 形 に か き な お・せ る。

Ctt-(A皿t・Rn+Att・Kti・ β+A七t・kti・K・ti×a)N・

=(A皿t十Att十Btt・a)・No

〇七r=(Amr・Rn十Atr・Kri・a)・No

=(Amr十Btr・A)・No

Atを 次 の形 で定 義す る。

月間 レ ンタル料A
t－

月間標準稼動時間(分)

一(4 .11)

一(4 .12)

一(4 .t5)

一(4 .14)

月間 稼動 時 間 を,180時 間 とす る と,10,800分 とな る。 以 下,各 機 種,構 成 毎 に,標 準 問

題一1に 従 って,数 値 を代 入 した結 果 を,4-25表 及 び,付 図 に 示 す。
ト

この図 か ら明 らか に,標 準 問題 一1の 様 な処理 に お いては,テ ー プ ・シス テ ムの方 が,ラ ンダ ム

・ア ク セス ・シ ス テ ムに比 べ て
,20分 のt～50分 の1の コス トで処 理 で きる ことが わ か る。 但

し,こ こでは,テ ー プ ・シス テ ムの場 合,ソ ー テ ィ ング処 理 を考 慮 に入 れ て い な い こ と,時 間 に対

す る コス トを,機 械 時 間 コ ス トだ げ を 考 え,速 く処理 で きる他 の面 で の メ リ プ トは,一 切,考 慮 し

て い ない こ と,小 型 の シ ス テ ムに お け る オ ペ レー テ ィング の複雑 さ も考 慮 して い な い こと等 に よ り,

実 際の場 合 は,コ ス ト比 は,も っ と小 さ くな るで あ ろ う。 さ らに,ラ ン ダ ム ・ア ク セス ・シス テ ム

の コス トは,そ の殆 どを,テ ィス ク ・パ ックの 固定 費 に くわ れ てい る。 テー プ ・シ ス テ ムの場 合は,

-82一
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●

処理 時 間 に よる コス トが,テ ー プの 固定 費 を,上 ま わ って い る。 従 って,デ ー タ量 が 一定 で,あ る

値を越 え ない時 は,付 加 され る コス トは,機 械 処 理 時 間 だ け に な り,記 憶 装 置 の コス トは無 関 係 に

な るo

以 上 を要 約 す る と

(1)マ ル チ ・プ ゴグ ラ ミン グ機 能 を有 す る機 種 の使 用 に よb,コ ス ト ・パ フォ ー マ ンス は,大 幅

に上 昇す る。1

(2)マ ル チ ・プ ログ ラ ミング機 能 を有 しな い機 種(こ こで は560/20)で は,処 理 回 数 を増

や す(リ ア ル タ イ ム処 理 に近 づ け る)こ とに よ り,テ ー プ ・システ ムでの 処理 時 間 は,大 幅 に

増 加す る。

(5)ア ク テ ィ ヴ ィテ ィ ・フ ァク タが,十 分大 き くな った時 は,テ ー プ ・シス テ ム での ラ ンダ ム ・

ア ク セス ・シ ス テ ムに比 べ て,処 理 時間 には,殆 ど差 が 無 くな る。

④ 記憶 媒 体 にか か る コス トも,考 慮 す れ ば,標 準 問題 一1の 様 な処 理 例 で は,テ ー プ ・シス テ

ム の方 が,1マ ス ター ・レ コー ド当bの コス トは,tO分 の1以 下 に な る。

(5)デ ィス ク ・パ プク の固定 費が 非 常 に大 きい た め,標 準 問題 一1の 形 の処理 だけ を行 な う よ う

な大 量 の デー タ処 理 にお い て は,テ ー プ ・シス テ ムが 有利 で あ る。

しか し,逆 に,デ ー タ量 が そ ん な に多 くな く,余 分 の デ ィスク ・パ ジク を持 つ 必要 の無 い よ

うな場 合,ラ ン ダ ム ・アク セス ・シス テ ムの 方が,処 理 時間 の短 縮 に よる効 果 が期 待 で き る。

`

}

,
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標 準 問 題 一1に お け る 処 理 時 間
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4-21図 標 準 問 題 一1に お け る 処 理 時 間

560/30に お け るRun回 数 と 時 間比 較

560/30に 於けるRun回 数と時間比較
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n'=2
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4-22表 磁 気 テー プ と磁気 デ ィス クパ ック価 格 比較

.

種 類 モ デ ル 名 価 格 使 用 法
容 量

(X10転 イト)

1バ イ ト当 り,

価 格(円/ン くイ ト)

磁気 デ ィス ク IBM 円

パ ッ ク 1516 176400 M11用 5.4 527×10-2

(2511用) (560/20)

M12用 2.7 655×10-2

(560/20)

M1用 Z25 2.43×10-2

(560/30)

以上

(バイト/ブ⇒ク)

磁 気 テ ー ・プ 8bytθ/i江h 1嵩000 256 ao1 1.62×10-5

エG.L_磯.

全長≡,A雷 512 11.89 1.09×10-5

1,024 15.69 α85×10-3

2,048 1a67 α70×10-3

4,096 2α62 α65×10-5

a192 21.76 0.60×10-5
、

16・5日4 22.58 α58×10-5

・

出 所:N.R・ エ.

デ ィス ク関 係 デ ー タはAuerbachStandaTdEDp

Repcrtよ り。

'
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4-22付 図 テー プの容 量 ・コス ト特 性

円/バ イト

容 量

×10-4

×106

バイト数

100 1,000

.レ コ「 ド数/ブ ロ ック

ー87一

容量

10,000

'出 所:N.R.エ 、



4-25表 記 憶 媒体 と処理 時 間 に よ る コス ト比較

機種
係数

20-H 20一 皿R 50一 皿 50一 皿R

月間 レン タル料 128万 甲 150万 円 250万 円 220万 円

A七

(円)

118 120 251 202

K 6 『 12 －

Rn 88 88 88 88

K・ ・Rn

(。r容 量)

52β (2.7百 万バイ ト) 1056 (Z25百 万 バ イ ト)

Am(
円)

1.10×10-5 653×10-2 085×10-5 2.45×10-2

K七i(Kri) 015×10-2 0.31×10-2 α55×1r5 α54×10-5

Kノ 七i 0.59 一 α96 一

β 0.41 一
面4 －

Amt
AA

七七
1:;;]}・17 5.7

、。。5}・ ・78
2」

B 0,104 0.57 0,122 0.07

1

レ

コ

|
'ド

当

り

コ

ス

ト

⑲

a=1 0,274 6.07

'

0,200 2.17

a=0.75 α248 5.98 0,169 2r15

a=0.5 0,222 5.89 0,159 2パ4

a-0.2 0,191 5.77 d.102 2.11

a=α1 0.18 5.74 0,090 2.11

出 所:N.R.1.
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4・5・5標 準 業 務 処 理 形 態 一 皿

この形 態 にお い て扱 うフ ァイル は,二 種類 以 上 の レコ ー ドが,階 層 構造 を もつ場 合 で あ る。 この

様 な例 は,人 事 ファ イル にお け る,社 員 レコー ドとそ の 職歴 レ コー ド,家 族各 員 レコー ドとの関 係

売 掛伝 票 と回収 伝 票 の 関係等,固 定 長 レ コー ドで は取 り扱 え な い多 くの情 報 が あ る。 こ こで は,部

品 レ コー ド,発 注 レ コー ド,納 品 レ コー ドを とりあげ て 話 を進 め る。 この レ コー ド間 の関係 と,テ

ー プ ・ペ ー ス,ラ ンダ ム ・ア ク セス装 置 での フ ァ イル構 成 の例 を,4-一 ・24図 に示 す。

この 図か らも明 らか な通 り,テ ー プ ・ペー ス で は,レ コー ドが 固 定長 では扱 えず,し か も,各 レ

コー ドの長 さは,時 とと もに変 化 す る。 この こ とは,フ ァ イル構 成 に お い て特 殊 な手 法 を用 い るか,

ある い は,む だ を承 知 で1レ コー ドに,最 大 の要 求 に応 じ られ る長 さ を とる こ とが 必要 に なる。

一 方
,ラ ンダ ム ・アク セ ス ・シス テ ム では各 レコー ドは常 に固 定長 で扱 え,新 しい トラ ンザ ク シ

。ンの発 生 に よる フ ァイル の更 新 も新 た な レ コー ドの追 加,旧 レ コー ドの削 除,そ れ に併 うチ ェイ

ン ・ア ドレス の変 更 に よ り比 較 的 簡単 に行 なえ る。

4-25図 に,こ の様ftフ ァ イル に対 す る処 理 の例 を,標 準 問題 一2と して示 す。 この例 では,

納 品 とい う トランザ ク シ 冒ンに よ り関係 す る マ ス ター ・フ ァイル の更 新 を行 な う例 で あ るが,テ ー

プ ・シス テ ムでは,ソ ー テ ィング ・標 準 問題 一1の 形 の処 理 を,関 係 の ある マス ター ・フ ァイ ルの

数 だけ 行 な う必要 が あ る。 す なわ ち,処 理 時間 は,'マ ス ター ・フ ァイル の増 加 に よbiほ ぼ整 数 倍

の形 で 増 え る。特 に,標 準 問 題 一1で 示 した様 に,ア ク テ ィ ヴ ィテ ィ ・フ ァク ターが 小 さな時 には

処理 時 間 の増 加 は著 しい。

一 方
,ラ ンダ ム ・ア ク セ ス ・シ ス テ ムで は チ ェイ ン ・ア ドレス の使 用 に よ り,一 回 の処理 で 関 係

す るす べ て の フ ァ イル の更新 が行 なえ る。 従 って,機 械 処 理 時 間 も,標 準 問題 一1の 処 理 時間 に比

べ て,マ ス ター ・フ ァ イル の数 に比 例 した形 では増 加 しない だ ろ う。 特 に,マ ルチ ・プ ログ ラ ミン

グ機 能 を 有す る機種 構 成 にお け る時 間短 縮 の効 果 は非 常 に大 きい もの と思 われ る。(入 出 力関 係 の

処 理 ・CPU処 理 が オー バ ・ラ ップ して行 なえ るた め)

この様 な ことは,さ らに別 の処 理 を考 え て もい え る。 例 え ば,発 注 番 順 に1つ の レポー トを作 成

しょう。 ラン ダ ム ・ア ク セス ・シ ステ ムでは,発 注 番 号 毎 の レ コー ドを索引 す る と同時 に,そ れ に

関係 した部 品 レ コー ドの 状況,納 品 レ コー ドの 状況 が 同 時 に 引 き出せ る。 テ ー プ ・シ ステ ムで は,

4--24図 の(2-1)の 構 成 例 で は,発 注 番 号 レ コー ドを 索 引 し,そ れ に附 随 する 部 品 レコー.ド

納品 レ コー ドにつ い ては,新 た に ソー テ ィン グ及 び標 準 問題 一1の 形 式 の処 理 を行 な う必要 が あb,

しか も,そ れ らの情 報 を1つ の レポー トに ま とめ る こ とは,非 常 に 困難 で あ る。一 方(2-2)の

形式 に おい ては,マ ス ター ・フ ァイル を一 度 ・発 注番 号 順 に ソー テ ィン グ し,そ れか らレ ポー ドを

作成 す る必 要 が あ る。

以 上 の推論 に よ り,階 層構 造 を持 つ様 な レ コー ドを扱 うこ とは,テ ー プ ・シス テ ムで も不可 能 で

ト ー90一
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は無 い が,そ の ため の ソ フ トウ ェアの 開発,オ ペ レー テ ィン グの 複雑 さ,処 理 時 間 の大 幅 な増 加 と,

ラン ダ ム ・ア ク セス ・シス テ ム に比 べ て,大 幅 な コス ト ・ア ップの要 因 が増 え る。

一 方 ,ラ ンダ ム ・アク セ ス ・シ ス テ ムで は4-24図 の様 なチ ェ イン ・ア ドレス を持?フ ァイル

を 生 成 した り,更 新 した り,再 構成 した りで き,し か も,ど の 事象 か らの 索引 も可能 に し,そ の レ

ポー ト作 成 も比較 的簡 単 に行 なえ る ソフ トウ ェアが あれば,4-24図 に示 した様 な フ ァイル 構造

を持 つ業 務 は,比 較 的 簡 単 に 行 なえ る だろ う。

この様 な機 能 を持 つ ソフ トウ ェ アは各 コ ン ピュー タ ・メー カか ら,種 々発 表 され て い るが,要 求

され る機種 は 一般 に 中型機 種 以 上 を想 定 してお り,し か もそ の処 理 効率 を高 め るた め には,ど う し

て もマル チ ・プ ログ ラ ミン グの機 能 が 要求 され る と同時 に,コ ア容 量 も大 きい こ とが 有利 であ る。

一 方,4-14図 に示 す如 く,ト ー タル情報 シ ステ ム を志 向す る時 に は,こ の様 な標準 形態 一皿

に分類 され る様 な処理 が,大 幅 に増 加 す る。

この面 か らも,MISの 発 展 を図 る た めに は 中型機 以 上 の機 種 と,フ ァイル処 理 の た め の ソ フ ト

ウェア の採 用が 要 求 され るで あろ う。
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4-24図
.階 層 構 造 を もつ フ ァ イ ル の 例

(1)レ コ ー ド間 の 関 係

発 注 レ コー ド

部 品 レ コー ドi発 注 レ コ ー ド

納 品 レ コ ー ドilnlユ

発 注 レ コ ー ドin、

(2)テ ープ 上 の構 成 例

(2-1)各 レ・一 ド離 別 ・の ・ 。イ・レを持 つ場 合

〔部品番号・一属 性一巡 声 号・・〕

〔発注番号・・一眺 一部声 量 納品番号]

除 号 … 一属 性一発注番号 ・・コ

(2-2)1つ の ・ ・ イル に 瀬 類 の レ・一 ドを納 め る時

巴 鰯 ・嘱 性竜 発注番号・・慣 性書 納品番号一⇒

(3)ラ ンダ ム ・ア ク セス装 置 上 の 繊 例

〔部品番号ぷ 一ご 警 … ・り]

〔発注番号・1　 (聾㌍ 叶(醗 ・一・弗 轡 ㌍ 切

〔⌒i11『 属性磨 ㌫ ・・り 一(;蛾 ・一 ドi12)〕〔fY…ts-{}、12〕

一9・2一



4-25図 標 準 問 題 一2

(1)テ ー プ ・ シ ス ア ム

処理 フ三一図

納 品 フ ァイル ソー テ ィ ン グ 納 品 フ ァイル一 　

旧 マ ス タ ー

フ ァ イ ル

,

新 マ ス タ ー

フ ァ イ ル

標準問題 一1

の処理
■

納 品 レ コ ー ド

P

レ ポ ー ト

フ ァ イ ル

.

●

上 記 の 処 理 を,マ ス タ ー フ ァ イ ル の 数 の 回 数 だ け く りか え す 。

(2)ラ ンダ ムLア ク セス.シ ス テ 。

納 品 レ コー ド

マ ス タ ー

ファイルー1

マス ター

.プ ア イル 一
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4・5・6標 準 業 務 処 理 形 態 一 皿'

製 造 業 の うち,組 立 を行 な う企業 にお い て は製 品 と部 品 の 関係 を示 す 部 品表 は,そ の企 業 の取 り

扱 う技 術,生 産,資 材 の 面 で基本 とな る情 報 で あ る。設 計,製 造 技術 面 で は,部 品 の標準 化,製 品

の シ リー ズ化 等 を図 る ことに よb,在 庫,製 造kお け る圧迫 を 減少 させ る方 向 に,発 展 して きた が,

部 品 表 の取 り扱 いは,現 在 で も事 務作 業 の大 き な部 分 を 占め てい る。 この 部 品表 の取 り扱 い を,電

子計 算機 に よ り処 理 させ る こ とは 当初 か ら行 な われ て きたが,従 来 の カー ド ・ベー ス,テ ー プ ・ベ

ー スの機 種 にお い ては,企 業 の あ らゆ る部 門 か らの要 求 に答 え られ るフ ァイル構 成 を行 な うことは,

殆 ど不可 能 で あ った 。そ れ は,製 品 構成 を表 わす部 品 間 の 関係 が、 一般 には非 常 に複雑 で あ り,各

部門 の要 求す る処 理 形態 が,多 方 面 に わ た ってい る た めで あ る。 製 品 構成 の表 示 例 を,4-26図

に示 す。

この様 な ファ イル構造 を,テ ー プ ・シス テ ム で表 示す るに は テー プの 索引 方法 が 原 則 と して順 序

構造 を前 提 とす るため種 々の工 夫 が 必要 で あ る。 こ こでは,そ の例 と して,次 の2つ の 形式 を考え

て み ょ う。'...

(1)ツ リー を そ の ま ま表 現 す る。

(2)サ マ リー の 形 で 入 れ る 。.

ランダ ム ・アク セ ス ・シス テ ムでは,そ の性 質 上,ど の レ コー ドに も同 じ様 にア クセ ス可能 で あ

る た め,4-26図 に示 す様 な構造 を表 わ す の に,接 続行 列表 現(イ ンデ ック ス ・テ ー ブ ル とデ ジ

グ ネ一 夕 ・パ ケ ッ トの使 用※),あ るいは,チ ェ イン ・ア ドレス の採用 に よ り,親 側 か らみ た構 成

も,部 品 側 か らみ た構 成 も,比 較 的容 易 に表 示 で きる。 ツ リー 状 に入れ た テ ニ プ ・シス テ ムで は,

各 製 品 に共通 な サ ブ ・ア セ ンブ リ,部 品が,重 複 して何 回 も現 われ るた め,フ ァイ ルは,非 常 に大

きな もの に な るだ ろ う。

今,親 と子 が1:tの 関係 にお け る レ コー ド長 をAi,全 レコー ド長 をRiと す る と,

テ ー プ上 に ソ リー で表 現 した時

R1‡A1×(金 製 品数)×(・1製 品当 りの平 均 チ ェイ ン数)

テー プ上 にサ マ リー の形 で表 現 した 時

R2≒A2×(全 組 立 品数)×(1組 立 品 当 り平 均部 品数)

※ 「情 報 シス テ ムの設 計 」 小林 功 武 「事 務 と管理 」、
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ランダ ム ・ア クセ ス装 置 上 にチ ェー ンで表 現 した時

R5÷A5×(全 組立 品数)×(1組 立 品当 り1レ ベ ルで の平 均 部 品数)

一般 には ,Rl>R2>R5と な ろ う。

次 に部 品表 を扱 う業 務 の 例 を あげ て,テ ー プ ・シ ステ ム,ラ ンダ ム ・ア ク セス ・シ ステ ムでの 処

理 方法 と,そ の利 害得 失 を比較 し ょ う。,

処理 の例 と して,次 の形 態 を考 え よ う。

(1)最 終 新製 品,サ ブア セ ン ブ リの直 接 の 子部 品 の個 数 をだす 。'

(例)・ 製 品受 注 時 の振 当 て業 務

・組 立 指 示時 の,出 庫伝 票 作成

(2)手 番 計算 を考慮 した 部 品展 開

(例)最 終製 品 の納期 が与 え られ た時,各 レベ ル 毎 の納 期 を考慮 しなが ら,部 品展 開 を行 な

う。

(3)あ る1つ の部 品 の 使 われ る先全 体 と,そ の 使用 個数 を出す 。

(例)部 品 コス トの変動 の,製 品原価 に与 え る影 響 をみ たい時 。

(4)あ る一 つ の サ ブ ・ア セ ン ブ リの構 成 を変 え る。

(例)部 品 の設 計 変 更

(5)新 しい製 品 構成 の追 加 作成

(例)新 製 品 の開発 ・販 売

処 理(1)の よ うな簡単 な例 では,シ ス テ ム間 の 差異 は殆 ど無 い が,処 理(2)の 例 で は,サ マ リー の形

で入 れ た テー プ ・フ ァ イルで は,処 理 す る こ とは不 可 能 で あ る。

処 理(3)を考 えれ ば,テ ー プ ・シ ス テ ム では構 成 を示 す テ〒 プか ら,ソ ー デ ィング等 に よb,さ ら

に,子 部 品 順 の親 組立 品の 個数 を 示 す新 規 の フ ァイ ルを作 成 す る 必要が あ る。'ファ イル 構造 を表 わ

した ラ ンダ ム ・ア クセス ・シス テ ム で は,逆 方 向の チ ェ インあ る いは,列 方 向 か らみ た 接続 行 列 の

使 用 に よ り,同 じ,チ ェイ ン ・フ ァイル に よ り索 引が 可 能 で あ る。

処 理(4),処 理(5)の よ うな,フ ァイル 自身 の更 新 を必 要 とす る時 には,特 に テ ー プ ・シ ス テ ムで は,

処理 が複雑 に な り,関 係 す る フ ァ イ ルの数 も,少 な くと も2つ 以 上 は あ るた め,フ ァイル間 の 統 一

を保 つ考慮 を常 に払 う必要 が あ る。一 方,ラ ンダ ム ・ア クセ ス ・システ ムで は,変 更 さ れた 部 品,

チ ェイ ンの部 分 だけ の追 加,変 更 を行 な うだ け で,フ ァ イルの 更 新が 行 なえ る。

以 上 の推論 に よ り,い わ ゆ る組 立 産 業 に属 す る企業,特 に製 品 当 りの部 品数 が 多 く,そ の相 互 関

係 が 複雑 な と ころで は,ラ ンダ ム ・ア ク セス ・シス テ ム と,そ れ に併 う製 品構成 を 扱 う ソフ トウ ェ
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アの採 用 に よ り,業 務 が,改 善 され る とと もに,今 まで 殆 ど不 可 能 で あ った 処理 が可 能 に な るた め,

管 理面 での 向上 も期待 で きるだ ろ う。

しか し,こ の様 な ソ フ トウ ェア を使用 す るには,一 一般 に中型 機 以 上(IBMのB/Mプ ロセサ例

では痴50一 皿R以 上 の 構 成)を 必要 とす る。 標 準業 務 形態 一 五 と同様 のハ ー ドウ ェアの性 能 ア ッ

プが まず 要 求 され る。

■

■
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4-26図 複雑 な構 造 を持 つ フ ァイル の例

(1)レ コ ー ド間 の 関 係
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4・5・7高 度 なMIS

前 節 まで に,個 別 業 務 の機 械 化 か ら,ト ー タル ・シ ステ ムへ の発 展 に併 な い,デ ー タ 処理 シス

ム に要求 され る機能 をみ て きた。 そ こで い え る ことは,計 算機 利 用業 務 が お互 いに 関連 しあ った形

での トー タル ・シス テ ムでは,多 目的 フ ァイル を必要 とす る。 そ の結 果,情 報 間 の 関係 を表 わ すの

に ファ イル構造 を種 々の形 で表 わせ る ラ ンダ ム ・アク セス装 置 の利 用 と,そ れ に併 な うソ フ トウ ェ

ア(デ ー タ ・ マネージメン ・シ ス テ ム),及 び機種 の 大型化 が,デ ー タ処 理 シス テ ムに対 して要求

され る こ とに なった 。

一 方 で は
,社 会 環境 の変化 に よ り,従 来 の 日本 の企 業 の集 団 的意 思 決定 の機構 が 現 在 で は徐 々に

崩れ 始め,組 織 的 な意 思決 定 が 要 求 き れ る よ うに な って きた。'さらにそ の意 思 決定 の タ イ ミング も,

迅 速 を要 求 され る様 に な って きた 。経 営 者 側 の この様 な ニー ズが発 生 し始 め る とと もに,Mエsに

対す る意 識 も,従 来 の 日常 業 務 の 機械 化 及 びそ の トー タル化 か ら,さ らに,経 営 に役立 つ 情報 を迅

速 に正確 に しか も,種 々の要 求 に対 して応 え られ る形 の情報 シ ステ ム とい う形 が 考 え られ る様 にな

って きた。 も ちろ ん,現 実 に おい て は,こ の様 な形 のMエsが,す ぐに実 現 され る には,余 りに も

多 くの経 済 的,技 術 的 問 題 が あ る。 また 日常 業 務へ の全 面 的 な計 算 機利 用 とい う過程 を抜 い て は,

この様 なMISも 成 立 し得 ない だ ろ う。 しか し,将 来 へ の発 展 とい うこ とで,経 営 の 意 思決 定 を助

け得 る よ うなMエSを 考 え る時 デ ー タ処 理 シ ステ ムに,ど の様 な こ とが要 求 され る か を考 え てみ よ

う。

この段階 では,情 報 シ ス テ ム を,人 間一 機械 系 と して捕 え る こ とが 必要 に な る。 その 結果,両 者

の イ ンター フ ェイスが 重要 とな り,

(1)迅 速 に → オ ン ・ラ イ ン化,

② 応 答 可能 → 会 話型 言語

⑤ 見 や す い形 → 優 秀 な端 末 機

④ 要 求 が 多様 → 汎 用 の デ ー タ.・マ ネジ メン ト ・シス テ ムの採 用

とい う様 な形 式が 考 え られ る。

中堅企 業 にお いて,も,将 来 のMエsの 発 展 とい うこ とを念頭 にお い て,そ の デー タ処 理 システ ム

の形 式 を考 慮 す る必要 が あ ろ う。

4.5.8'モ デ ル 企 業 へ の 適 用

前 節 まで に,MISを 個 別 業 務 か ら トー タル化,ざ らに経 営 者 の ため の意 思決 定 の補 助 手段 と し

て の情報 シ ステ ム とい う 鍛 階 に 分 け て考 え て きた.そ の 中 で要 求 され るデ ー 処 理 シ ス み の 機

能 の変 化 を,次 の様 な形 に ま とめ る こ とが で きる。
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(1)単 一 目的 フ ァイ ル の処 理 におい て も,従 来,中 堅 企 業 が 使用 して きた カー ド・ベー ス,テ ー

プ ・ペー スの小 型機 に 比べ て,マ ルチ ・プ ログ ラ ミ ング機 能 を有す る中型 機以 上 の採 用 に よ り,

デー タ処理 シ ス テ ムの コス ト/パ フォ ー マ ンス は大 幅 に改 善 され る。

(2)処 理 回数 を増 や して実 時間 処 理 に近 づ け なけ れ ば い け な い様 な業 務 では,ラ ン ダ ム ・ア ク セ

ス ・シ ステ ムの 採用 に よ り機 械 使用 時 間 の短 縮 が 可 能 に な る。

(5)一 方 で は,大 量 の デー タを,比 較 的 タ イ ミン グに左 右 され ず に処理 す る時…,さ らに,情 報 間

の構 造 も複 雑 で ない場 合 は,テ ー プ ・シ ス テ ムの コス ドは,そ の記 憶 媒体 費用 を含 めれ ば ラ ン

ダ ム ・ア ク セ ス ・システ ムに 比べ て非常 に低 くな る。

(4)ト ー タル ・シス テ ム化 を図 る こ とに よ り,多 目的 フ ァ イル の使用 が増 え,そ れ と共 に,ラ ン

ダ ム ・ア ク セス ・シ ス テ ムの採 用,フ ァイル処 理 の た め の ソ フ トウ ェア の使 用,こ れ らに併 う

機 種 の 大 型化 が要 求 され る様 に な る。

(5)組 立 産業,特 にそ の製 品構 成 が複 雑 な組 立品 を扱 う企 業 におい て は,ラ ンダ ム ・ア ク セ ス ・

シ ステ ム,及 び 製 品 構成 を扱 うソフ トウ ェア の 使用 が ,デ ー タ処理 シ ステ ム の性 能 の重要 なか

ぎを握 る こ とに なろ う。

以上 の結 論 よ り,中 堅 企 業 の現 状 で あ る個 別業 務 の 機械 化 とい う段階 を,さ らに発 展 させ る た め

に は中 型 機(本 章 の例 で は モ デ ル50)以 上 の 使用 が,デ ー タ処 理 シス テ み と して要 求 さ れ る一 つ .

の 重要 な点 で あ る。 と ころ が そ の よ うな機 種 の レン タル料 は 月200万 円 を越 え
,中 堅 企 業 の 規 模

か らい って,殆 どの 企業 が,単 独利 用 す るこ とは,資 金 的 に まず 無理 で あ ろ う。 何 故 な ら,一 般 に

いわ れ て い る計算 機 関係 総 経 費 を売 上 高 のO.5%に 押 さえ,さ らにそ の総経 費が レ ン タル料 の2倍

か か る とす れ ば,月200万 円 の レZタ ル料 を払 え る企 業 は,年 売 上高 百億 円以 上 の企 業 とい うこ

とに な り,中 堅 企 業 の 殆 どの規 模 を越 え る。 この ネ ジク を解 決 ナ る一 つ の 試み と して の,計 算 機 の

共 同利 用 とい う こ とを,次 章以 下 で 考 察 しよ う。 ,
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5.デ ー タ ・マ ネ ジ メ ン ド

シ ス テ ム の 概 念
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5.デ ー タ ・マ ネ ジ メ ツ ト・シ ス テ'ム の 概 念

5・1コ ン ピ ュ ー タ 技 術 と の 関 連

第2章 にお い て示 した デ ー タ ・マ ネー ジ メン トの概念 を ひ とまず お い て,コ ン ピュー タ技術 の進

展 にお け る デー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ムの位 置 づけ を考 え てみ る。

コン ピ ュー タに よるデ ー タ処 理 の機 能 は,収 集,伝 送,蓄 積(さ らに消極 的処 理 と して,蓄 積 と

区別 して の"停 滞,'が 加 え られ る),検 索,加 工,表 示 等か らな り,ほ ぼ これ らの機 能 に対 応 して

デー タ処理 を行 な う機 器 ・装 置 が あ る。 これ ら機 器 にお け る性 能(処 理速 度,容 量 な ど,)の 向上

や 周辺 装置 の進 展 と と もに,さ らに新 た な形 態 の 機 器 ・装置 が 出 現 してい る。 す なわ ち,ハ ー ドウ

ェア 面 にお け る コ ン ピ ュー タ技術 の進展 は 次 の よ うな 点が 考 え られ る。

(1)加 工 機能 お よび他 機 能 を司 る セ ン トラル ・プ ・セ ッサの性 能 向上 。

(2)収 集 機能 とし ての カー ド読 取 装置,OCR,OMR,キalボ ー ド ・タ ィブ ラ ィ タ等 にみ られ

る多様化 。

(5)伝 送 機能 強化 の た め の オ ン ライ ン化 。

(4)蓄 積,検 索機 能 と しての 外部 記 憶装 置 の大容 量化,ラ ンダ ム ・ア ク セス化 。

(5)表 示 機能 の プ リン タ,プ ロ ッタ,デ ィス プ レイ,マ イク ロ フ ィル ミン その 多様化 。

これ ら諸 機能 の開 発 は,処 理 手順 方式 に も変化 を もた ら し,さ らに コ ン ピ ュー タの潜 在 能力 を拡

大 して ゆ く,こ の よ うに発 展 のめ ざ ま しい コ ンピ ュー タ技術 の世 界 で は,今 後 も伝達 機 能 の強化 と

して遠隔 情 報 処理,特 に タ イ ム ・シ ェア リン グの 普 及 に併 な って コ ン ピュー タ化 し うる領 域 は ます

ます 拡 大 して ゆ くで あ ろ う し,収 集 ・表 示 に 関す る入 出力 の 多様化 は ます ます進 む で あ ろ うし これ

ら処理 機 能 個 々に おけ る質 的,量 的 な 向上 と と もに,そ れ らを含 め た総 合 的 な コン ピ ュー タ ・シ ス

テ ムは ます ます大 規 模化 して ゆ くもの と思わ れ る。

これ らハ ー ドウ ェア面 の技 術 進 歩 の背 景 に は次 の よ うな こ とが 考 え られ る。

(η 総 合 的 な処 理 機 能 と して と らえ た コ ン ピ ュー タ ・シ ステ ムの稼動 効 率化 。

(2)人 間 の介 在 に よる ロス ・タイ込 を解 消 す る省 力化 。

特 に以下 に あげ るオ ペ レー テ ィン グ ・シ ス テ ムを中 心 と した ソフ トウ ェア 面 の技 術 向 上 が重 要 視

され るo

(1)大 容量 ランダ ム ・ア ク セス ・フ ァイ ル に よ って,広 範 囲 な デー タ処 理 を可 能 に す る。

(2)オ ン ・ライ ン化 に よっ て,情 報 発 生地 点か らの空 間 的制 約 を解 き,応 答 時 間 の短 縮 化 をはか

るo

lこれ ら2点 は デー タ ・マネ ー ジ メ ン ト ・シス テ ム と密接 な関連 を持 ってお り,前 者 は そ の前 提条

件 と な る もの で,後 者 は 適用 業 務拡 大 の ため の 必要 条件 となる。

上 記 の条 件 は コン ピ ュー タ技 術 を処理 機 能 の 面か らと らえた場 合 で,コ ン ピ ュー タ ・シス テ ムが
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定常 状態 で稼 動 してい る と きの技 術評 価 の基 準 とな りえ る もの で ある。 また,シ ス テ ムその もの が

時 間 とと もに流動 的 で あ る とい う現 実 的課 題 を も考 慮 しなけ れば な らない。 企業 は絶 え ず外 界 の環

境変化 へ反 応 しつづ け,そ れ が 企業 シス テ ム 自体 の変化 へ と展 開す る。 それ は,明 らか に コン ピュ

ー タ処 理 シ ステ ムに対 す る新 た な要 求 で あ る。

その 最 も顕 著 な外 部変 化 と しては 新 しい ハ ー ドウ ェア の 出現 が あ る。 これ ら新機 種 の 出 現 に よ り,

処 理 シ ステ ムは 次 の ような変 更 が要 請 さ れ るで あ ろ う。

(1)処 理 シ ステ ムの 部分 的変 更 → サ ブ ・シ ステ ムの変 更 。

(2)新 た な処 理 の追 加 → 新 た な サ ブ ・シス テ ムの追 加。

(3)処 理 シ ステ ムの 大前 提の変 更 → シス テ ム全体 の変 更。

また新 しい ハー ドウゴア の開 発 に よる変化 の み な らず,企 業 規模 の拡 大,現 在 活用 してい る コン

ピュー タ ・シ ス テ ムへ の 習 熟 とい った企 業 内 部 の誘 因 に よって も処 理 シス テ ムへ の変 更 は要 請 され

る。 この よ うな処 理 シ ステ ムの流動 的変 化 へ の対 応 性,ま た全 く新 た な コン ピュー タ開 発 の容 易性

を考 え 合せ れ ば,開 発 段 階 に お い て も,効 率 性 を主 軸 と して コ ン ピュー タ技 術 に対 し何 らかの評 価

が 与 え られ なけ れば な らない 。 ます ます コ ン ピ ュー タが 企業 活動 に浸 透 ・密着 化 して ゆ く過 程 に あ

って,こ の問 題 は極 め て重 要 な こ とが らで あ る。 これ ら機器 ・装 置 の効 率性 を バ ックア ップす るた

め ソ フ トウエ ア技 術 開発 の必 要性 は ます ます 認 識 され つ つ あ り,デ ー タ ・マ ネー ジ メ ン ト ・シス テ

ムを念 頭 に おけ ば

(1)プ ログ ラ ミン グ言 語 の高 度化

機械 語 → ア ッセ ンブ ラー → 高 水 準 言語

(2)種 々入 出力装 置 間 の デ ー タ受渡 しの た め の負 担 の軽 減化

工/0ル ー チ ン → 工OCS→ デー タ ・マ ネー ジ メ¥ト ・シ ステ ム

(5)フ ァ イル処理 のた め の負 担 の軽 減 化

SORT/MERGEル ー チ ン → レポー ト ・ジ ェネ レー タ → デ ー タ ・マネ ー ジ メン ト・

シ ステ ム

(4)共 通 デ ー タ処 理 の ア ブ リケー シ 。ン化

(a)事 務計 算 指 向 ア ブ リケ ー シ ・ン'プ ロ グ ラム

(b).科 学 技 術計 算 指 向 ア プ リケー シ 。ン ・プ ログ ラム

等の 開発 が 今 後 の重 要 な課 題 で あ る。 上 記(2),⑤ の項 目は直 接 デ ー タ ・マ ネー ジ メ ン ド シ ステ ム

へ と指 向 してお り,(1),(4)の 項 目は フ ァイル構 造 をデ ー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ムに依 存 す る'

とい うか た ち で関連 が あ る。 デー タ ・マ ネー ジ メン ト・シス テ ムの 構造,デ ー タ処理 機 能,開 発対

称等 の検討 は後 に待 つ と して,コ ン ピ ュー タ技術 展開vatsけ る位 置 づ け を ま とめれ ば,'5-1図 と

な る。
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5-1図 コ ン ピ ュー タ技 術 の 展 開 と デ ー タ ・マ ネ ー ジ メ ン ト ・シ ス テ ム の 関 連
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5・2
　 　 ヘ

ア 一 夕 ・ マ 不 一 ジ メ ン ト ・ シ ス テ ム の 概 念

デ ー タ ・マネー ジ メン ト ・シス テ ムの 概念 は,コ ン ピ ュ一 夕処 理 の拡 大 と と もに ます ます増 大 し
,

か つ多 様化 す るデー タ処 理(そ の 中心 とな るの が ファ イル 処理)を 体系化 して,そ の ブ ・グ ラ ミン

グ負 担 を軽 減化 し よ うとす るニ ーズ を背 景 と して発生 して い る。 従 って,す で にデ ー タ ・マ ネー ジ

メン ト・シ ステ ムの 発生 以 前 か ら種 々の ファ イル処理 シス テ ムが 存在 し効率 的 な フ
ァイル の持 ち方

が研究 され て いた 。

フ ァイル 処理 の 主要 な機 能 は

)

)

)

)

@

¢

β

但

ファ イル の 生成

フ ァ イルの 更新

フ ァ イル か らの情報 検 索

さ らに検 索後 の 加工 段階 も含 めて の レポー ト作成

で あ る。 デー タ ・マ ネー ジ メ ン ト ・シス テ ムの 概念 が打 出さ れ る前 段階 と して の フ ァ イル処理 シス

テ ムに は,大 別 して次 の2通 りの ア プ ロー チ が あb,こ れ ら プア ィル処 理機 能 の体系 化 の 必要性 か

らデ ー タ ・マネー ジ メ ン ト ・シス テ ムを指 向 す るに至 った。

(1)フ ァ イルの 生成 ・変 更 ・検 索機 能 をシ ス テ ム側 が カバー し,プ ログ ラマは フ ァイル構 造 を熟

知 して い る必 要 が ない 。 す な わ ち,前 節 で述 べ た よ うに,エOCS(入 出力 制御 シス テ ム)の
.

機 能 の拡 大 と解 釈 で き る

(2)フ ァイ ル よ りの 検 索 ・加工 そ して レポTト 作 成 機能 を シス テ ム側 が カバ ー し,'デ ー タ名 ・加

工種 類 ・レポー ト様 式 を,た とえ ば パ ラメー タで 与 え るだ け で レポー トを作成 で きる。 す なわ ち

ぢ,レ ポー ト ・ジ ェネ レー タの 系 列 に入 る

に れ ら2つ の ア プ ロー チ を統 合 した と ころ にデ ー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ムは 概 念づ け られ

る(5-2図)。 そ れぞ れ の ア プ ロー チ を さ らに検 討 す れ ば

(a)10CS機 能 強 化 の ア プ ロー チ

10CSが 考え られ た重 要 な概 念 は,初 期 の計算 機 プ ログ ラ ミン グで,最 もや っか い で あった入

出 力命 令 に お いて,ユ ー ザ が 入 出力 装 置 や デ ー タの入 って い る状況(ブ ロ ック化 な ど)を 特 別知 ら

な くて も,使 い こなせ る とい うと ころ に ある。

これ をさ らに拡 張 して,「 フ ァイ ルの構 造 と,ア プ リケー ジ.ン ・プ ログ ラム とを独 立 させ る 」

とい うこ とが,デ ー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シ ス テ ムの一 つ の基 本概 念 と な ってい る。

この考 え方 に よれ ば,従 ×行 な われ て い た よ うに適 用業 務 毎 に フ ァイル を作 成 す るの で は な く
,

多 目的 の フ ァイル を,多 くの適 用 業 務 が供 用 す る こ とに な る。 これ は,必 然 的 に フ ァイル の構造 を

複雑 にす る。 さ らに・ 多 くの ユー ザが,同 一 の フ ァイル を使用 す る こ とに よb,securityの 問題

も生 ず る。
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5-2図 デ ー タ ・マ ネ ー ジ メ ン ト ・シ ス テ ム の 概 念

⌒ 1

1
フ

エOCS機 能 1
1

を強化 したもの |
ア 1
イ 1

1

ル i
処 .{

1

理 1
1

シ 1
1
1

ス
1

テ レポ ー ト ・ジ ェネ レー タ 1
}

ム の系統に属するもの |
1
|

一 1

一ー ー ー ー ー ー ー一 一ー ー ー ー ー 一}-1

1

1デ
ー タ ・ ベ ー ス1

1

1

1

1

フ ァイル

生 成

ルイ

新
ア
更

フ

情報(デ ータ)検 索

レポ ー ト 作 成

1'
l

l.

Inon-P「og「a㎜e「use

L_一_一 一_一 一___一 ーー 一 ⊥1

:
、

一105一



、

一 方 ,亡 れ らの障 害 を除 け ば検 索す る項 目は 自由に取 扱 え,人 事 フ ァイル で例 を とれ ば,従 業員

番号 とい う主 索 引 項 目だ け て無 く,本 給,職 歴 とい う様 な属性 の 索 引 も,そ の 目的 に合せ て要 求 に
/

答 え る こ とが で きる。 しか し,フ ァイル の複雑 化 は 記憶 容量 の増 加 と,計 算機 使 用時 間(特 に入 出'

力装 置)の 増 加 を もた らす結 果 と なる。

現 在,デ ー タ:マ ネー ジ メン ト ・シス テ ム と して発 表 され て い る汎 用 プ ログ ラ ム『の基本 的 な概 念

は,上 述 の要求 事 項 を指 向 しなが ら も,実 用 に供 せ る とい うこ とか ら,フ ァ イル の構造,索 引 方 法

等 種 々の制 限 を設 け て い る。 一方 でぱ,容 量,時 間 の問 題 を,ハ ー ドウエア的 に解決 しよ うとす る

努 力 も払 わ れて い る。 〈 た とえ ば,ア ソー シ エイテ ィプ ・メモ リ)

これ らの 諸制 約条 件 を 念頭 にお いて,ユ ー ザは使用 す る 目的 を は っ き りと理 解 し,そ の ニー ズを

最 も よ く満 たす シス テ ム を選 ぶ こ とが,従 来以 上 に,強 く要 求 され る ことに な るだ ろ う。'

●

㈲ レ ポ ー ト ・ ヅ エ ネ レ 一 夕 の 系 統 に 属 す る ア プ ロ ー チ

この場 合 の フ ァ イル 構 成 は コ ンベ ンシ.ナ ル な考 え方 よ り創 意 され る もの で ある。 そ の 目的は,

コン ピ ュー タ専 門 家 で な くと も簡 単 に プ ログ ラム作成 が で きる(non-prograInInθr

USθ)点 に あ る。 主 と して,フ ァイル に よ リデ一 夕 を検 索(抽 出),加 工,レ ポーb作 成 とい う

諸 フ ァイル処理 機 能 を細 分化 してお き,必 要 に応 じて(た とえ ば パ ラ メー タの指示 に よって)そ れ

ら機 能 を適 宜組 合 せ て処理 を行 な う形 態 の もので あ る。 ソ フ ト ウ ェア形 式 と して は,ジ ェネレー タ

形 式 ・プ リコ ンパ イ ラ形 式 ・モ ジ ュー ル形 式 な どが あ る。

フ ァイル 処理 機 能 面 で,上 記 の範 囲 を広げ フ ァ イルの生 成 ・更新 さ らに はそ の 他デ ー タ処理 機能

を も包 含す る もの も考 え られ る。

これ らの問題 点 と して は,複 雑 な処理 に不適 当 で あ り,コ ンパ イ ラ,ア セン ブ ラ言 語 での プ ログ

ラム よ り効率 が下 が る。

以 上2つ の ア プ ロー チ の統 合が 意 味す る と ころは

(1)デ ー タ ・ベー ス を もとに,フ ァイル の メカニ カル な面 の管 理 をシス テ ム側 が カバーす る。

(2)フ ァイル処 理 に限 らず,一 般 の デー タ処 理 を も,細 分化 され た機 能 の 選択 に よって,簡 単 に

プ ログ ラ ミン グか つ 処理 可 能 とす る'

とい うこ とで あ り,こ れ が デ ー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ムの概 念 と符 合す る。 デー タ ・マネー

ジメ ン ト ・シス テ ム にお け る言 語 は表 形 式(グ ラ フ ィ ック デ ィス プ レ イに有利)も し くは非 表形 式

(タ ィブ ラ ィ タに有利)の2っ の形 式 が考 え られ る。(5-5図)

デー タ ・マネ ー ジ メ ン ト ・シス テムは,高 度 なMエsへ の 必須 な トゥー ルで あ る ことは前 に も述

べた が,そ の場 合,デ ー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シス テ ムは,特 に加工 機 能 面 で技術 計 算 な どの 高度

処 理 を も包 含 す るで あろ う。 デー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シ ス テ ムにお け る処理 形 態 を考 え た場合,

'
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5 .-5図 デ ー タ ・マ ネ ー ジ メ ン ト ・シ ス テ ム の 機 能
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プロ グラマ の負 担 は激 減 し,代 ってUデ ー タ ・ベ ー ス ・1ベ シ ヤ リス ト"の 治頭 が 想定 され る。

また,デ ー タ ・マ ネー ジ メン ト ・シ ステ ムは,タ イ ムシ ェア リング方 式 が企 業 情報 シ ス テムに適

用 され る際 の情報 の蓄 積 お よび処 理機 能 と して重 要 な位置 を 占め る。
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5・ ・5現 状vak・ け る デ ー タ ・マ ネー ジメ ン ト・システ ム利 用 の妥 当 性

以 上概 念面 か らの検 討 を加え て き たが,現 状 に お いて は,デ]タ ・マネ ー ジ メ ン ト ・システ ムに

つ いて の範 囲 の解 釈 もま ち ま ちで あ る。 す な わ ち,前 節 に述 べ た ご と く,汎 用 ファ イル 処理 シス テ

ム を も含 め て考 え る場 合 もあ る。 こ こで は広 義 に解 釈 して,現 在 あ るデー タ ・マネ ー ジ メ ン ト ・シ

ス テ ムの い くつ か の分 類 をす れ ば,5二4図 に示 され る様 に な る。

現 状 に おい て デー タ ・マネー ジ メン ト・シ ステ ム利 用 の妥 当性 を検 討 す れ ば,デ ー タ ・ペー ス化

を はか るため に は大 容 量 の ラン ダ ム ・ア クセ ス ・フ ァイル に デ ー タ を常 駐 させ る必要 が あ る。 また,

デー タ ・ベー ス を もとに総 デ ー タ量 は減 少す る もの の,附 随的 デー タ(諸 テ ー ブ ル)が 必要 とな り

単 純 に減 少 を考 え る ことが で き ない。 従 って,フ ァイル ・コス トが 大 き くな り経 済性 とい う面 か ら

そ の利 用 は まだ 困難 な点 が多 い。 現 段階 で はむ しろ デー タ使 用 頻 度 が 高 く,フ ァイル構 造 が複 雑 と

な る業 務 での,部 分 的 デ ー タ ■一ベ ー ス化 をはか るの が現実 的 で あ ろ う。 そ の実 例 と して電 通 で は,

エDSの もとに ラジ オ ・テ レ ビ関係 の情報 を デー タ ・ベー ス化 し,情 報 検 索 の効 果 をあげ てい る。

しか しなが ら,コ ンベ ンシ.ナ ル な処理 形 態 を とるに しろ,必 要 情報 が 短 時間 で簡 単 に検索(抽

出),加 工 で きる体 制 と して レポー ト ・ジ ェネ レー タ的 機能 はぜ ひ と も備 え て お く必要 が ある。.プ

ログ ラマ不 足 が顕 著 化 して い る現 在,こ の面 か らの必 要 性 も加味 され るべ きで あ る。
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6.大 型機 に よ る共 同利 用 の処理 形 態 ,

6・1 共 同 利 用 の 必 要 性

第4章15章 の論 旨 を と りま とめ る と以 下 の よ うに な る。

(1)・完全 なデー タ ・マネー ジ メン ト ・シ ステ ム概 念 の もとで処 理 形態 を整 え る ことは現状 にお

いて は困 難 で あ る。 〉

(2)従 って,デ ー タ ・ペー ス化 す る こ とに よ って著 し くメ リ ッ トの あが る適用 事 務 か ら部 分 的

拡 大 をは か る。

(5)全 て の処理 がデ ー タ ・ベ ー ス化 の 方 向を た どるの で は な く,テ ー プ ・ベー スの コンベ ン シ

.ナ ル な処理 で 十 分 な業 務 もあ る。

(4)レ ポー ト ・ジ ェネ レー タの 機能 を整 え る ことは汎用 化 を指 向 す る うえ で重要 な要 素 で ある 。

中堅 企業 が共 同化 をす す め るに あた っての 最大 の 目標 は,"ラ ンダ ム ・ア ク セス ・ベ ー スまた は

テー プ ・ベー ス(ラ ンダ ム ・ア ク セ ス ・ベ ー スで代 替 で きるが)を 周辺 装 置 に持 つ大 型機 を使用

す る"こ とに あ る。

以 下,そ の論 拠 を追 求 して行 こ う。

6-1図 か ら,小 型 機 に分類 され るIBM3』60/モ デ ル20の テー プ ・ベー ス も しくは,ラ

ンダ ム ・ア ク セス ・ベー ス に お け る月 あ た りの レン タル料 金 は,約5,500『 ドル(126万 円)

で あ るか ら,そ の単 独利 用 は 中堅 上 位 で なけ れ ば困難 で あ る。 なぜ な ら,コ ン ピ ュー タ ・シ ス テ

ツ

ムの 運営 に要 す る総 費 用 は,レ ンタル料 金 を含 めて そ の倍 とみ る のが一 般 で あ る か ら,上 記 構 成

での総 費 用 は,約250万 円程 度 と考 え られ る。 また 一企 業 の 電 子 計算 機 に対 す る出費 可 能額 は,

ほ ぼ 売上 高 のO.5%位 で あ る と いわ れ てい るか ら,こ の 計算 を も ってす れ ば,年 間 売一ヒ高60億

・円以 上 の 企 業がIBM360/モ デ ル20の 上 記構 成 を単 独 利 用 で きるに す ぎない
。

さ らに,大 型 機 の利 用 となれ ば,中 堅 企業 に あ?て は"共 同 セ ン ター の利 用"し か考 え られ な

い0

6-1図 は,Auθrbachの 標 準 構 成 に従 っ て大 型化 に伴 う月 あた リレ ン タル料金 の推移 を示

して い る。Auerbachの 標 準構 成 は,概 して入 出装 置 が メイ ン ・プ ロセ 。サ に対 して能力 不 足

で あ る といえ る。 そ れ で も,デ ー タ ・マネー ジ メン ト ・シ ステ ムのた め の機 能 を果 す 機 種 をモ デ

ル30以 上(後 述 す る マル チ プ ログ ラ ミン グ機 能 を満 たす の もモ デ ル30以 上 で あ る)と 考 えれ

ば,そ の 月 あた リレン タル料 金 は5,000ド ル(180万 円)以 上 と勘 算 され る。 共 同利 用vato

いて,レ ン タル料 金 と利 用最 低 企 業数 との 関係 は,前 述 の 算 出基 準 に従 えば,次 の よ うに与 え ら

れ るo
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k×R.
N・・=・(6・1)

F

N:利 用 最低 企 業数

R:日 あた りレン タル料金

k:コ ン ピ ュー タ経 費 係 数

F:1企 業 あ た り平 均 出費 可能 数(月 額)

中堅 企業 の年 平 均売 上 高 は15億 円(10'～20億 円)見 当 で あ るか ら,1企 業 当 りの平 均 出 費

可能 額 は,

15(億 円)×O.5(%)
-62.S(万 月/月)F」

12(月)

さ らに前 述 例 と同様 にk-2と す れば,(6-1)式 は

2×R(万 円)

(6・2)N=62
.5(万 円)

とな る。 この 関係 を図 示す れ ば,6-2図 とな る。

以 上 は共 同利 用 を経 済性 の面 か ら評 価 した が,次 にパ フォー マ ンス面 か らさ らに検 討 を加 え る。

その 際,第3章 での処 理 特 性 の 分析 を大 型機 に つ いて も行 ない,そ の ベー ス とす る。
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6-1図

レンタル料金(ド ル/月)
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●

レ ン タル 料 金 と共 同 利用 最低 企 業数 と の関 係

レンタル料 金

(万 円/月)

合
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6・2 共 同利 用 の た め の前 提 条 件

共 同利 用 の効率 化 を はか るた め には,個 々企 業 が独 自の プ ログ ラムの もとに処 理 す る単 なる コ ン .

ピュー タ ・パ ワー の共 同利 用 で は な く,ア ブ リケー シ.ン ・プ ログ ラム の も とに処理 が 統 括 され,

汎用 化 され なけ れ ば な らない。 そ の具 体的 な メ リッ トと して 次 の点 が考 え られ る。

(1)シ ス テ ム設 計 ・プ ロ グ ラ'ミン グな ど個 々の企業 別 の開発 負 担(時 間 ・費用)が 軽 減 す る。

(2)処 理 面 に お い ては,個 々の 企 業 が独 自に同 一 セ ン ター を利 用 して処 理 す る場 合,ジ 。ブの 数

が企 業数 に比 例 して増 大 し,テ ー プ取替 回 数,プ ログ ラム ・ロー デ ィング時 間,プ リン ト ・

シー ト取 替 回 数 な どが,総 体 的 に増 加 して ゆ く。 そ の結 果,コ ン ピ ュー タ効率 を低 下 させ,

か つオ ペ レー タの 作業 量 を激 増 させ る こ とに な る。 ア プ リケ ーシ 。ン ・プ ログ ラムの 汎用 化

は,そ の欠 陥 を相 当程 度 まで 解 消 す る。

しか しなが ら,ア プ リケ ー シ.ン ・プ ログ ラムは 開発 面 に お い て多 くの課題 をか か え そ い る。

(1)・個 々の企 業 にお け る業 務 の ニー ズ を満足 させ なが ら,標 準 化'一統 合化 す る シス テ ム'・デ ザ イ ・

ンが 難 しい 。 そ の 前提 条 件 と して,コ ン ピ ュー タ規 模(特 に コア容 量)の 制 約 を も考慮 しな

けれ ば な らない。

(2)コ ン ピ ュー タ処理 に お い て,統 一 化 で き ない業 務 処理 部 分 は,た とえ ば オ プ ジ 。ン形式 の ル

ー チ ン選 択 とい う機 能 を もたせ た プ ログ ラムに よ り確保 す る ことに な る。 しか し,処 理 時 間

効 率 の面 か ら,ジ 。ブ実 行 に際 しては外 部 記憶 装 置 か らの ル ーチ ン呼 出 し頻 度 をで きるだ け

少 な くす る必 要 が ある。

この制 約 は,小 型 機 で あ るほ ど厳 しい もの とな る。 逆 に,大 型 機 であ るほ ど キ メ細 か な ア ブ リケ

ー シ.ン ・プ ログ ラ ム を用意 で きる こ とに なる。 そ の程 度 は適 用業 務 の 複雑 さ,特 異性 に よって決

ま るで あ ろ う。

以 後,検 討 をす す め る大型 機 に よる共 同利用 では,全 企 業 を カバ ーす るア プ リケ ーシ 。ン ・プ ロ

グ ラムを用意 す る もの と し,そ の情 報処 理 は全 企 業 を包 含 で き る もの とす る。 デ ー タ蓄 積 には共 通

フ ァイル を も ち,処 理 方 法 は バ ッチ 処理 とす る。

以 上 の基本 的 な仮 定 を も とに,さ らに検 討 を進 め て み よ う。
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6・ ろ 大型 化.に よ る処 理 特 性 の 変 化

6・ ろ ・1メ イ ン ・ プ ロ セ ッ サ か ら み た 処 理 特 性

処 理 特性 を検 討 す る に あた ・って,大 型化 の性 能面 の変 化 を特 徴 づ け るの は,メ イ ン ・プ ・セ ッサ

の コア容量 の増ヵ日,1バ イ トあた りのサ イク ル ・タイ ムの短 縮,・ シル チ処理 機 能,で あ る とい え る。

メイ ン ・プ ロセ ッサの コア容 量 比 較 を エBM560シ リー ズ につ い て見 た のが,'6-1表 で あ る。

2の 表 か らもわか る よ うに,性 能 向 上 に おけ る計算 機 の大型 化 に伴 って,外 部 記憶 装 置 か らの プ ロ

グ ラ ム出 し入 れ を減 少 させ,処 理 の 効率 化 をは か る こ とが で きる。 また,コ ア容 量 の拡 大 に よ リデ

' 一 夕の 常駐領 域 を よ り広 く確 保 す る ことが で き る
。 さ らに,大 型化 に伴 い メイ ン ・プ ・セ ッザの処

理 時 間 が短 縮 され る。 この こ とは,マ ル チ プ ログ ラ ミング機 能 と相 ま って,大 型機 の効 率 を さ らに

大 き く向上 させ る ことに な る。 マル チ処 理 機 能 に関 しては,小 型機 は そ の機 能 を もた ない ので,処

理 時間 は 周辺 装置 のオ ー バー ラ ップが行 な われ る ものの,入 出力 時 間 に左右 され,メ イン ・プ ・セ

ッサ に大 幅 な未 稼動 時 間が 生 ず る。 一 方,大 型機 はそ の未 稼動 時 間 を他 の ジ.ブ に使 用 す るこ と(

多重処 理)が 可能 とな る。

以 上,計 算 機 の処理 能 力 を考 え る と き,大 型化 に伴 う処理 特 性 は メイ ン ・プ ロセ ッサ処理 時 間 に

つい て検 討 す る こ とに よ り,ほ ぼ理 解 で きるの で,主 に この面 で の検 討 をす す め て きた。

6-1表 コア ・ス トレイ ジの性 能

IBMSystθm/560

Mod.e1

20 251 50 40 50 65 75

4,096 ○
コ8,192 ○ ○ ・

12,288 ○
16,584ア ○ ○ ○ ○
24,576 ○ ○ ・

32,768容

4別52苛

○

.○

○. ○

65,556 ○ ○ ○旦
毘151,072 ○ ○ ○

262,144、 ○, ○ ○ ○
(t肪es)52a288

.

○ ○ ○
1,048,576 ○

10

、

サイクル ・タイム(Msec)
'

56'」.8:1.5252.0α75〔 〕.75

サ イ ク ル ・タ イ ム あ た

リアクセスされ るバイト数
1/2・212488

1バ イ トあた りの

サ イク ル ・タ イム(咋 θc) Z2α90t51.25α500.0940.094

●

(出 所)AuerbachStandar(1EDPRepor.t
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6-5図 大 型 化(レ ン タ ル 料 金)に 伴 うソーテ ィング 時 間 変 化
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6-4図 ソ ーテ ィ ング 時 間 と レ コ ー ド数 の 関 係(テ ープ ・ペ ース)
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(出 所)
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6L5図 大 型 化 に 伴 う テ ープ ・ベ ース 標 準 問 題 一1の 処 理 時 間 変 化

100〈 マス ターレ・一ド数10・OOOの 場合〉
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IBM360
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6-6図 入 出 力装 置(カ ー ド ・リーダー プ リンター)が オ ン ライン の 場 合 と

オフ ライ ンの 場 合 の テ ープ ・ペース 標 準 問 題 一1処 理 時 間 の 差 異

(IBM360モ デ ル50)

〈マスターレコード数10,000の 場合〉
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6・5・2ソ ー デ イ ン グに おけ る処 理 特性

テー プ ・ベー ス処 理 の 基本 とな る ソーテ ィン グの処 理 時 間は,大 型化 に伴 って,6-5図 に示 す

よ うに変 化 す る。 レコー ド数10,000の 場 合,小 型機(エBM360'モ デ ル20)と 大 型機(

モ デ ル50)と を比 較 す る と,処 理 時 間 些 は約2.5分:65分 で あ り,大 型化 に伴 い処理 時 間 は1

/25に 短 縮 され る。 さ らに,レ コー ド数 の変化 とソー テ ィン グ時 間の 関係 を示 したの が,6-4

図 で あ る。一般 的 特 性 と して,レ コー ド数 に対 す る処理 時間 の弾性 値は,tO以 上 で あ り,効 率 は

若干 落 ち る こ とが 示 さ れ る。 仮 に,100社 の 共 同利 用(100社 ×10,000レ コー ドの ソー テ

ィン グ)で,6-4図(C)性 能 を適 用 す れば,そ の処 理 時 間 は550分 と な る。 また,こ の100

社 を10社 単 位 で分 割 ソー トすれ ば,そ の総 計 は280分(10社X28分)と なb,50分 の処

理 時 間短 縮が 行 なわれ る計 算 とな る。 この式 か らみ るか ぎ り,ソ ー テ ィ ングは 細分 化 す るほ ど総 処

理 時 間 は短 縮 され る。・しか し,入 力 デ ー タ管理,他 処理 プ ログ ラ ム との関 連,個 々の ソー ト ・ル ー

チ ンの ロー デ ィン グ総 時 間 の増 大,テ ー プ本数 の増 加 な ど細 分化 す る こ とに よ り起 る弊 害 を考 え る

と き,ど ち らの ケー ス を採用 す るか そ の判 断 は むず か しい 。実 際 的 元は,定 常 的 に発 生 し,且 つ処

理 周期(タ イ ミング)の か な り長 い トランザ ク シ 。ン ・デ ー タは,デ ー タ収 集 タ イ ミン グを短 くし

て個 々に整 理 した後,最 終的 に全 体 を と りま とめ あげ る場 合 が 多 い。

6・3・5標 準 問 題 一1(テ ー プ ・ベ ー ス)

第4章 に 示 した標 準 問題 一1を 大 型 機 につ い て検 討 す る。6-5図 はテ ー プ ・ペ ー ス での マ ス タ

ー ・レコー ド数10 ,000の 場 合 の処 理 時 間の 変化 で あ る。 カー ド ・リー ダ,プ リンタ を従 え た小

型 機 と大型 機 とをオ ン ラ インで接 続 した場 合,ア ク テ ィビテ ィ ・フ ァイ ター(ト ラ ンザ ク シ.ジ 量

/マ ス ター ・レコー ド量)が 大 き くな る と小 型 機(モ デ ル20)と 大型(モ デ ル40,50)と の

処 理 時 間 の差 は そ れ ほ ど み うけ られ ない 。 これ は処 理 能 力 が周 辺 機 器 の影 響 を大 き くうけ るため と

思わ れ る。 また,マ ル チ プ ログ ラ ミン グ機 能 を有 す るモ デ ル50V[lvak・Vtsて 入 出 力装 置 をオ フ ラ イ

ンに した場 合 に は オ ン ラ イ ンで20分 を要 して い た処理 がO.7分 で済 む。(ア クテ ィ ビテ ィ ・フ ァ

クター を1,レ コー ドは プ ロ ッ.ク化 され てい る場 合 を考 え る。)こ の よ うに処 理 機 能 の特 性 は そ の

見 方 に よ りいろ い ろ変 っ て くるが,こ こでは マル チ プ ログ ラ ミング機 能 の も とでの 多重 処 理が 大 型

機 の前 提 で あ るか ら,処 理時 間 特性 は メイ ン ・プ ロセ ッサ時 間 で と らえ る。 一 方 多 重処 理 の機 能 を

持 た な い小 型機 の処 理能 力 は入 出力 処理 時 間 に影 響 され る ことが 多 くメイ ン ・プ ・セ ッサ での 処理

・に 若干 従 属 す る だけ で あ る か ら
,こ れ ら周 辺 機器 の処理 能 力 を十 分考慮 しなけ れ ば な らない。 従 っ

て,メ イ ン ・プ ロセ 。サ処 理 時 間 と入 出力 処理 時 間 との バ ラ ンス の もとに,性 能 強化 が なされ る必

要 が あ る。 こ こに,オ ン ライ ンお よび オ フ ラ イ ンにお け る メ イ ン ・プ ・セ ッサの処 理 時 間 と トラ ン
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ザ ク シ 。ン量 との関係 を図 示 すれ ば6-6図 の とk－りであ る。 オ フ ラ インでオ ン ライ ン と同様 な処

理 を行 な う場 合 には,さ らに,card-to-tapθ 七ape-to-printの 処理 を加 えれ ば

同一 処理 が 行 なえ る こ と とな る。6-7図 に示 され る ように,そ の場 合,オ ン ラ イン処理 よ りCOre

-to-tapeが2ス テ ップ(◎ と◎) ,tape-to-coreが2ス テ ップ(⑤ と(D),メ

イ ン ・プ ロセ ッサ時 間 が増 加 す る と考 え られ る。 そ の増 加時 間 は トランザ クシ 。ン量 に比例 して増 加

加 す るで あ ろ う し,ま た,6-6図 をみ れ ば,オ ン ラ インに よ リオ フラ イン と同 一 の処 理 を行 な う

場合 の メイ ン ・プ ・セ 。サ総 時 間 は,オ フ ラ インの場 合 と比 べれ ば若 干上 まわ る位 で類 似 め増 加 パ

ター ンを とる であ ろ う。 マス ター ・レコー ド量 が 変化 して も前 提 とな った処理 時 間特 性 は不変 で あ

るか ら,同 じ ような結論 とな ろ う。 これ らの結 果 か ら,標 準 問題 一1(テ ー プ ・ベー ス)の 他 の規模

模 の大 型 機 に おけ る検 討 も,オ ン ラ イ ンの場 合 の メ イ ン ・プ ロセ ッサ にお け る処 理 時 間 を 中心 に考

えて もヨず 問題 は な かろ う。

さて,こ こで標 準 問題 一1(テ ー プ ・ベー ス)の 処 理条 件 が変 わ った場 合 の メイ ン ・プ ロセ 。サ

の 時 間特 性 を 分析 してみ る。 そ の結 果 は,6-8図 に示 され る通bで あ る。 これ に よれ ば,オ ン ラ

イ ンの場 合 は処 理条 件 に よ って有 意 な差 が あ らわ れ るが,オ ン ライ ンの場 合は む しろ入 出 力制 御 の

時 間 が 多 くを 占めほ ぼ 同一 パ ター ン を とる とい え る。

オ ン ライ ンの場 合 の トラ ンザ ク シ 。ン量 の変 化(ア クテ ィ ビテ ィ ・フ ァク タの変化)に つい て,

1ト ラ ンザ ク シ 。ン ・レコー ドあ た りの メ イン ・プ ロセ ジサ時 間 が ど う変 わ るか を調 べた のが,6

-9図 で あ る。 この結 果 に よれ ば,ア クテ ィ ビテ ィ ・ファク タがO.1以 下 に な る と効率 が 急速 に下

が る こ とが わ か る。6-10図 に よれ ば,オ ンラ イ ンの場 合 のパ ター ンはほ ぼ 同一 で あ るか ら,こ

の結 果 は他 モ デ ル につ い て も同 じこ とが い え よ う。

ま た,処 理 タ イ ミング の変化 に つ い て考 え てみ る と,月1回(n=1),月2回(n-2),月

4回(n-4),毎 日(n-25)の 各 ケー スvak・け る処 理 を総 メ イ ン ・プ ロど ッサ時 間 の変 化 で

示せ ば6-11図 の とお りで あ る。 この場 合 の単 位 処 理量 とは 月 あた りの総 トラ ンザク シ ・ン量 を

1/nに 分割(月 あた りの ア ク テ ィ ビテ ィ ・フ ァク タをFaと すれ ば,単 位 処理 で のア ク テ ィビテ

ィ ・フ ァク タはFa/N)し た と きを 考 え る。 この図 か ら,ア クテ ィビテ ィ ・フ ァク タが1に 近 い

ほ ど,総 メ イ ン ・プ ・セ ッサ の時 間 差 は縮 ま る こ とが 示 され る。

レ ンタル料 金(大 型化)の 変化 と処理 時 間 の 関係 は,6-12図 に示 した。,

6・5・4標 準 問 題 一1(ラ ン ダ ム ・ ア ク セ ス ・べ'一 ス)

6-15図 に,ラ ンダ ム ・アク セ ス ・ベ ー ス にお け る メイ ン ・プ ロセ ッサの処 理 時 間 を示 す。大

型 化 に伴 う処 理時 間 の変 化 はほ とん どみ られず,平 均 ア ク セス時 間 に規 定 され る。 一 方,メ イ ン'

プ ・セ ッサ時 間 は モデ ル の大 型化 に伴 っ て大 巾 に短 縮 さ れ る。
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、6-7図 オ ン ラ イ ン の 場 合 と オ フ ラ イ ン の 場 合 の メ イ ン ・.プロ セ ッサ 時 間 構 成
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6-2表 レ ン タ ル 料 金(月)に よ る フ ァ イ ル コ ス ト

ファイル

レンタル/

unit

('ド ル)

容 量/

unit

(Kバ イ ト)

レンタル/

容 量

(セント/イD

制 御機 器
レ ンタル

(ド ル)

unit数(n)と 容 量 コス ト(c)との関 係

他性 能

ディスク

◎2511

モデル1

◎2514

集団 ディスク

装 置

570

・

ス900

ス250

●

233,408

0.00786 525 525十571×n1ン ト

「C=

↓2

unitの と き

0.01148

4unitの と き

0.00967

0.00558
主 装 置

に 込 み.

725。 ×。 ・㌔(㌘,,)

・ 平 均 アクセス 時 間:75msθc

.車 云送速目麦(max):156Kbyte8/

sec

・平 均 ア ク セス時 間:75m8ec

.転 送速度(max):277K厚 ヒes/もec

・

テ ー プ

◎2401
.

モデル1

-一 一 ー ー ー

モテシレ2

一 ー 一 一}一 ー ー ー ー

モデル3

-一 一 一 一 ー

モデル4

-一 ー ー 一 一

モデル5

-一 ー ー 一 一 .一 一 ー ー

モデル6

355

(注1)

15,480

15,480

15,480

25,400

25,400

-一 ー ー 一 一 一 一 ー ー 一 一

25,400

-一 ー 一 一

25,400

、

'

0.00216

・

650
ぞ

650十555×n1ン ト

rC「548。 ×。

一 一 ー 一 一

650

650

_______________一 ー 一 一 一 一 ー ー 一 一 ー ー ー ー ー ー ー 一 『 ≡

800

・石(セン ト
バイト)

r__一 一 一 一 ー 一 一 ー 一 一 ー ー ー 一

1

10

一 一

485

785

585

555

835

Ψ

4uni七 の とき

0.00525

8unitの と き

0.00472
-一 一 ー ー ー 一 一 一 一 「

α00315

0.00507

α00165

・読 取速 度(注2):2025

Kmθ ㎡ec

・読取 速 度:4050町te砺ec

____一 一 ー ー ー ー ー ー ー 一 一 ー ー 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 『 一 一'

・読取速度:6α75K晒e㎡ec

r800+`85エC二;,)
Ψ

4UDi七 のとき

0.00251

8uni七 のとき
.

0.00208

}___一 ー ー ー ー 一 一

〇.00229

0.00559

800

800
.

25,400×n

・読 取 速 度:50.6晦te吟ec .

___一 一 一 一 ー 一 一 一 一 ー ー 一

・読 取 速 度:61.2K啄te♂ θc

________一 一 ー ー 一 一 ー ー 一 一 一 一 ー ー ー 一 一 ー 一

・読 取 速 度:91.8KGyt6砺 θc

(注1),(注 ・)テ ー プ の 場 合,「24・r・ ・一 ト且 つ1… 嚇 ・a/btockと した ・

(出 所')Auθ ▽bachStandardEDPRθP。rt
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6-8図 標 準 問 題 一1(テ ー プ ・ペ ー ス)の 処 理 条 件 変 化 に 対 す る

メ イ ン ・プ ロセ ッサ 時 間 の 変 化 －IBM560モ デル50vaよ る一

(図 注)標 準 問 題

一 一 ー マ スタニ'レ コー ドのサイズが半分

マス ター・レコー ドのサイズが2倍

一 一 一 一 計算ステップ数 が5倍
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6-9図 標 準 問 題 一1(テ ー プ ・ペ ー ス)オ ン ラ イ ンの 場 合 の

1ト ラン ザ ク シ ョン ・レ コ ー ド あ た り の メ イ ン ・プ ロ セ ッサ 時 間 変 化

一 工BM560モ デル50の 場合・一

〈 マス ター ・ レコーyaIOD,OOOの 場 合 〉
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6-10図 大 型 化 に 伴 う 標 準 問 題 一1(テ ー ブ ー ペ ー ス)オ ン ラ イ ン

の 場 合 の メ イ ン プ ロ セ ッ サ 時 間 の 変 化

_エBM360シ リー ズAuerbach標 準構成に よる一
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6-11図 標 準 問 題 一1(テ ー プ㍉ ペ ー ス)オ ン ラ イ ンの 場 合
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6_12図 標 準 問 題 一1(テ ー プ ・ベ ー ス)オ ン ラ イ ンの 場 合 の

メ イ ン プ ロ セ ッ サ 処 理 時 間 と レ ン タル 料 金 と の 関 係

"IBM560シ リーズによる一
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6-15図 標 準 問 題 一1(ラ ン ダ ム ・ア ク セス ・ベ ー ス)の

大 型 化 に 伴 う処 理 時 間 、 メイ ンプ ロセ ッサ 時 間 変 化
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トラ ンザ ク シ 。ン量 変 化 に よる特性 変 化 は,す べ て比 例 関係 に あ る。

6・5・5 標 準 問 題 一1に お け る テ ー プ ・ ベ ー ス と

ラ ン ダ ム ・ア ク セ ス ・ ベ ー ス の 比 較

オ ン ラ インで は ラン ダ ム ・ア ク セ ス ・ベ ー ス をオ フ ラ インでは テ ー プ ・'ベース を想 定 して話 を進

め る。 エBM560モ デル50の 処理 時 間 につ い て みれ ば,テ ー プ ・ベ ー ス で レ コー ドがblocked

の 場 合 ア ク テ ィ ビテ ィ'・フ ァク タが'O.26～O.50以 上 に な る とテー プ ・ベー ス が優 位 で あ る。 一

方,ア ク テ ィビテ ィ ・フ ァク タが それ 以 下 では,テ ー プ ・ペ ー ス は一定 値 に近 づ くだ け で,ラ ンダ

ム ・ア クセ ス ・ベ ー ス の優位 性 が 示 され る。 そ の 差 異時 間変化 を6-14図 に示 す。

ここで,処 理 時 間 と メイン ・プ ロセ ッサ時 間 とを加味 しての評 価 を考 え る と評価 関数Eは 次 の よ

うな式 で表 わ され る。

E(af)-Rm×Tm+(n×Rd+Rc)×Td

af

Rm

Tm

n

Rd

Rc

Td

工'BM560モ デ ル50(レ ン タ ル料 金(Rm)

ド数10,000の 場 合 の 評 価 関 数 値 を算 出 して み る 。6-2表 に あ る テ ー プ ・ベ ー ス の240.1

テ ー プ装 置 モ デ ル2(RdT-485ド ル,RcT-650ド ル)と ラ'ン ダ ム ・ア ク セ ス ・ベ ー ス'

の2511デ ィ ス ク装 置2511、 モ デ ル1(RdD-570ド ル,RcD-525ド ル.)と の 性 能

評 価 を し て み よ う。 な お,専 有 デ バ イス ・ユ ニ ッ ト数 を,テ ー プ ・ベ ー ス で は4台CnT-4),

ラ ン ダ ム ・ア ク セ ス ・ベ ー ス で は5台 も し くは2台(nD=30r2)と す る 。 上 記 の 条 件 か ら,

ア ク テ ィ ビテ ィ ・フ ァク タ(af)の 評 価 関 数Eは,6-15図 で 与 え られ る 。

こ の 評 価 関 数 を,両 ベ ー ス を コ ス ト ・パ フ ォ ー マ ン ス 面 か ら比 較 すれ ば,(ラ ン ダ ム ・ア ク セ ス ・

ベ ー ス で は 大 型 化 す る ほ ど,処 理 操 作 の 容 易 性 か ら,デ パ ィ ス ・ユ ニ ッ トを 処 理 目的 に 応 じて 分 離

使 用 す る。 従 って,こ こ で はn==3を も っ て 比 較 す る 。)ア ク テ ィ ビテ ィ ・フ ァ ク ター0・73以

上 の と き,テ ー プ ・ベ ー ス が コス ト ・パ フ ォ ー マ ン ス 面 か ら ラ ン ダ ム ・ア ク セ ス ・ベ ー ス よ り優 位

に あ る と とが わ か る。 この 結 果 は,マ ス タ ー ・レ コ ー ド数 が 変 化 して も 同 様 で あ る 。

ま た,議 論 を 一 般 化 し,両 ベ ー ス の 評 価 関 数 値 の 差 を ε(af)と す れ ば

一一151一

ア ク テ ィ ビ テ ィ ・フ ァ ク タ

メ イ ン ・プ ロ セ ッサ の レ ン タ ル 料 金

メ イ ン ・プ ロ セ ッサ 時 間

処 理 中 に 専 有 す る デ バ イ ス ・ユ ニ ッ ト数

デ バ イ ス の1ユ ニ ッ トの レ ン タ ル 料 金

デ バ イ ス制 御 機 器 の レ ン タ ル 料 金

処 理 時 間

:8,600ド ル)に お・い て マ ス タ ー ・レ コ ー

、



ε(af)-ED(af)-ET(af)

=Rm(TmD-TmT)+(3RdD+R・D)・Td -(4RdT+R,T).TdT

(6,5)

とな る。 マス ター ・レ コー ド数 は特 性 を変 え ない の で考 慮 しない。 性 能 面 で変 化 し うるの はテ ー プ

装置 で あ るか ら,そ の レンタ ル料金 の変化 に応 じて,RcT,TdTは

R・T=K1(R'dT)

T(1T=K2(RdT)・T(10'

の よ うに与 え られ る。IBM360モ デ ル50で 利 用 可能 な テー プ装置(6-2表 参 照)で 最 高性
の シ

能 を もつ2401モ デ ル6と 最 低 性 能 の2401モ デ ル1に つ い て上 記結 果 の ベー ス とな った モ デ

ル2を 基準 に して検討 す れ ば

2401モ デ ル6の 場 合

Ai(RdT)一 一(4RdT+R七 丁)・TdT・

とす れ ば,

△ ε=(At(RdT)モ デ ル2-(A1(RdT))モ デ ル6

(A1(RdT))モ デ ル2=-2590・TdO

(6,4)

(6,4)式 は モ デ ル2を 基 準 に した も の とす る。K2(RdT)が テ ー プ 読 取 速 度 よ り決 定 さ'れ

る と す れ ば,(実 際 上 は,モ デ ル6の 場 合,1ブ ロ ッ ク あ た リ レ コー ド数 が 同 じ な らば 効 率 が 下 る

の で そ の 調 整 が な さ れ て い る もの とす る。)

(k2(RdT))モ デ ル6・=40.5/91.8==O.445と な る。 した が っ て

(A1(RdT))モ デ ル6=-4140×O.445.Tdo

=_1854●Tdo

△ ε=-756・TdO(TdO:モ デ ル2の 場 合)

・この 結 果 得 られ る,モ デ ル6の 場 合 の 評 価 関 数 は
,6-15図 に 示 さ れ て い る。

240tモ デ ル1の 場 合

同 様 に し て

(k2(RdT)モ デ ル1=40.5/20.25・=2.0

(A1(R(1T)モ デ ル1==1990×2.OTdO

=-5980・TdO

△ ε==1590TdO

以 上 の 結 果 か ら,IBM560モ デ ル50の 場 合,2401モ デ ル6の 使 用 に よ っ て ア ク テ ィ ピ

ア イ'フ ァ ク タ がO・47以 上 な らば テ ー プ㍉ ベ ー ス が コ ス ト ・パ フ ォ ー マ ン ス面 か ら ラ ン ダ ム ・ア

ク セ ス ・ペ ニ ス よ り優 位 で あ る とい え る 。

他 モ デ ル に お い て は,デ ィス ク 処 理 時 間 は ほ ぼ 一 定 で あb,2511モ デ ル1を 使 用 す れ ば,(

・'-152一
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6-14図 標 準 問 題 一1の テ ー プ ・ ベ ー ス と ラ ン ダ ム ・ア ク セ ス.べ_ス

の 処 理 時 間 差(IBM560モ デ ル50の 場 合)

差時間=(テ ープ・ペ ース処理時間)一(ラ ンタ'ム・ア クセス ・ベース処理時間)

100,000

a .f.=1・0

a.f
・=〔r.26

tO,000

a .f.=0.t

1,00・0

100
一12-10 -8-6 -4～20246

差 時 間(分)

100,000の 場 合〉

81012
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6-15図 評 価 関 数E(.af)

一 エBM56qモ デル50の 場合－

E(ド ル ・分)

10,000

1.000

100

10

0.01

モデル1

モデ ル2

モデル6

0.1

一134一

:⊥=52311

ランダ ム ・べ ー ノ

n=2

1.0
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6,5)式 か ら

(5RdD十RcD)・Td杜 一一 定

とい え る。 また,メ イ ン ・プ ロセ ッサ時 間 差異 とVン タル料 金 の積 で与 え られ る(6,3)式 のRm

(TmD-T皿T)は ほぼ 一 定 と考 え られ る(次 節:コ ス ト ・・1フオー マ ンス 参 照)か ら,基 準 と

な る アク テ ィ ビテ ィ ・フ ァク タ値 だ多 少 の 差異 は あ っ て も,上 記 の結 論 は他 モ デ ル につ い て もい え

るo

したが って,e標 準 問 題 一1の よ うな簡 単 な構 造 の フ ァイル処 理(事 務 計算vatoい て は極 め て頻

繁 に行 なわ れ る)で は,ア クテ ィ ビテ ィ ・フ ァク タが 大 きけ れ ば コス ト ・パ フォ ー マ ンス面 か らテ

ー プ ・ベー スが 優位 で あ る。ssと一 般 的 に結論 づ け られ る。 さ らに,第4章 での媒 体 コス トを考慮 す

れば,テ ー プ ・ベ ー スの 優位 性 は高 ま る。

標準 問題 一1の よ うな更新 処理 に限 らず,フ ァ イル全 レコー ドに つい て の選一 処 理(ア クテ ィ ビ

テ ィ ・フ ァク ター1.O.)の 場 合 に つい て も この結 論 は適 用 で き よ う。

しか しなが ら,ア ク テ ィビテ ィ ・フ ァク タの 大 きな ジ 。ブの テ ー プ ・ベ ース に よる ソー テ ィ ング

処理 を考 え た場 合,そ の 処理 速 度 か ら受け る マ イナス面 を考慮 しなけれ ば な らない の で 両 ベー ス の

比較 は 目的,用 途 に よっ て慎 重 に な され る必要 が あろ う。

e

、

●
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6・4
リ

コ ス ト ・ パ フ ォ ー マ ン ス

コ ス ト ・パ フ ォ ー マ ン ス を 次 の よ うに 規 定 す る
。

Km'・ ・=TM×RM,

も し くは

Kc=TM×R

Km,Kc:コ ス ト ・パ フ ォ ー マ ン ス 定 数

TM:単 位 ジ 。 ブ の メ イ ン ・プ ロ セ ッサ 時 間

RM:メ イ ン ・プ ロ セ ッサ の レ ン タ ル 料 金

R:全 構 成 の レ ン タ ル 料 金

前 節 で検 討 した諸処 理(単 位 ジ.ブ は個 々 に設定 す る)の コス ト・パ フォ ー マ ンス定 数 とレン タ

ル料 金 との関係 を6-16図(ソ ー テ ィン グの場 合),6-17図(テrブ ベー ス の場 合)
,6-

18図(ラ ンダ ム ・ベー ス の場 合)に 示 す 。"

コス ト ・パ フォ ー マ ンス と レ ンタ ル料 金 との関係 は処 理条件 を変 え て もそ の パ ター ンはほ ぼ一 定

で ある。 さ らに,前 節 で 設定 した評 価 関 数 値 も,処 理 時 間 分(〔nRd+Rc〕 ×Td)が ほぼ 一

定 とみ なせ る か ら,メ イ ン ・プ ロセ ッサの レ シ タル料 金 に対 す るパ ター ン と類 似 す る。 そ こで,メ

イ ン ・プ ロセ ・サ の レンタ ル料 金 に対 す る コス ト ・パ フォ ー マ ンスで評 価 す る と,標 準 問題 一1で

は大 型 化 に伴 って若 干 パ フォ ー マ ン スは 下 が る とい え る。(6-17図,6-18図)

大 型化 を 処 理 面 か ら評 価 す る場 合 は マル チ プ ・'グラ ミング機 能 に よる効 率性 を も考 慮 す嘩 で あ

る。 仮 に,マ ル チ プ ログ ラ ミング率(多 重 処理 率)を 想 定 すれ ば・ ジ ・ブ構 成条 件(処 理 構成:処

理 タイ プ ・プ ログ ラムの長 さ,デ ー タ量,処 理 タ イ ミング)と コ ン ピ ュー タ構 成 条 件(メ イ ン ・プ

ロセ ッサ:サ イクル ・タイ ム,コ ァ容 量。1/O装 置:カ ー ド ・リー ダ性 能 ,プ リン タ性 能。 外 部

,記 憶 装置:テ ー プ装 置 性 能,デ ィス ク装 置 性 能)と か ら決 定 さ れ よ う。 しか しなが ら,ジ.ブ 構 成

条 件 か ら決 定 す る こ とは不 可 能 に近 く,求 めえ て もパ ラ メ トリック に与 え られ る だ け とな る。 そ こ

で コン ピ ュー タの構成 条 件 を 多重 処理 の1バ イ トあた りの サ イク ル ・タイ ム ・コア容 量 か ら決 定 さ

れ る と考 え て もさ しつ か えが ない で あ ろ う。 一般 に,大 型 化 に伴 って多 重 処理 潜在 能 力 は向上 す る。

す で に求 め られ た コス ト ・パ フォ ー マ ンス と合 わせ検 討す れ ば,大 型 化 に伴 うパ フ ォー マ ンス面 で

の有 意 な差 は 見受 け られ ない 。 複雑 な フ ァイル 処理 にお い て も,標 準問 題 一1の 処 理要 素 の組 合 わ

せ と考 え られ るか ら,上 記 結論 は 同様 に い え よ う。6-6図 に示 され る よ うにオ ンラ イ ンとオ フ ラ

イ ンの場 合 の メイ ン プ ロセ ッサの 時 間 の差 は極 め て大 き く,ま た,フ ァイル 処理 に 占め る メイン ・

プ ロセ ッサ時 間の ウエ イ トが か な り大 きい とい うことか らも,大 型 化 に伴 う多重 処 理 潜在 能力 が う

か が え る。

-156-一
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●

6-16図 ソ ー テ ィ ン グ の コ ス ト ・パ フ オ ー マ ン ス

ー処理時間 ベースー

'

,

〈 マ ス ター ・レ コ ー ド量10.000の 場 合〉
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10aooO
1.00010.000

レン タル料 金(ド ル/月)

● メ イ ン プ ロセ7サ レ ン タル 料金 に対 す る

×'全 構成(Auerbach標 準 構成)レ ン タル料 金 に 対す る
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●

6-17図 標 準 問 題 一1(テ ー プ ・ペ ー ス)オ ン ラ イ ン の 場 合 の

コ ス ト ・
.パ フ オ ー マ ン ス

ーメイン.プ ロセジサ時間に ょる一

<マ ス ・一 … 一 ド蜘 α… .;ア ク テtピ テ ・'フ ・ク タ1・oのme>

510

コ

ス

ト
■

パ

フ

オ

1
マ

ン

ス

定

数
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.～、/

10,000

レ ン タル 料金(ド ル/月)

・ メイ ン ・プ 四七,サ に対 して

× 全 構 成(AueI・baOh標 準 構 成)に 対 し て
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6-↑8図 標 準 問 題 一1(ラ シ ダ ム ・ベ ー ス)の コ ス ト ・ パ フ オ ー マ ン ス

ーメイン ・プロセ タサ時 間に よる一

く トランザクシ ・ン量10・oooの 場合〉 .

1.000 10.000

レ ン タル料 金(ド ル/月)
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しか し,電 子 計算 機利 用 が 多 様化 し複雑 化 す る現 状 に おい て,,そ の利 用機 器 構成 を決 定 す る評価

方法 が あ ま りに も非 科学 的 で あ る。 厳 密 に パ フォ ー マ ンス を判 定 で き る よ うに,種 々 な形態 の標 準

問題 が 設定 され その 詳細 な結果 が入 手 で き る環 境が 整 う必要 が あ ろ う。

よ り高度 な処理 形態 が進 展 す る過程 では,検 索的 フ テ イル処理 や 情報 加工 に お け る経 営 科学 面 で

の処理 が増 加 す る とい われ て い る。 後 者 の処理 は,技 術計 算 と同様,入 出力 デ ー タが 少 な く,メ イ

ン ・プ ・セ ッサ内 で の計算 が 主 で あ る とい え る。 そ の特 性 を求 め るた め,逆 行 列 の計 算 につ い て検

討 す れ ば,全 モデ ル機 種 に つい て,マ ト リ ック ス の大 きさ に対す る時 間弾 性 値 はほ ぼ等 しい とい え

る。 そ の 状況 を6-19図 に示 ず。 また,コ ス ト ・パ フォー マ ンス を前 述 基 準 に従 って求 めれ ば,

大型 機 の優 位 性 が立 証 で き る。 そ の状 況 を6-20図 に示 す。

イ
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6・5 総 括

以 上電 子 計 算機 利 用 を処 理 特 性 ・パ フォー マ ンス面 の分 析 して きたが,フ ァイル処 理 中心 の考 案

では大 型機 の規 模 を決定 す る積 極 的 な理 由づ け は むずか しい。 、

規 模 を決 定 す る他 の指針 と し て,汎 用 ア プ リケー シ 。ン ・プ ロ グ ラ ム開発 の難 易性 が あげ られ る。

しか し第2節 で 述 べ た よ うに;機 器 構成 を考 え る場 合次 の よ うな こ とは い え るで あろ う。

(1)大 型機 小構 成 の場 合 は,共 同利 用 企業数 が少 ないか ら,処 理 の統 合化,標 準化 が 比較 的容 易

で あ る。 一 方,コ ア容 量 が 少 な い ので プ ログ ラム構 成 に相 当 の工夫 が 必 要 で あ る。

(2)大 型機 大 構成 の場 合 は,企 業 数 が 多 い ので標 準化 が 難 しい反 面,コ ア容量 が 大 きいた め プtI

グ ラム構 成 が 容 易 で あ る。

同一 業種 か らな る共 同利 用 を考 え た場 合,企 業 数 の制 約は 少 な くな るの で汎 用 ア プ リクー シ ・ン ・

プ 占グ ラ ムを完 備 した大 規 模 構 成 が 有利 で あ ろ う。

'また
,技 術 計 算 の ウエ イ トが 高 まれ ば,同 じ く大規 模構 成 が 有利 となろ う。

テー プ ・ベ ー ス処理 の優 位 性 は,今 章 にお い て も明 らか に され た。 ここに テ ー プ ・ベー ス と ラン

ダム ・ア ク セス ・ベー ス とを備 え た 最 低規 模 の構 成 をAuerbach標 準 構成 か ら選 ぶ と,レ ン タル

料 金 は 、

工BM560

モデ ル50420万 円

モ デ ル40469万 円

モデ ル50660万 円

とな る。 この事例 と6-2図 の基 準 を参 考 にす れ ば,平 均規 模 中堅 企業 をベ ー ス に して約20社 前

後 の共 同利 用 が 可能 とな る。
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7.共 同利 用 の現状 と課題

7・1 共 同 利 用 の 現 状

7・1・1共 同 利 用 の 概 況

大企 業 にお け る コ ン ピ ュー タ利 用 の進 展 は今 や 中堅以 下の企 業 に,情 報 化 にお け る二 重構 造 と も

い うべ き情 報格 差 の危 機 意 識 を植 え つけ るに至 ってい る。 事 実,こ こ数 年,中 堅 以 下 の 企業 に お け

るコ ン ピ ュー タへ の 関心 は急 速 に 高 ま って い る。 ちなみ に,前 述 の 中小 企業 庁 の 「中小企 業電 子 計'

算機 利 用 調 査結 果 」(昭 和44年8月 現 在)に よれ ば,調 査 回 答 企業 中,76.6%ま でが 既 に利 用

中 も し くは 利用 計 画 中 で あ る。 と くに富 士通 の小型 機FACOM230-10が 中堅 企業 以 下 でか

な り活用 され て い る事 実 は,中 堅 企 業 以 下 で もコ ンピ ュー タめ 必 要性 を高 く認 識 して い る現 われ で

あ る とい.えよ う。
　　

コ ン ピ ュー タ利 用 には,(1)自 社 所 有,(2)計 算 セ ンター利 用,(5)共 同 セ ン ター利 用 の5形 態 が 考 え

られ るが,そ の運 用 管 理 が満 足 ゆ く状 態 に維 持 で きる な らば,大 型 機 を共 同利 用 す る共同 セ ン ター

が コス ト的 に も,処 理 能 力 の うえか らも,そ して潜 在利 潤 の追 求 の うえか らも,最 も有利 とされ て

いる。 しか しなが ら,共 同利 用 は,セ ンター 設立 の時 期,共 有者 との利 害 関 係,環 境 条件,内 部条

件 等 の 諸問 題 が あ って,そ の運 営 には幾 多の 困難 が あ る。 一般 陥 コイ ピ ュー タ処理 関連 の出 費 は,

売 上 高 のO.5%前 後が 限 度 とされ てお り,自 社 所有 で きない企 業 は,共 同利 用 も しくは計 算 セ ンタ

ー 利用 を計 画 して い る。 また,小 型 機 を 自社 で所 有 す る能 力 を持 つ企 業 で も,計 算 セ ン ター利 用 と

い うス テ 。プを 踏ん でか ら電 算 機 導 入 を行 な っ ている ところ が 多 い。

さて,こ こに 中堅 企 業 にお け る共 同利 用 セ ン ターへ の方 向づ け を考 えて み る と,中 堅 企業 で は 共

同 利 用 の実 現 が 諸条 件 に よ り困 難 な ことか ら,現 実 的 な 方向 と して,計 算 セ ンター利 用 を選ぶ 傾 向

が あ る。

共 同利 用 の形態 と して,全 く異 業 種,異 目的 の さ ま ざま な企業 か ら構 成 さ れ る場 合 を考 える とき,

'

使 用機 器 の構 成,使 用 時 間,要 員,設 備,管 理,採 算性 等 多 くの 利害 関 係 を生 む要素 が存 在す る。

よって,現 段階 で は この 種 の共 同利 用は ほ とん ど見 受 け られ な い。

一 方,資 金 的 も し くは取 引 上 で 関連 の ある企 業 群 に よる 共 同利 用 は,設 立 時 にお け る制 約 を ある

程 度 まで解 くことが で き,利 害 関係 も一 致 す る こ とが 多 いの で,大 企業 を 中心 と して そ の例 は か な

り見 られ る。 しか し,そ の場 合,(t)各 企業 に主 となる コ ン ピ ュー タが あ っ て,共 同利 用 は特定 業 務

だ け とい う形 態,(2)資 本 系列 企 業 間 で,中 心 とな る親 会 社 の附 属 作 業 とい う色 彩 の強 い封 鎖 的 な形

態 が 多 い。 これ らは特 殊 な形 態 で あ るが,こ の例 を除 くと,中 堅 以 下 の企 業 に お け る共 同利 用 は,
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極 めて 少 ない とい え る。 しか し最 近 の 傾向 と して,自 企 業 の コン ピ ュー タ化 が一 段 落 し,さ らに シ

ス テ ムの変革,拡 張 へ と進 む大 企 業 にお い て,取 引 先(購 売先,販 売先)の 合 理化,情 報 交換 の 円

滑化 を 目的 と して,共 同化 を 計 る気 運 に あ る。 その 一環 と して,中 小 取 引先 間 の共 同利 用 化 が か な

りすす む もの とみ られ る。 そ れ も,大 企業 の 大 巾 な資金 的,人 員 的 援助 が なけ れ ば,小 型機 の 自社

導入,ま たは 計算 セ ンター利 用 とい う現状 の傾 向は変 わ らない で あ ろ う。

7・1・2現 状 に お け る 問 題 点

中小 企業 に よ る共 同利 用 につ い て の問題 点 を,(a)設 立 面,(b)開 発 面,(c)運 営面 か ら と らえ てみ る。

(a)設 立 面 か らみ た 問題 点

現状 にお い て設立 の母 胎 とな るの は主 に協 同組 合,同 業 組 合等 の組 織 で あ る。 そ の場 合 の共 同利

用 は,バ ッチ処理 の セ ン ター構 想が 多い ため,比 較 的狭 い地 区内 で の企 業集 団 にお い て共 同利 用 セ

ン ター は発 意 され て い る。 この よ うに,中 堅以 下 の企業 が 参 加す る共同 利用 セ ン ター にお い て もそ

の設立 は,地 域 性 を主 体 に 考え られ るべ きで あろ う。 しか し,中 堅 企業 は大企 業 的 独立 性 が 強 く,

組 合等 へ の依 存 度 は低 くさ らに親 企業 お よび下 請企 業 との複 雑 な関係 を考 え れば,周 囲 環 境 に対 す

る制約 条 件 はか な り多 い。

また,資 金的 制 約 も共 同利 用 にお け る大 きな要素 で あ る。 採算 性 もさ る こ となが ら,少 な くとも

1年 とみ られ る共 同利 用 の 具体 的 準 備期 間 の資 金,経 費 の負 担 が比 較 的大 き な圧迫 要 因 となる ごと

も考慮 しなけれ ば な らない。 これ ら各 企業 の負 担 額 につ い て も利 害 の対 立 す る と ころで あ る。

さ らに大 きな問題 は,オ ル ガナ イ ザー(設 立 母 胎)の 指導 力 ・統 率 力 で あ る。 オ ル ガナ イザ ー の

役 割 は,上 記 資金 上 の配 慮 の ほ か に

(1)各 企業 の意 識 に おい て阻害 要 因 となる不 安 感(自 社所 有 で ない不 自由 さ,機 密 不 安,競 争意

識 な ど)の 解 消

(2)各 企業 の コン ピ ュー タ化 へ の 思 或 の調 整

(5)要 員 の確 保

(4)要 員 の 教育

(5)コ ン ピュー タ ・メー カ との折 衝 、

が主 な もので あ る。 現状 に おけ る共 同利 用 で は,特 に(1),(2)に あげ た項 目の検 討 が 十 分 な され な い

まま に共 同利 用 セン ター の役 立 を急 ぎ,お 互 い の利 害 関係 を納得 しえ ないで 機器 の導 入 を図 るため,

実 際 の仕事 を コ ン ピ ュー タ処 理 す るに至 って百 家争 鳴 の観 を呈 して問 題 を起 す ケー スが 多 い。

ち
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4))開 発 面 か らみ た 問 題 点

中堅 以 下 の企 業 の 共 同利 用 で最 大 の問題 と な るの は,ア プ リケー シ ・ン ・プ ・グ ラム の開発 で あ

る。共 同利 用 各 社 の ア プ リケー シ 。ン ・プ ・グ ラムを完 備 す る こ とは,情 報 処理 の効率 化 をは か る

意 味 で重要 な問 題 で あ る。 また,汎 用化 を指 向す る際 に は,各 企 業 の処理 の標準化 が 強 く要請 され

る。 これ らの2点 を考 慮 した場 合 の重要 な要 素 を列 挙 すれ ば,:

(1)デ ー タ ・コー ドの標 準化

(2)伝 票 の統 一化

(3)デ ー タ ・ギ ャザ リング ・サ イク ル の整 理

(4)デ ー タ処 理 の統 合化

(5)例 外処 理 の取 扱 い

(6)フZイ ル の供 用化

な どで ある。

しか し,中 堅 以 下 の 企業 では 処理 形 態 が複 雑 か つ取 引 先 の条 件 に左右 さ れ やす い こ とか ら,ま す

ますそ の標 準 化 を困 難 に してい る。

この ような制 約 か らも,同 一 業 種 に よる共 同利 用化 の 比較 的 多 い ことが理 解 で きる。 ま た,共 同

利用 は定形化 され た事 務 処 理 を行 な う商業 部 門 に多 く,物 の流 れ の複雑 な製 造 部門 で の共 同利 用 は ヂ

か な り難 しい とい え る。

同一 業 種 の共 同利 用 に お いて も,ア プ リケー シ 。ン ・ブ ・グ ラム開発 を 困難 に す る要 因 が あ る。

す なわ ち,

(1)企 業 規 模格 差:コ ン ピ ュー タ化 を可 能 にす る業 務範 囲 の差異。

(2)業 態 差異:商 業 関係 で は,た とえ ば,現 金 問屋 形態,百 貨 店 形態,地 方 向問 屋形 態 な ど

の差異 。 製 造 業 では,純 然 た る工 場 形 態(原 価 計算 を指 向),商 社 的性 格 を

有 す る もの(売 掛 管 理 を指 向)な どの 差異 。

そ こで,中 堅 以 下 の企業 で の電 子 計算 機 共同 利 用 で は,極 め て 類似 の業 種 業 態 の企 業 構成 に よ

らね ば な らな い とい う制 約 が,と くに ア プ リケ ーシ ョン ・プ ログ ラム開発 の 面 か らい え る。

(c)運 営 面 か ら み た 問 題 点

中堅以 下 の企 業 が 活 用 す る共 同利 用 セ ン ター にお い て,セ ン ター機能 を どの範 囲 まで確 保 す るか

が大 きな 問題 とな る。 す な わ ち,段 階 的 に,

(1)コ ン ピュー タ とオ ペ レー タを置 き,他 の機 能 は外 部 の 力 に頼 る。

(2)(t)に 加 え て,キ イ ・パ ンチ ャー を置 く。

(5)(2)に 加 え て,SE,プ ロ グ ラマー を置 く。

以 上 の3項 目 を なが め てみ る と,企 業 側 の ニー ズ に応 じてシ ス テ ムの展 開 をはか るた め に⑤ 段階 が
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望 ま しいが,個 々企 業 の負 担 が 大 き く採 算 面 で 問題 が残 され てい る。

7・1・5共 同 セ ン タ ー の 利 用 例

中堅企 業 に よる大型 機 の共 同利 用 の 例 は,現 在,極 め て少 ない。 しか も,そ の 多 くは取 引 系列 ,'

資 本 系 列 の も とに大 企 業(大 コ ン ピ ュー タ ・ユー ザ)お よび コ ン ピ ュー タ ・メー カの援助 の も とに

行 なわ れ て い る。 ここに処 理 形態 で特 色 を持 つ 日産宝 会(日 産 系協 力 会社 で構成)EDPセ ンター

の場 合 を例 に検討 してみ る。

日産 宝 会EDPセ ンター は,日 産 系 列下 請 業 者 約70社 に よる共 同利 用 セ7タ ーで あ る。 セ ン タ

ー には大 型 機(HエTAC840
、0)と 小 型 機(HエTAC8210)と が 設置 され,テ ・一・一プ ・ベ

ー スで 処理 が行 な われ てい る
。 利 用 企業 中約20社 が 同 様 の小型 機 を 自社 所 有 してい る。 適 用業 務

は ほ ぼ全 分野 の オペ レーシ 。ナ ル な処 理 を カバー してい る。 在庫 管 理,日 程 計画,進 捗 管理 な どの

日常業 務 の共通 管 理 を行 な ってい る。 ま た,必 要 に応 じて,小 型 機 自社 所 有企 業 が 独 自に処理 で き

る体制 に もなっ てい る。

適 用 業 務 に対 して ア プ リケ ー シ 。ン ・プ ロ グ ラ ムの汎 用化 が な され てお り,パ ラ メー タ をセ ッ ト

.す る ことに よ り処理 の 選択 が 可 能 で あ る。 また,新 規 参 加企業 に対 しては マス ター が 自動 的 に完備

さ れ る。

最 も特 徴的 な と とは,テ ー プ ・ベ ー スの 汎用 フ ァイル処 理 シ ステ ムを開発 し活用 して い る点 で あ

る。 この シ ステ ムは,処 理 機 能別 の モ ジ ュー ル を パ ラ メー タ ・セ 。 トに よ り選択 で きる よ うプ ログ

ラ ム を構築 して い る。 この 方法 は第5章 で 示 した レポー ト ・ジ ェネ レー タ形 式 の ア プ ロー チ に よる

もので ある。

;

喝
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7・2中 堅 企 業vak－ け る大 型 機 共 同 利 用 の 課 題

中堅企業が電子計算機利用を行 う場合の採算k－ スは,そ の規模から考えると単独利用では,小

型機が適 しているといえる。そ してその中のほんの1部 の特殊事情の会社,好 採算の会社が中型機

導入を可能にしている。 しか し中堅企業数社が集 って大型機を共同利用することは採算的にも処理

能力のうえでもその効果は大 きいといわれている。この大型機による共同利用をはかるためには,

環境的制約が大きく作用する。そこに提出される主要な課題は,オ ルガナイザーとソフ トウェア両

面の確立である。

`
恥

‥

/(a)オ ル ガナ イザ ーの 確 立

中堅企業は,一 般に,中 小企業的性格と大企業的性格との混在した性格を持 っている。

中小企業は多分に法的保護のもとにあるのに対して,大 企業的扱いを受け,反 面,経 営面 ・営業

面において中小企業的性格の延長上にあると考え られる。中堅以下の企業が共同センター利用の組

織化 を考えた場合に次の点で制約があろう。

前節で述べた,地 域 レベルでの組織化がはかられている例が少ない。工業団地などの面での組織
ノ

化はすすんでいるが,そ の場合,本 社機構が他地域にある工場が多い。これ ら両面か ら考えてみて

も,共 同利用センター設立に対して多くの問題点を残す。'

一方,す でにコンピュータの単独利用 している企業に参加させることは困難な点が多い。といっ

て,中 堅企業が自ら共同利用を発意 し実施 してゆくことは非常に困難な問題が山積 している。資本

系列,取 引系列に属さない企業にっいては,オ ルガナイザーとなるべき第三者機関の呼びかけが是

非とも必要となろう。

・㌣'1

・意 ・

{b)ソ フ トウエ ア の確 立

先 に,共 同利 用 に おい て は ソフ トウ ェア面 で

(1)ア プ リケー シ 。ン ・プ ログ ラムの汎 用 化 。

(2)レ ポー ト ・ジ ェネ レー タ的 な汎用 フ ァイル 処理 シス テ ムの確 立 。

が必 要 で あ るこ とを述 べ た。 この2点 は,共 同利 用 セ ン ター運営 面で の,効 率 化 に非 常 に重要 な要

素で あ る。 と くに(2)の機 能 で は,利 用企 業 が 簡単 に独 自の プ ロ グ ラム を作成 で きるた め プ ログ ラマ

の負 担 が 相 当軽 減 され る こ とに な る。

しか しなが ら,こ れ らソ フ トウ ェアの 開発 の初期 経 費面,能 力 面 での負 担 は 大 き く,共 同利 用 を

阻害 す る主要 因 と な ってい る。 共 同利 用 の た め の環境 整備 とい う長期 的 な観 点 に立 てば,共 同利 用

セン ター を組 織 し,あ わ せ てそ れ らの汎 用的 な ア プ リケー シ.ン ・プ ログ ラムの 開発 を共 同で行 な

うこ とは,経 費 負担 を軽 減 させ,情 報 処理 技 術 の向上 と企 業 の進 展 のた め に大 き く貢献 す る ことに

な ろ う。
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