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本事業は,日 本 自転車振興会の機械工業 振興資金に よる 「昭和46年 度情

報処理普及促進に関す る補 助事業」の一環 として実施 した ものであ ります。
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第3部

〔A〕

第1章 何 を知 れ ば よいか

第1節 .在 来 の学 習 を反 省す る

目 次

機械化推進の技法

経営者,管 理者に必要なコンピュータの基礎知識

、

a.コ ン ピ ュー タ 学 習 に お け る3つ の 誤 り

① 原理,構 造偏 重

② 言 語学 習 偏重

③ 計 算概 念 偏 重

b.立 場 に あ った教 育 の必 要性

第2節 必要 とす る知 識 は何 か

第2章 ハ ー ドウェアの 基礎 知 識

第1節 基 本 機能 の 明確 化

a.5つ の基 本機 能 につ い て

b.自 動 ・高速 の意 味 す る もの

C.

① 自動 高速 入 力 につ い て

② 大 量記 憶 に つい て

③ 自動 高 速 計算 に っい て

④

⑤ 自動 高速 出力 に つい て

第2節 周辺 機器 の あ ら ま し

a.周 辺機 器 の重 要 性

b.周 辺機 器 の 種類 と用 途

第3章 ソフ トウ ェアの基 礎知 識

第1節 ソ フ トウェ ア とは 何 か

a.

b.ソ フ トウ ェ ア の 定 義

c.ソ フ トウ ェア の 意 味 と範 囲

第2節

コン ピュー タに は何 が で きる か

自動高速論理演算について

多過 ぎる ソ フ トウ ェアに つい ての 誤解

ソ フ トウ ェア の開発 ・維 持 とSEの 重 要 性
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第3節

第4章

第1節

第2節

第3節

第5章

第1節

第2節

第3節

第4節 大 型機,

第5節 販 売 制度

第6節

第7節 デー タ通信

a.

b.

C.

第8節

a.

b.

C.

d.

e.NIS

第9節 ビ ッ ト,

第6章

第1節

a.

b.

第2節

a.

b.シ ミ

ソフ トウェアの 重要 性

ア プ リケー シ ョンの基 礎知 識

ア プ リケー シ ョ ンの重 要性

適用の特質を把握せよ

どの よ うに使 え ば効 果 が上 が るか

コ ン ピュー タ利 用 のた め の基 礎 知識

コン ピュー タ の基本 的 構 造

デ ィジ タル型 と ア ナ ログ型

汎用機と専用機

中型機, 小型機

ソフ トウェアの 価格 分 離

デー タ通 信 の意味 と範 囲

通信回線の自由化

デ ー タ 通 信 サ ー ビ ス の 実 際

各 種 の デ ー タ処 理 シ ス テ ム

オ ペ レ ー テ ィ ン グ ・シ ス テ ム

オ ン ラ イ ン ・シ ス テ ム

タ イ ム ・シ ェ ア リ ン グ ・シ ス テ ム

トー タ ル'シ ス テ ム と経 営 情 報 シ ス テ ム(MIS)

とPPBS

バ イ ト,キ ャ ラ ク ター,ワ ー ド

コ ン ピ ュー タ 利 用 の た め の 関 連 知 識

経営科学の重要性

経営科学の意味と範囲

経 営 科学 と コン ピュー タ

主要な経営科学技法とその応用

リニ ア ・ プ ロ グ ラ ミン グ

ユ レ ー シ ョ ン
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C.

d.多 変 量解 析

〔B〕

第7章

第1節

ネ ッ トワニ ク技法

機械化のための実務知識

コ ン ピュー タ シ ステ ム利 用 に関 す る知識

中 小規 模 企 業 にお け る コン ピュー タシ ステ ムの利 用 形態

a.各 種 利 用 形 態 とそ の特 徴

b.計 算 セ ン タ ー 利 用

c.カ ー ドパ ン チ の 外 注

d.共 同利 用計 算 セ ン ター

e.加 入 デ ー タ通 信

第2節 推進体制

a.管 理 部 門の 生産 性 を ど うして評 価 するか

b.合 理 化運 動 をお こ して推 進 す る

c.阻 害 要 因 を除去 す る

d.推 進組織

e.推 進母 体

第3節

a.選 定 方 法

b.

適用業務の選定

コン ピ ュ ー タを 多 く利 用 してい る産 業

c.利 用順序でみた適用業務

d.業 務の 難 易 度

e.

第4節 』費用 と採 算

a.

b.

第5節 機 種選 定

トー タ ル シ ス テ ム

コン ピ ュー タ導入 費 用

コン ピ ュー タ導入 と採算

a.企 業 の 特性 あ わ せ て考 え る

b.コ ン ビ ュー)利 用 の 目標 設定

c.外 部 記憶 装 置 に なに を え らぶ

d.イ ンプ 。 トの 省力化 を 考れ るパ ンチ ャ レスへ の指 向
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e.取 引 と コン ビ=一 夕処理 の同期 化 を 考 える

f.要 員不 足 に対 処 す る

9・

第6節

a.は じめ に

b.

C.

d.

第8章

第1節

カタ ログの見 方

イ ン プ ッ ト ・ チ ェ ッ ク

エラ ーが起 こらな い よ うにす る ため には ど うした ら よい か

エ ラーの発 見 方 法

エ ラーデ ー タの 修正 方 法

コ ン ピュー タ室 の管 理 ・運 営

コン ピ ュー タ部 門 の位 置づ け と組 織

a.導 入 決定 のた め の組 織

b.活 用 追従 のた めの組 織

C.

d.コ ン ピュ ー タ導 入 の 自主性

第2節

コン ピュー タ部 門 の 組織 と要 員

コン ピュー タ部 門 要 員 の選 定 と教 育

a.導 入 責任 者の 条件

b.責 任担当者の選定条件

c.要 員教 育 の内容

d.オ ペ レー タの 熟練 度

第3節 コン ピュー タ室 の作 業管 理

a.作 業 者 の管 理

b.作 業 計 画 の管理

C.

d.機 械 の故 障

第4節

機械 室内 レ イア ウ トの

コ ン ピュー タ室 のデ ー タ管理

a.各 部 門 か ら くる原 始 伝 票,さ ん孔 テ ー プ,さ ん孔 カー ドの管理

b.コ ン ピュー タ室 で作 成 した イン プ ッ ト・デ ー タの管 理

c.マ ス タ ー フ ァ イ ル の 管 理

d.プ ログ ラ ム テ ー プ の 管 理
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第9章

第1節

第2節

a.作 業情 報 シ ステ ム

b.管 理情 報 システ ム

C.

第3節

第10章

第1節

情報シズテムに関する知識

情 報 と情 報 システ ム

情 報 シ ステムの 分 野 と領 域

プ ロ ジ ェ ク ト情 報 シ ス テ ム

情報システムの計画化領域 と非計画化領域

事務システム改善に関する技法

事務システム改善目的の明確化

a.改 善 目的 の ウェ イ トづ け

b.改 善の目的

第2節 問題点の確認と追求の技法

a.真 の問 題 点の 見 分け 方

b.問 題 の原因 追 求

C.問 題 追 求 の方 法

第3節 事 務 条 件 の分 析手 法

a.単 位 処 理 時 間の条 件

、

b.事 務 の発 生条 件

C.

d.事 務条件の検討

第4節

デー タの 量 と質 の条 件

事務条件の変更技法

a.単 位処理時間が不安定な場合

b.事 務 の 発 生条 件 が ラン ダ ムで ある場 合

c.デ ー タ量 が変動 す る場 合

第5節 事 務 シ ステ ムめ変 更 技法

a.分 業 方 式 の分 析 と検 討

b.サ ブシ ステ ムの 同期 化

c.事 務 工 程能 力の バ ラン ス

d.不 要 事 務 の排 除

第11章

第1節

情報システムの分析手法

作業情報システムの分析手法
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a.情 報 シ ステ ムの 目標 設定

b.情 報 シ ステ ムの機 能 レベル の設定

c.例 外 管理 の原 則 の適 用

d.

e.情 報 処理 の方 式 設定

第2節

コス トか ら見 た情 報 シ ステ ムの 撰択

管理情報システムの分析手法

a.計 画 設定 の基 準

b.情 報 の 集約 化

c.情 報 の評 価 と統 制活 動

d.情 報 処理 とア ウ トプ ッ ト

e.レ ポ ー テ ィン グ ・シ ステ ムの分 析 手 法

f.情 報 の 重点 活 用手 法

第12章

第1節

a・1一 ドの意 義

EDPS設 計に関する知識と技法

コー ドの知 識 と設計 技 法

b.基 本 コ ー ドの コ ー ド化 手 順

c.基 本 コ ー ドの 作 り方

d.コ ー テ ィ ン グ の 方 法

e.モ ジ ュ ー ル コ ー ドの 利 用

f.コ ー ド改 廃 手 続 の 制 度 化

g.コ ー ド設 計 の 進 め 方

h.情 報 コ ー ドと基 本 コ ーー一・ド

第2節

a.

b.

c.イ ン プ ッ ト帳 票 の 設 計

第3節

a.

b.

c.シ ス テ ム信 頼 度 の チ ェ ッ ク

d.シ ス テ ム定 義 書

イ ン プ ッ ト ・シ ス テ ム設 計 の 技 法

イ ン プ ッ ト ・ア 一 夕 の 収 集 方 式

イ ン プ ッ ト媒 体 と イ ン プ ッ ト機 器

プ ロ セ ス ・フ ロ ー チ ャ ー ト設 計 の 技 法

コ ン ピ ュ ー タ 処 理 の プ ロ セ ス フ ロ ー チ ャ ー ト

プ ロセ ス ・フ ロ ー チ ャ ー トの 記 号
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第4部 コン ビ=一 夕関 連資 料

第1章 わが 国 の コ ン ピ ュー タ産業 お よび関連 産 業

第1節 わが国 の コ ン ピ ュー タ産 業 の特 質

第2節 わが 国電 子 関連 機器 の生産 実績

a.生 産実 績 グ ラフ

b.電 子 計算機 の設 置 台 数一 覧表 その 他

c.電 子 計 算機 の実 働状 況一 覧表 そ の他

第2章 ソ フ トウェ アサ ー ビス企 業 の実 態

a.

b.

C.

d.運 用 費用 一 覧

e.

サー ビ ス企 業 の 分 布 その他

計 算 セン ターの利 用 状 況

サ ー ビス プ ロフ ィール一 覧

その他

その他

その他

従 業員 数 ・労 働率 に つ いて

f.料 金体系

第3章 政府の電子計算機産業および情報処理振興策

第1節 通産省の情報処理振興策

a.振 興策の展開と電子計算機産業の自由化対策

b.電 子計算機産業の確立と技術開発の推進

c.情 報処理の高度化と情報処理サービス業の振興策

d.中 小企業庁の情報化対策

第2節 文部省の情報処理教育振興策

a.情 報処理教育の意義 と目標

b.当 面の施策

c.全 国共同利用大型計算機センター

d.高 等学校における情報処理教育の推進

第3節

a.デ ー タ通 信 制 度 の構 成

b.

C.

郵政省の情報処理振興策

データ通信制度のおもな内容

加入電話の電話回線の利用
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第4章

第1節

第2節

a.

コ ンピ ュー タ利用 企業 の実 態

コン ピ ュー タ利 用 企 業 の 実態 資 料

要員の育成

メー カー の行 う教 育

b.公 的機 関の行 う教 育

c.各 種学 校

d.通 信教 育

e.一 般社員 教 育

第3節

第5章

第1節

a.レ ン タル制 度

b.リ ー ス制 度

C.

d.

第2節

資 料,教 材 関発 会 社 ない し団体

コン ピ ュー タの販 売 と利 用の 制 度

コン ピ ュー タ利 用契 約 の諸 制 度

レ ン タ ル,リ ー ス の利 点

コ ン ピ ュー ター 信 託

デ ー タ通信 サ ー ビス の利 用 制度

a.電 電 公社 の デ ー タ通 信 サ ー ビス

第3節 資 料 ア プ リ ケ ー シ 。ン プ ログ ラム 一 覧 表

第6章 情報処理関係機関

第1節

第2節'

第3節

第7章

中小企業関係機関一覧

情 報処 理 関係 法 人 お よび諸 団体紹 介

国産 コン ピ ュータ ・メー カの概 要

管理者のための情報処理用語

コン ピュー タを 構成 す る装置

プログ ラム言語

コン ピュー タと利 用 制度

ソ フ トウ エ ア

プ ログ ラムが で きる まで

コ ン ピ ュ ー タ を 取 り巻 く人 々

コ ン ピ ュ ー タ
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デ ー タ と情 報

'

第8章 コン ピ ュー タ導入 事例

㈱渡辺測器製作所

横浜機工株式会社

㈱村越精螺製作所

所

,

よ
、

正栄食品工業株式会社

萬自動車工業株式会社

立川株式会社

参考図書一覧

アトム化学塗料株式会社
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第1章 何 を知れば よいか

第1節 在来の学習 を反省 する

十

r

声

a:'コ ン ピュータ 学 習に お け る ぎつ の誤 ま り

コン ピュー タの 活 用が 一 般化 す る に と もな い,コ ン ピュー タ学 習 も盛 況 を きわ め,実 に さ ま ざ

まな もの が存在 ず る。 ま さに ・烏 の鳴 かな い 日は あ って も,新 聞の 広告 欄 に,コ ン ピュー タ'に関

す る参 考 書 や セ ミナー,あ る いは専 門学 校 や通信 教 育,さ ら には,テ レ ビ講座 等 の宣 伝広告 が掲

載 され な い 日は な い。 した が っ て,そ の気 に な りさえ すれ ば,内 容 はひ とまず お くと して,コ ン

ゼ ユ一 夕 に関 す る知識 や技 術 を習得 する の に,何 の 不 自 由 も感 じない の が
,昨 今 の 実状 とい え る。

』
しか し・ これ らの講 座 や ・一 ス が,組 織 体 の経営 者,管 理 都 と 。て,は た して適 切か とい

え ば・ それ は ま た,大 い に 疑問 な しとは 言 え ない。

その理 由 は,何 か と い えば,端 的 にい って,そ れ らの学 習 コー スの大 部 分 が,何 らか のか た ち

で,つ ぎに 示す3の 領 域 の いず れか に片寄 ってい る か らで あ る。

① 原理'構 造 偏 重

第1の 傾 向 と して指 摘 で きる ことは,原 理 ・構造 偏 重 とい う1ことで あ る。 こ とば を変 えて い う

な らば,内 容 が,い わ ゆ る"ハ ー ドウェア 中心"忙 な ってい る とい うこ とであ る。'こころみ に,

手 近に あ る コ ン ピュー タ関 係 の 図書 や文献 の ペー ジを繰 って み る と,た ち ど ころ に この こ とが 指

摘 で きる。 一例 を示 せば,つ ぎの とお りで ある。

i)2進 法 な どの基 本 原 理 に 関す る説 明 が中心 にな ってい る もの

一2進 法
・2進 化'10進 法・8進 法,16進 法 な どにつ い ての説 明 が,こ と細 造vcなさ

れ てい る もの 一

ゴi)論 理 回路 につ い て の説 明 が中心 に な って い る もの

一一 論 理 和(OR素 子)
,論 理 積(AND素 子 ・),論 理 否定(NOT素 子)に つい ての

説明 な ど,い わ ゆ る,基 本 回 路,基 本 構 造 の面 に重 点 を置 い て説明 してい る もの

iii)各 装 置(ユ ニ ッ ト)'に つ い ての説 明 が 中心 に なt・'てい る もの

一 主 記憶 装 置;入 出力装 置
,演 算装 置,制 御装 置,あ るい は,補 助 記 憶装 置 な どにつ

・いて,詳 細に 説 明 してい る もの 一一

す な わ ち こ こで は,い ず れ も説 明 の主 体 が,コ ン ピュー タそ の もの の構造 や原 理 に置 か れ てい
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るの で あ る。 思 うに,こ の よ うな 見解 は,そ もそ もコン ピュー タ 開発当 初 か ら存在 してい た わけ

で,い うなれ ば,き わ めて伝 統 的 と もい え る。

い ずれ に して も,組 織 体 の経 営 者,管 理 者 の た めの コン ピュー タ学 習 と しては,不 向 き といわ

ざるを得 な い。

② 言 語学 習偏重(プ ログ ラム偏 重)

第2の 傾 向 と して 指摘 で きる ことは,学 習 目的 が,主 と して,プ ログラ ム,な い しは,プ ログ

ラ ミング言 語 の習得 に置 かれ てい る とい うこ とであ る。

す な わち,「 コ ン ピュー タ教 育 」,あ る いは,「 コ ン ピュー タ講 座」 な ど と名 乗 っては い る もの

の,そ の 実内 容 は,あ る特 定 の プ ログ ラ ミン グ言 語(た とえば,フ ォー トラン や コ ボル な ど)の

説 明 に終 始 してい る もの が,き わめ て 多い とい え る。

た とえば,テ レ ビの 「コン ピュー タ講 座 」 な どの 多 くも,こ れ に該 当 す る。 した が って,「 プ ロ

グ ラ ミング講 座」,あ るい は,も っとは っ き り.と,「 フ ォー トラン学 習」,「 コボ ル講 座 」 な ど

とい った具 合 に,内 容 を 明示 してい れ ばわ か り易 い が,往 々に して,た ん に 「コン ピュー タ講 座」

と称 してい るた めに,と か く誤解 を招 くことが 多い。 この場 合,と くに問 題 にな るの は,学 習 を

受 け る立 場 の者 が,往 々に して これ で満足 して しま うことであ る。 す な わ ち,若 干の実 習等 で,

プ ログ ラ ミン グ技法 の一端 を知 った ことに よ り,あ た か も コン ピュー タについ て,ひ と とお り必

要 な知 識 や技 術 を,身 につ け た かの如 き錯覚 に陥 っ て しま うこ とで あ る。 その結 果 は ど うか とい

えば, .コン ピュー タ利 用 に際 して,必 要 な知 識 が ない まま,不 適切 な判断 を下 す ことに なる わけ

で,効 果 が上 らな い場 合 が多 い。

もち ろ ん,プ ログ ラ ミン グ言語 の 習得 を通 じ て,・ それ は実 習 を伴 うのが 普通 であ るか ら,

実 際 に コン ピュー タに タ ッチす る こ と を通 じて.コ ン ピュー タの特 質 を理 解す る とい うア プ

ロー チ 自体 は,決 して誤 り で は な い が,た ん に プ ログ ラムの一 部 の み を習得 す る とい うこ とは,

組 織体 の経 営者,管 理 者 に とっ ては,あ ま り意 味 が ない こと といえ る。

③ 計 算概 念偏 重

多 くの コン ピュー タ教 育 に み られ る第3の 問題 点 は,「 コン ピ ュー タは計 算機 で ある」 とい う

前 提 の もとに,カ リキ ュ ラムが構 成 され てい る こ とであ る。 す なわ ち,誤 ま った 固定観 念 の もと

に,学 習内 容 が構成 され てい る の であ る。 た とえば,「 事 務 計算」 とい う用語 や,「 コ ン ビユー

ロ 　 　 　 　

タにか け て計 算 させる 」 な ど とい うことば を しば しば 耳 にす る が,こ れ な どは,コ ン ピュー タ を

高性 能 の計 算機 と して理解 してい る ひ とつ のあ らわ れ とい える。 また,コ ン ピュー タを ハー ドウ

ェア の面か ら説明 しよ うとす る場合 も,そ の内容 は,「 コン ピュー タは い か に して計算 を行 な う
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か 」 とい うよ うに,い わ ゆ る計 算原理 が中 心 に な
ってい る こ とが多い。

一方
,ソ フ トウ ェア面 か ら説 明す る場 合 も,た とえ ば,プ ログ ラ ミン グ実 習等 の例 題 が,ほ と

ん どとい って よい ほ ど ・計 算問 題"か ら成 り立 ってい る といえ る。

た しかに・ コン ピュ ー タは発 達 史的 に みれ ば・ 当初 は科 学技 術面 の複 雑 な諸 計算 を,自 動,高

速 に処理 する とい 相 的 のた め に・ 計算 機 と して 開発 され た ことは事 実 で ある
.し か し今 日では,

コン ピュー タは 計算 徽 とい うよリカ・ デー タ処 理 繊 と して
,あ るいは,テ タの 。。イル.マ シ

ン と して,経 営 は もとよ り
,行 政,司 法,教 育,医 療,そ の他 さま ざまな分 野 に おい て,各 種 の

形 態 の もとに利 用 され つつ あ るの が実状 であ る。 したが って,こ れ を計 算機 と して理 解 す る こ と

は,ま こ とに不適 切 とい わ ざるを得 な い。

、▲ 一、

b.立 場 に 見合 った 教育 の 必要 性

この よ うに,従 来 の コ ン ピュー タ教 育,な い しは コン ピュー タ学 習の 多 くは
,こ れ を受 け よ う

とす る立 場 にあ る者の,目 的 や ニー ズを,頭 か ら無 視 した もの であ
った ことは事 実 であ る。

すな わ ち,教 育対 象 が学 生 で あれ,ビ ジネス マ ンで あれ
,あ るいは 組 織 体 の マ ネ ジ ャ ーで あ

れ,こ れ らを なん ら区別 す る ことな く,ま った く同一 視 し,扱 って きた と ころ に問題 が ある。 い

うな れば,そ れ らの カ リキ ュ ラムの大部 分 は,い わば 専門 家養成 用 カ リキュ ラ ムの簡 略版 に ほ か

な らな い・ 本来 学 生は 学生 としての ・ マ ネ ジ ・一は マ ネ淘 一 と しての異 な る本分 が ある わ けで
,

そ れ ぞれの 立場 にふ さお しい学 習内 容 が提 供 され るべ き筈 で ある
。 に もか かわ らず,従 来 の コン

ピュー タ教 育.あ る いは ,コ ン ピュー タ学 習 には,そ の よ うな合 目的性 ,な い しは 適合 性 とい っ

た もの が欠 け てい た といえ る。

この よ うな傾 向 は,ひ とつ には コン ピュー タが 実用 化 され て 日も浅 く
,こ のた め学 問的 な領 域

に おけ る体 系 化が不十 分 で あ った こ と,あ るい は,技 術革 新 の急 速な 進展 に,利 用技術 や知 識 が

追 随 し得 なか った こ とな どに起 因 す る とみ て さ しつか えな い
。 したが って,考 え よ うに よ っては,

あ る程 度 止む を得 な い こと と もい え るが,コ ン ピュー タ教 育
,な い しは,コ ン ピュー タ学 習 の将

来 を思 うと き,改 め て,原 点 に戻 り反 省 し直す必 要 がある といえ る
。 と くに,組 織体 の 経営 者,

管理 者 の ため のそ れ につい ては,な お さ ら この ことが強 く指摘 でき る
。経 営者,管 理 者 は,プ ロ

グ ラマー に な るお けで もな く・ また オ ペ レー タ弍 なる わ け で もない
.・ ン ピ ・一 夕を経 営 や 管

理 に役 立 て,よ りよい経 営,よ り合 理的 な マ ネ ジメ ン トを行 な お うとす る と ころ に本 来 の使 命 が

あ る。 そ の意 味 での それ ぞれ の立 場 に適 した学 習 の必 要性 とい うもの を
,あ らた め て痛 感す る の

で あ る。
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第2節 必要 とする知識 は何 か

そ れ では組織 体 の経 営 者,管 理者 に必要 な,コ ン ピュー タに 関す る知 識 とは,一 体 どんな 内容

の もの を 指すの であ ろ うか。 この点 に つい ては,す で に第1部6・2・a・ で も述 べ て いる よ う

に,基 礎的 な知 識 か ら利 用 事 例 に至 るま ℃ きわ め て広 範 に わた るが ・敢 え て一 言 でい うな らば ・
ぼ エ コ コ 　 コ ロ コ 　 お ロ 　 ロ ロ 　 ロ エ コ ロ

,・それはriコ ン ピュー タ を利 用す る た めに必要 な 知識 」 とい うこ とが で きる。 す な わち,コ ン ピュ

ー タ 自体 につ い ての 知識 や,そ れ を運転 操 作 する技 術 で な く して・ 「コ ン ピュー タをい か に利 用

すべ きか」 とい うこ とに つい て の知識 に ほか な らな い。 した が って・ 「コン ピュー タとは何 か 」・

「どの よ うな構造 ・原理 で作動 する か」(い ず れ もハー ドウ ェアの 問題),あ るいは,「 プ ログ

ラ ミング はい か κ行 な うか」(狭 義 の ソフ トウェアの問 題)ど い った こ とについ ての詳細 を習得

す る ことは,経 営者,管 理 者 に と っては.必 ず しも必要 では な い。 「経 営者 ・ 管理者 に必要 なの

は,適 用,な い しは 応 用面 の 知識 だ けで あ る」,あ るい は・ 「経 営 者 には,コ ン ピュー タ利 用に

・つい ての フ ィ ロソ フ ィー が あれ ば十分 であ る」 と極言 す る人 す らい るが,む しろ こ う した考 え方

の方 が,当 を得て い る とい え る。

その 意味 で,.次 第 以降 で述 べ る ハー ドウ ェア,あ る い は,ソ フ トウ ェアの 問題 につい ては,論

点 を経営 者,管 理 者 に必 要 とす る もの だ け に絞 り,説 明 す る こ ととす る。

■
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貯 章 ・・一 ドウ ェアの 基 礎知 識

第1節 基本機能の明確化

◆

:

良.

a .5っ の 基 本機 能 に つい て

コ ン ピュー タの基本 機 能 は,つ ぎの5点 に要約 でき る。

① 自動 高 速入 力

② 大量 記憶 令

③ 自動 高速 算 術計 算

④ 自動 高速 論 理 演算

⑤ 自動 高 速 出力

これ らの諸機 能 は,い ず れ も本質 的 に,人 間 自身が行 な う情報処 理 の機 能 と,な ん ら異な る と

こ ろがな い。

た とえ ぽ,人 間 が行 な う情報 処理 は,お よそ つ ぎの ス テ ップ を経 る のが 普 通 で ある。

① 外部 か らの情報 を,目 や耳 な どの感 覚 器 官 を介 して摂取 す る。

② 摂取 した情報 は,い へた ん大 脳 の記 憶機 構 に貯え られ る。

③ これ らの情 報 の多 くは,必 要の 都度,大 脳 の思 考機 構 に移 され,一 旦処 理 加工 された うえ

で,ふ た たび記 憶 機構 に もど され,そ れ らの うちの ある部 分 が長 ら くそ こに貯 え られ て,知 識 ・

経 験 を形 成 す る。

④ このよ うに して貯 え られ た情 報 の一 部 は,大 脳 か ら動作 器 官 を通 じて,外 部 に伝 達 され る。

⑤ なお,あ る情 報 は,大 脳 の 制御機 構 に作 用 し,感 覚 器 官 をは じめ,身 体 各部 のは た ら きを

制御 する。

四 このほか 人間 は,呼 吸 器 官 や 消化器 官等 のは た ら きを,自 律的 に コン トロー ルす るため の

情 報 処理 機 能 も備 え てい る。

こ のよ うに,入 力,記 憶,処 理(計 算 ・演 算 な ど),あ るいは,出 力 とい った情 報処 理 の プ ロ

セ スは,人 間 も,コ ン ピュー タ も,本 質的 に同 じとい え る。
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b.自 動 ・高 速の 意味 す るも の

コン ピュー タの5つ の基 本 機 能 の うち,「 大量 記 憶」 を除 く4つ の機 能 は,い ず れ も 「自動」

「高速」 とい う面 で,共 通 の要 素 を備 えてい る。 そ して ま さに これ は,入 間 の情 報処 理機 能 に対

して,コ ン ピュ ー タの機 能 を特 徴 づ け る重 要 な要 素 の ひ とつ で もあ る。 要す るに,デ ー タ処 理 と

い う面 では,多 くの場 合 コ ン ピュー タは,人 間 に比 べ て遙 か に 自動 で,高 速 とい える。

と ころ で,自 動,高 速 とは,一 体 何 を意 味 す るの で あ ろ うか。 この 点 に つい て,以 下 に今 少 し

具体 的 に述 べ る こ と とす る。
　 コ ゆ コ ロ コ コ ロ ぜ コ 　 　

まず 「自動 」 とい うこ とで あ るが,こ こでい う自動 とは,デ ー タ の 自動処 理,す なわ ち,「 人

手 を ま った く必 要 と しな い で,始 めか ら終 りま で,デ ー タが 自動 的 に処 理 され る こと」 を意 味す

る。 こ とば を変 えて いえ ば,「 処 理 の手順 が,あ らか じめ プ ログ ラム化 され てい る こと」 にほ か

プ ラス
な らない。 した が って,コ ン ピュー タには,加 算機 や卓上 計 算 機 にみ られる ごと き,「+」 や

マイナス カ ケル ワル

「一 」,あ る いは,「 × 」 や 「+」 の キー は不要 で ある。 これ ら はすべ て,あ らか じめ プ ログ

ラムの 中 に組 み込 ん で おけ ば こと足 りる。 一 方 これ に対 して人 聞 は,た とえ どの よ うに 自己 の行

動 を綿 密 に計画 した と して も,そ れ を実行 す る場 合,感 情 が割 込 ん だ り,あ るい は優 先 した り し

て,計 画通 りに命 令 を遂行 で きな い のが普 通 で ある。 す な わ ち,コ ン ピュー タは,ど ん な に些細

で単純 な繰 り返 し作業 も,命 令 通 り忠 実 に実行 する が,大 部 分 の 人間 に と っ て,そ の よ うな こ と

は堪 え が たい 苦痛 で あ り,か つ また,愚 かな こと と しか受 け取 られ ない ので あ る。

つ ぎに,「 高速 」 につい て 言 及 したい。 もっ と もこれ は,し ば しば 引 合い に 出 され る シ ャン ク

ス(W .Shanks)の 例 をあ げ るま で もな く,自 明 の こと とい え る。(シ ャンク スはほ とん ど一

生 をついや し,円 周率 πの計算 を行 ない,一 部 に計 算 誤 りは あ っ た が,小 数以 下707桁 まで

を計算 した。 同様 の 計算 は,今 日の コン ピュー タ を用 いれば,わ ず か数 秒 で済 む)こ と に コン ピ

ュー タは,た ん に演 算 その もの が速 い とい う
.だけ では な く,デ ー タの読 取 り,書 き出 し,あ るい

　 　 　 コ

は比較 照合 とい う面 で,人 間 には到 底 及 び もつ か ない高 速処 理 を行 な うことが可 能 であ る。 そ し

て技術 革新 の進 展 に と もない,こ の 点は 今後 ます ます 懸隔 が生 じるもの と思 わ れ る,

■

・十 一

c .コ ン ピ ュー タに は 何 がで き るか

コ ン ピュー タを主 と してハ ー ド的 側 面か ら眺 め た場 合,経 営 者,管 理者 と して と くに 身につ け

てお くべ き知 識 は何 か とい え ば,そ れは ほ かで もな く,し ご く当 り前 の こと なが ら,「 コ ン ピュ

ー タには何 がで きるか」 ,と い うこ とで ある。 した が って,そ れは 計算 に関す る 「原理 」 で もな
ロ 　

けれ ば,コ ン ピュー タそ の もの の 「構 造」 につ い て の知 識で もない。

λ
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もち ろ ん,「 コン ピュー タには何 がで きる か」 とい って も,今 さら この場 を借 りて,コ ン ピュ

ー タが実 際 に行 な
ってい る業 務 や,あ る いは,コ ン ピュータ に で きる仕事 を,い ち い ち列挙 して

み た と ころで始 ま らない。

そ こで つ ぎに,a項 で述 べた コン ピュー タの5つ の基 本機能 につい て,今 少 し掘 り下 げ て考え て

み る こと とす る。

① 自動 高 速入 力に つ いて
コ ロ コ ぼ 　 コ ダ

「自動 高速 入 力」 とは,文 字通 り入 力 デー タの 制御 を,コ ン ピュー タが プ ログ ラム に も とづ き

自動 的 に,か つ きわ め て高速 に行 な うこ とを意味 す る。

入 力媒 体 は各 種 存在 す るが,そ の 中 で もも っと もポ ピュ ラー な ものは ,い わ ゆ るパ ンチ.カ ー

ド(別 にIBMカ ー ド,PCSカ ー ド)と 呼 ばれ る もの であ る
。 カー ドは① 手頃 で扱 い 易い こ と,

② パン チ した内 容 を カー ド上 に 印字 で きる こと,③ 部 分的 な入 れ替 えが容 易 な こ とな ど多 くの特

長 を備 え て お りは くPCSの 時代 か ら・ 入 肪 式 の王座 を占 めて きた
. .反 面,最 近 の よ うな 人

件 費の 高騰 か ら,キ ー ・パ ンチ ャー に よる カー ドの穿孔作 業 が コス ト高 につ くこと,保 管 や保 存

に ス ペー ス を占 め る ことな どの 理由 か ら・これに替わる方式 の採 用が
,多 くこ ころみ られ る よ うに

な って きた。た とえば,カ ー ドパ ン チに代 え て,磁 気 テー プに直接入 力す る方 式(キ ー ・ツー ・

テー プ,あ るい は,エ ン コー ダーな どと呼 ばれ る 方式)も 増 え.てきつつ あ る。 なお使 用 す る磁 気

テー プには,カ セ 。 ト方式 で携 帯 や 輸送 に便 利 な もの と,コ ン ピュー タの磁気 テー プ装 置 に その

ま まセ ッ トで きる もの の両 方 が ある。

コ ロ 　 の

カー ドに 次 い で 今 日 も っ と も 多 く用 い ら れ て い る入 力 媒 体 に
,紙 テー プ(PT=・PaperTape)

が あ げ られ る。 この ほ か,オ ン ラ イ ン ・シ ス テ ムの 普 及 に よ り,入 力 機 器(い わ ゆ る オ ン ラ イ ン
コ エ び コ コ

端 末機)の キー ボー ドを直 接操 作 する 方式 も増 え て きた。 国鉄 の 「み ど りの窓 口」 や,銀 行 の オ

ン ラ イン な どは,そ の 良 い例 のひ とつ とい え る
。

この ほか,カ ー ドや シー トの上 に人 間 が マー クを記入 した もの を
,そ の ま ま機 械 が読取 る,い

　 コ 　 コ 　 っ コ

わ ゆ る マー ク読取 方 式 も比較 的 普 及 してい る。 また これ と同系 統 に属 す る もの と して
,特 殊 な 活

字 を備 え た タ イ プラ イター等 で印字 した もの を,そ の まま読取 るMICR(MagneticInk

CharacterReader－ 磁 気 イ ン ク 文 字 読 取 方 式)や ・OCR(OpticalCharacter

Reader=光 学 式 文 字 読 取 方 式)な ど が あ り ,小 切 手や,生 命 保険 等 の証 券類 に利 用 され
コ コ お 　 コ 　 コ コ コ

てい る。 この分 野 で さら に進 ん だ方式 に,手 書 き文字読取 方 式 が ある
。 現段 階 では ま だ ま だ高 価

で,実 験 的 な活 用 の領域 を出 ない が,こ の方 式 が容 易 に実現 す れば,コ ン ピュー タ が よ り身近 な

存在 に な る こと請 合 であ り,将 来 に多 大 の期 待 が寄 せ られ てい る。
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コン ピュー タ活 用 の成 否 をハー ド面 か らみ た場 合,入 力 方 式が,ひ とつの重要 な鍵 で ある とみ

な す こと もで きる。 すな わ ち,入 力媒 体 を何 にす る か,誰 が,ど こで,い つ作成 し,ど の よ うに

して入 力す るか,と い った問題 がそ れで あ る。 したが って,入 力方式 が問 題 な く解 決 す れば,E

!DP化 の大半 が完 了 した とみ て もさ しつ か え ない。 と くに,わ が国 の よ うに,国 字 が,か な や漢

字 か ら構 成 され て い る場 合,な お さらとい え る。 ζの よ うに,入 力機 能 は,コ ン ピュー タ活 用 の

ため の,き わ め て重 要 な フ ァク ターのひ とつ とみ る こと がで きる。

② 大 量記 憶 に つ いて

「大 量 記憶 」 とは,大 量 の デー タを,コ ン ピ ュー タの各種 の記 憶装置 や,記 憶機 構 に,貯 え る

ことを い う。 また広 義 に は,各 種 の記 憶 媒体(た とえ ば,カ ー ドや紙 テー プ,あ るい は磁 気 テー

プや磁気 デ ィス ク ・パ ックな ど)に,デ ー タが書 き込 まれ た状 態 を も含 む と解 釈 すべ きで ある。

した が(て,記 憶 とは概 念 的 には 記録 とい う意 味 に理 解 した方 が わか り易い ともい え る。

さ らに,コ ン ピュー タ の記 憶 とは,厳 密 に は つ ぎの2つ の こ とを意 味 す る。 ① 命 令(すtgfOち

プ ログ ラム)を 貯 え る こ と,② デー タ を貯え る こ と。 なお実 行 しよ うとす る命 令 を コ ン ピュー タ

の記 憶装 置 の 中 に貯 え,そ の命 令 に従 い 自ら を制 御 す る方 式 を,ス トア ド・プ ログ ラム(stored

program,プ ログ ラ ム内 蔵)方 式 と呼 び,パ ネル ボー ド等 に プ ラ グ を さ し込 み ・ 機 器 を制

御 す る方 式(イ クス ター ナ ル ・プ ログ ラム,external・program,外 部 指令)方 式と区別 して

い る。 ス トア ド・プ ログ ラ ム方 式 の開 発 と実 用 化 に よ って,コ ン ピュー タは 飛躍 的 な 発展 をみた。

と くに主 記憶 装 置(普 通磁 気 コアで つ くられ て い る。 最 近 はICメ モ リー も出現 した。)が 大 き

くなれば な る ほ ど,複 雑 高度 な命 令 を記憶 し,実 行 す る こ とが で きる。 した が って,ハ ー ド面 か

らす る とこ ろの技 術革 新 の 進 展 に と もない,よ り広 い範 囲 にお た って,ア プ リケー シ ョンの拡 大

が可能 にな のた とい え る。
　 の コ 　 コ コ の 　 　 ロ 　

記憶 装置 の 形 態は 大 別 して,主 記 憶装 置 と補助 記 憶 装置 の2つ に分 け られ る。 前 者は 先 に も触

れ た よ うに,今 日の段 階 で は磁 気 コアが普通 で あ り,後 者 と しては,一 般 に・ 磁気 テー プ装 置,

磁 気 デ ィス ク装 置,あ るい は磁 気 ドラム 装 置な どが あ げ られ る。

記 憶装 置,な い しは,記 憶機 構 は,コ ン ピュー タ をデー タの フ ァ イル ・マ シン と して理 解 した

場 合 に,き わ め て重要 な意 味 と役割 を担 うもので あ る。

③ 自動 高 速 計算 に つ い て

自動 高速 計 算 とは,四 則 演算 を高 速 に処 理 す る こ とをい う。 日本 語 で 「電子 計算 機」 と呼 ばれ

る根拠 は,ま さに この一 点 に 象徴 されてい る とみ て よい 。

自動 高 速 計算 が可能 にな った こ とに よ り,統 計的,あ るい は,解 析 的 な適 用領 域 は一 挙 に拡大
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され,ソ ロバ ンや卓上 計算 機 では不 可能 と され た各 種 の技術 計 算や,予 測 等 の経 営科 学 計算 が,'

身近 な問題 と して,容 易 に処 理 で きる よ うに な って きた こ とは周知の とお りで ある。

ただ し,す で に何度 も繰 り返 し述 べ て きた よ うに,コ ン ピュー タの もっ と も優 れ た機 能 や特 質

が,こ こでい うと ころ の計 算 であ る とす る理解 や 認 識 は必 ず しも適切 で はな く,自 動 高 速 計 算 と

い うこ とは;あ くまで も,コ ン ピュー タの5つ の基 本 機 能 の ひ とつ に過 ぎない こ と を,あ らた め

て想 起 す べ きで あ る。

④ 自動 高 速論 理 演 算に っ い て
　 　 　 ロ コ コ

自動 高 速論 理 演 算 とは.自 動で,か つ 高速 な比 較 判 断機 能 を有 する ことを意 味す る。 要 する に,

あ る こと が らに 対 して,イ エス ・ノー(大 小 等 否)の 判断 を,き わめ て迅速 に行な うこ とが可 能

で あ り,前 記 の高 速計 算機 能 と相 ま って,き わ め て大 きな威 力 を発揮 する。

一般 に論理 演算 は,コ ン ピュー タの中 では.2つ の 数 や記号 の,大 小 等否 を判 別 す る か たち で

行 な わ れ る。 「在庫 があ るか ど うか」,あ る い は,「 座 席の 空 がある か ど うか」 とい った判 断 は,

実 にこ の論理 演算 機能 に よるの で ある。

また,事 務 の大 半 は分類 ない し仕訳 作 業 で ある が,分 類 処理 自体は コン ピュー タの 中で は,大

小 等否 をSIEij別す るか た ちで行 なわれ る。 した が って,コ ン ピュー タで 事務処 理 が で き るのは,こ

うした'コン ピュー タの論 理演 算 機能 に負 うと こち が大 きい。

コンピュータが,一 般 の電 子 式卓 上 計算 機 な ど と本質 的 に異 な る点は,実 に論 理 演算 機 能 を備 え

て い る こと に よる。

⑤ 自動 高 速 出 力に つい て

自動 高速 出 力 とは,デ ー タの処 理 結 果 を,自 動 的 に かつ 高速 で ア ウ トプ ッ トす る こと をい う。'

出 力媒 体,な い しは,出 力方 法 と して もって も一 般 的な 方 式は,連 続用 紙 へ の プ リン トア ウ ト

で ある。
ロ ロ コ 　 　 　

これ に次 い で最 近 目立 っ て多 くな って きた もの と して,デ ィス プレ イ(diSplay・=映 像 表 示

装 置)と 呼 ば れ る ブ ラウン管 を利 用 した方 式 が あ げら れ る。 このほか,連 続 用 紙 や ブ ラウン借上

に ア ウ トブ 。 トす る方 式 に代 え て,マ イク ロフ ィル ム に直接処 理結果 を撮 影 して しま う,い わ ゆ

るCOM(ComputerOutputMicrofilm)シ ス テ ム も普及 し始 めTL:。ア ウ トプ 。 トを マ イ

ク ロフ}ル ム化 して お き1必 要 な時 に 随時 必要 な部 分 だけ拡 大 してみ る こ とが で きれ ば,保 管 や

保 存 スペ ース も少 な くて済 み,ま た輸 送 コス トも少 な くて済 む 。この よ うな ア ウ トプ ッ トの 方 式

を,一 般 に ソフ ト・コ ピー と呼 び,プ リンター を用 い て用 紙 に プ リン トア ウ トす る方 式(こ れ を

ハ ー ド ・コ ピー と称 する)と 区別 し てい る。
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自動 高速 出 力 を,場 所 的 な 見地 か ら考 え て みる と,最 近 で は,コ ン ピュー タ が設 置 され た場 所

か らかな り離 れ た,い わ ゆ る遠 隔 地 に,通 信回 線 を媒 体 と して デー タが伝 達 され,ア ウ トプ.ト

され る ケー5が 増 えて き た。 今 後 は,オ ン ライ ン ・リアル タ イム方式 や,TSS(TimeShar-

ingSystem,時 分割 シス テ ム)の 普 及 に よ って,ま す ます こ う した傾 向 が強 まる もの と考 え

られ る。 この場 合 の端 末機(タ ー ミナル)と して は,専 用 の タ ィ ブラィタ ー か,あ るい は,デ ィ

ス プ レー装置 が 利 用 され る こ とが 多い。 この ほ か,コ ン ピュー タと コ ン ピュー タ を通 信 用線 で結

合 した,い わ ゆ る リモー ト・バ ッチ ・プ ロセシ ン グ方 式 も増 えて きつ つあ る。

`

十

第2節 周辺 機器 のあらま し

a.周 辺機 器 の 重要 性

以上 で コン ピュー タの基 本 的な機 能 に つい ての 説明 を,ひ と わた り終 る わけ で ある が,こ れ ら

の諸 機能 を十分 発揮 し,コ ン ピュ ー タ を効 率 よ く活 用 す るた め には,コ ン ピュー タ本 体 だけ でな

く,デ ー タ処理 に関 連 した各種 の機 器 に つい て も,あ らか じめ必 要な 知 識 を備 えて お くこ とが望

ま しい。 なお これ らの 関連 機器 は,一 般 に コン ピュータ本 体 に対 して,周 辺 機 器(ペ リフェ ラ

ル ・Fシ ン=peripheralmachine)と 呼 ば れ てい る。

周辺 機 器 が,コ ン ピュー タ本 体 に劣 らず 重 要 な のは,お よそつ ぎの よ うな理 由 によ る。

① コン ピ ュー タ を身近 な用 具 と して,便 利 に使 い こなせ るか 否 かは,ひ とつに は デー タρ入

'出 力
の容 易惟 い か ん にか か ってい る 。 と ころ で,周 辺 機 器 の大半 は入 出力 に関 連 した機 器 で あ り,

これ らの 活 用の 良 否 が,コ ン ピュ三 夕そ の ものの成 否 を左右 す る場 合 が きわめ て 多い
。

② コン ピュー タ本 体,と くに中央 処 理装 置(CPU)と 呼 ばれ る部 分 は,今 日にお い て も,

絶対額 は も と よ り,他 の 周辺装 置 に比 較 して相 対 的に み て も,ま だ まだ きおめ て高価 な 装置 を,

遊 休化 す る こ とな く・効 率 よ く活 用 す るた め には.各 種 の周 辺機 器 の活 用 が,ひ とつの 重要 なボ

ィン トで もあ る。

③ コン ピュータ を大 規 模 に活 用 しよ うとす れ ばす る ほ ど,一 般 に周 辺機 器 の ウ、エイ トは 高 ま

り,と くに コス ト面 か らす る割 合 は増 大 す るの が普通 で あ る。(従 来の 機械 化で は,コ ン ピュー

タそ の もの に大 部 分 の費 用 が投 資 され た が,今 日では,ハ ー ドウェア全 体 に占 め る コ ン ピュー タ

本 体 の コス トは,低 下す る傾 向 にあ る。 オ ン ライ ン ・シス テ ムやTSSな どは,そ の 良 い例 であ

る。)

、
」

1

4
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'

↓
ー

以 上 の諸 点 か ら もわ か る よ うに,今 日 では周 辺機器 活用 の 良否 が,そ の まま コン ピュー タ活 用

の成 否 に直 結 してい る とい って も,決 して過 言 ではな い。』

なお,周 辺 幾器 とほ ぼ同 義 語 に,「 端末 機」(タ ー ミナ ル ・Termin・a1') ,,あ るい は,「 端

末機 器 」 とい う用 語 が ある が・ 前 節 で も述 べ た よ うに これ らは主 と して,遠 隔地 に設置 する入出力

機 器 を指 してそ の よ うに呼 ぶ のが普通 で ある。 した が って,コ ぞ ピュ一 夕本 体 の ご く周辺 に設 置

す る補 助記 憶 装 置(磁 気テー プ装 置 や・磁 気 デ ィスク・装置 など)や,穿 孔機(キ ー ・パ ンチ)
,あるい は,,

ア ウ トプ ッ ト用紙 の事 後処 理 機器(カ ー ボン ・セ パ レー ター や カ ッタ ーほ か)な どは
,「 端 末機 」

とい うよ りか,「 関 連機 器 」,あ るいは,「 周 辺機器 」 とい った方 が
,よ り広 い 意 味 を持つ とみ

る ことが で きる。

,免「

b.周 辺 機器 の 種 類 と用 途t)

周辺機 器 とい う概念 を,ど の範 囲 まで 含 める か によ って,そ の種類 や内 容 は異 なる が,こ こで

は,便 宜 的 に つ ぎに 示 す3つ の分 野 に大別 して,説 明す る こと とす る。

① 入 出 力お よび外 部記 憶機器

i)主 と して入 出力 デー タの作 成 を専 門 とす る機器

(例)カ ー ド穿 孔機/読 取機 織 テ ー プ穿 孔機/読 取 機(穿 孔 タ イ プ ライ ター な ど も こ

れ に属 す る),OCRやOMR関 連 機器.高 速 印 刷装置(ラ イン ・プ リン ター) ,

デ ィスプ レ イ装置(映 像 表示 装置),エ ン コー ダー(キ ー ・ツー ・テー プ)な ど

ii)主 と して デー タ を一 時的 に貯 え て お く機 器

(例)磁 気 テー プ装置,磁 気 デ ィス ク装 置,磁 気 ドラム装 置な ど(い わ ゆる外 部記 憶 装

置 と称 せ られ る もの)

面)主 と してデー タ の保 存 を 目的 と した機 器

(例)マ イク ロフ ィル ム関係 の各 種機 器(い わゆ るCDM関 連 機 器)
,各 種 キ ャビネ ッ ト

や トレー 等 の器 具 ・備 品 な ど

② 通 信回 線 の利 用 に直 接関 連 す る機 器

(例)デ ー タ収 集 を 目的 と した機 器,デ ー タ通 信 を制御 する機器 ,あ るいは デー タ通 信 関

連 各種 端末 機 器 な ど

③ 事 後 処 理機 器,そ の 他

(例)ア ウ トプ ッ ト用紙 の カー ボン抜 取 機(セ パ レー ター),あ る い は カ ッター(デ ィタ

ッチ ャー と もい う),ア ウ トブ 。 トさ礼 た連 続 用 紙 を 自動的 に複 写 す る機 械 な ど
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な お近頃 は や りの ミニ ・コン ピュー タを,コ ン ピュータ の 周辺機器 の ひ とつ とす る 見方 もある。

これ は,ミ ニ コ ン ピュー タを,中 規 模 以上 の コ ン ピュー タの端 末装 置 の ひ とつ と して,活 用 する

ケー スが増 え て きたた めで あ る が,こ うした 考 え方 は,ミ ニ コン ピュ ー タの特 性 の,あ る一 面 だ

け を捉 え てい る に過 ぎな い の で,こ こでは そ の よ うな 考 え方 は 避 ける こと とす る。

禽

十 ・

'
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第3章 ソフ トウ ェ アの 基 礎知 識

第1節 ソ フ ト ウ ェ ア と は 何 か

●

4
.

声

a .多 過ぎ る ソ フ トウ ェアに つ いて の誤 解

コン ピュー タの活 用 に 際 して,組 織 体 の経 営者 ない しは 管 理者 は,従 来 と もすれ ば,い くつか

の あ や まちを 犯 し勝 ちで あ った。 その うち のひ と つ に,ソ フ トウェアに つい て の誤解,あ るい は,

ソ フ トウェアの軽 視 とい うこと かあ げ られ る。

た とえ ば卑近 な例 と して,「 ソ フ トウェア とは プ ログ ラ ムの ことな り」 とす る認識 が,今 なお

一般 に広 く行 き わ た ってい る こ とで あ る。 もち ろ ん,言 葉 の 意味 か らだ け すれば,そ れ 自体,決

して誤 ま りで は な く,各 種 の 辞書 や辞典 の類 で,ソ フ トウ ェ ア とい う もの をそ の よ うに定 義 して

い るケー スは少 な くな い。Ic.と え ば1970年 に制 定 され たJISで も,「 ソフ トウ ェア とは 計 算'

機 の プログ ラム の総 称 で ある」 と規 定 して いる こ とを み て も,こ の こ とが理 解 で きよ う。

しか し.経 営,あ る いは 組織 体 の運 営 ・管 理 とい った 広 い 立場 か ら,コ ン ピュー タ とい うもの'

を考 えた場 合,そ の よ うな考 えか た は,不 適切 で あ る とい え るの であ る。

それ は一 体 な ぜで あろ うか。 い うまで もな く,コ ン ピュー タ ・シス テ ム,な い しEDPシ ス テ

ムの良否 は,た ん に ブ ・グ ラ ムの良 否 だけ で な く,シ ス テ ム全 体 の良 し悪 しに,大 き く左右 され

る か らにほ かな らな い。 も っと具 体的 に いえ ば,い か に プ ロ グ ラマー が優 秀 で も,前 提 とな る シ

ス テ ムが不 完 全 で あ れ ば,優 れ た プ ログ ラムを作 る こ とは困 難 とい え る
。 これ は あ たか も,原 作

とほ ん訳,あ るい は,原 作 と演 出 とい った関係 に な ぞ らえ て考 える こ とが で き る。 い か に優 れ た

ほ ん訳者 や演 出 家 が いて も,原 作 がま ず ければ.結 果 は徒 労 に終 る こ とが 多 く,ま た そ の逆 に,

い かに原 作 が優 れ てい て も,ほ ん訳 や 演 出が まず けれ ば,読 者 や観客 を満 足 させ る こ とは不 可 能

で ある。

この よ うに考 え て くる と,経 営者 あ るい は管壕 者 の レベ ル に おいて,ソ フ トウ ェア を,た ん に

「プ ログ ラム」 と して認識 してお くだ け では きわ めて危 険 とい え る。

す なわ ち.プ ログ ラ ムは,EDPソ ス テム全 体 の うち の ご く一 部分 を構成 す る要 素 に過 ぎな い

の で あ り,そ の意 味 で,ソ フ トウェア につい ては,次 節 で述 べ るよ うに,よ り広 義の 立場 か ら こ

れ を理解 し,認 識 をはか る こ とが望 ま しい。
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b.ソ フ トウェ アの 定義

ソ フ トウ ェアは,い うまで もな く八一 ドウ ゴァに対 す る用語 であ るが,ハ ー ドウェアが比 較 的

対 象 を具象 化 で きるの に対 して,ソ フ トウェ アは きわ め て概 念 的 で あ り,そ の範 囲 や内 容 を明 確

化 する ことは 困難 であ る。 す なお ち↓ ハー ドウェ アが しば しば 「金 物」,あ る いは,「 機 器」 な

ど とい った よ うに 日本 語 化 され,そ れ な りに現実 性 を もって理 解 され,使 用 され て いる のに対 し

て,ソ フ トウェア とい う用 語 は,内 容 を簡 潔に 表現 した訳 語に 乏 しい のが 実状 とい える。 た とえ

ば,「 やわ もの」 な どと訳 され た り,マ ス コ ミな どでは しば しば 「利 用技 術」 な ど と訳 され てい

ト

るが,い ず れ も内容 を的 確 に表 現 してい る とは いえな い。 ことに前 項 で も指摘 した よ うに,ソ フ

トウ ェアを たん に 「プ ログラ ム」 と して理解 す る こ とは,企 業 等 の経 営者,あ る いは,管 理 者 に

と って,き わ め て危 険で あ る とす らい える。

それ では ソフ トウェア とい う もの を,ど の よ うに定 義 し,理 解 した ら よい で あろ うか。少 な く

と も組 織体 の経 営 者,管 理者 に と っては,'コ ン ビ・=タ の用 途 は 無限 とい える。 したが 一て,コ

ン ピュー タ を活用 し経 営 管理 の実 を あげ る た めには,そ れ ぞれ の 組織 体 の特 質 に応 じた活 用方 策

を考 え,実 施 に移 す必 要 が あ る。 この よ うな見地 か ら考 え る と,ソ フ トウ ェア とい うも のを,「コ

ン ピュー タ を利 用 する ため に必要 とす るい っさいの知 識 .技 術 」 と して,よ り広い 意味 に理 解 す

る こ とが必要 で はな か ろ うか。

●

十

C.ソ フ トウ ェアめ 意 味 と範 囲

前 記 の意 味 か らすれ ば,ソ フ トウェ ア とは具体 的 に は どの よ うな 内容 を もっ て構 成 され,か つ

どの よ うな範 囲 ま でを含 む とみれ ば よい で あ ろ うか。

そこで理 解 を容 易に する た め に,こ こで コン ピュー タを活用 する場 合 の 手順,な い しは,方 式

とい った もの に つい て立 至 って考 え て み る こと とす る。

一 般 にあ る問 題 を コ ン ピュータ を媒 体 と して解決 した り
,特 定 の業 務 をEDP化 す る場 合 の基

本 的 な ステ ップは,お よそつ ぎに 示 す とお りで ある。

・第1段 階 シス テ ム設計

① 目的 の明 確化

ここ では.コ ン ピュー タを使 って何 を しよ うと してい る のか,そ の 目標 や 目的,あ る いは基 本

的 な 方針 を 明 らか にす る。 そ の前 提 と しては,組 織 体 の ト。ブの基 本 理 念 が 明確 に打出 され てい

る こ とが望 ま しい。 これ には短 期 あ る いは長 期 の計 画 が具 体的 な もの と して考 え られ る。

② 出力情 報(ア ウ トプ ・ ト)の 明確 化

.貞
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.千

ン`・

どの よ うな もの を,ど の よう な かた ち で、 い つ,ど こで必要 とす るか を明確 化 す る
。

③ 入 力情 報(イ ン プ ッ ト)の 明 確化

出 力情報 を得 るため に必 要 な入力 情 報 は何 か を明確 にす る。

④ 現行 処理 状 況 の分 析

関連 する 業 務 の調査 ・分析 を行 な う。 この場 合,コ ン ピュー タ処 理 に直 接 関係 が無 くて も,前

後 左右 あ るい は上 位,下 位 の システ ムを 見廻 し,対 象 とす る システ ムの位置 づ けを 明確 化す る こ

とが望 ま しい。

⑤ 新 シス テ ムの設 計

対 象 とす るシ ステ ムの機 能 を 明確 化 し,プ ロ グ ラ ミングに必 要な条 件 を設 定 す る。

・第2段 階 プ ログ ラ ミン グ

① プログ ラ ミン グ条件 の確 定

入 出 力様 式 の設 計(1/0デ ザイ ン),処 理 手順 の決 定,数 式 や論理(ロ ジ ック)の 明確 化 な

どを行 な う。 必要 に応 じて,プ ログ ラ ミン グ ・フ ロー チ ャー トを作成 す る。 このほ か,コ ン ピュ

ー タ ・メー カー等 か ら入 手可 能 な既 製 の プ ログ ラム(い わゆ る ア プ リケー シ ョン ・プ ログ ラム)

に つい て も,十 分 調査 ・研 究 す る ことが望 ま しい 。

② コー デ ィング(coding)

コボル(COBOL) ,あ る いは.フ ォー トラン(FORTRAN)な ど各種 の プ ログ ラ ミン

グ 言語(い わ ゆる コー ド)を 適 宜 選定 して,問 題 を コ ン ピュー タの処 理動 作 に 直結 で きる よ う記

述 す る。

③ 「機械 語」 へ の変 換

前 記 の プ ログ ラム(こ れ を原始 プ ログ ラム=sourceprogramと い う)を,コ ン ピ ュ

ー タを用 い て
,コ ン ピュータ が理 解 で きる 「機 械 詞(machineIanguage)に 翻 訳 す

る。 翻訳 され た 「機 械語 」 の プ ログ ラムを,目 的 プ ログ ラム(objectprogram)と い う
。

人 間 が記述 した原 始 プ ログ ラ ムを,コ ン ピュー タ の理解 で きる 目的 プ ログ ラムに 置 き替 える過 程

を,コ ンパ イ ル(compile－ 編 成翻 訳),あ るい は,ア セン ブル(assembie=-Wt集)と 呼

んで い る。 なお,こ の段 階 で,サ ンプル デー タを投入 し,プ ログ ラミング途 上 で犯 した文法 上 の

誤 り や,記 入 ミス を検 出 し,修 正 を行 な う。 これが プログ ラ ムの虫 退治(デ パ ッグーdebug)

と称 する もの であ る。

④ デー タ ・テス ト

実 際 使 用 す るデ ー タ,あ る い は これ に準 ず る もの を投入 し,実 地 に テ ス トす る。
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⑤ ドキ ュ メ ンテー シ ョンの整備

プ ログ ラ ムの作 成,お よび実 行 に 必要 な 資料 の すべ て を整備 し,仕 様 書 と して ま とめ る。

・第3段 階 オ ペV－ シ ョ ン(プ ログ ラ ムの実行)

完成 した プ ログ ラム を用 い て コン ピュー タを稼動 させ,デ ー タ処理 を行な う。

な お以 上 述 べ て きた,コ ン ピュー タ活 用の 手 順 をわか り易 く図示 す れば,つ ぎの とお りであ る。

!図3-・)・ ン ピ 一 括 用 の手 順

第1段 階

シス テ ム設 計

(1)目 的 の 明確 化

(2)出 力 情 報(ア ウ トブ 。 ト)の 明確化

(3)入 力 情 報(イ ン プ ッ ト)の 明確 化

(4)現 行処理状況の分析

(5)新 シス テ ムの設 計

k1)プ ログラ ミング条 件 の確 定

(2)コ ー デ ィン グ

第2段 階

プ ログ ラ ミン グ

(3)「 機 械 語」 へ の 変換

1ω デ ー タ ・テ ス ト 1

1(5)ド キaメ ン テ ー シ ・ン の 整 備

1オ ペV－ シ ョ ン(プ ログ ラムの実行)1

』以上 が
コンゼ ユ一 夕を活用 す る場 合 の処理 技術 的 な面 か らす る と ころの概 要 で あ る が,ソ フ ト

ウェ アの意 味,あ るいは 範 囲 を あえ て明示 す るな らば,こ れ ら一 連 の プ ロセ ス を含 む とみ て差 支

え ない。 ・
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第2節 ソ フ ドウェァ の開発 ・維 持 とSEの 重 要 性

や

『千

以 上述 べ て きた よ うに,ソ フ トウ ェアと い うもの を広 義 に解釈 した場 合,当 然 そ の開 発 ・維持

は ・ たん に プ ログ ラマー だけ では.い か ん と も しがた い性 質 の もの で ある ことは 明 白で あ る。 す

な お ち,ソ フ トウェア は,コ ン ピュー タの 活 用 を 目的 と した シス テ ム設 計 は もと よ り,プ ログ ラ

ミングか ら,オ ペ レー シ ョ ンに至 る ま での すべ ての分 野 に及 ぶ 諸活 動 を包含 す るか ら であ る。 し

た が っ て,ソ フ トウェア の開 発 ・維 持 にたず さわ る者 の職 種 や人 数 も きおめ て広範 にわ た り,た

と えば.SE(SystemsEngineer,シ ス テム ズ ・エ ン ジニヤ)を は じめ と して,い わ ゆ

る プ ログ ラマー や オペ レー タ ー まで が これ に含 まれ る ことに なる。

これ らの うちで も特 にSEの 占め る役割 は きわめ て重要 であ り,シ ス テ ム設計 の 良 否 が,そ の

ま ま コ ン ピュー タ活 用の成 否 にか かわ る とみ て も決 して 誤 り で は な い 。したが っ て.コ ン ピュ

ー タ利 用 に際 して,プ ログ ラマー の み を殊 さ ら重視 す る傾 向 を しば しば 見受 け る が,必 ず しも当'

を得 てい ると はい い 難い 。 その 意味 で,SEの 育成 と活 用 に重点 を置 くこ とが,こ れ か らの新 し

い 時代 の経営 者,管 理 者 に課 せ られ た責 務 と いえ よ う。

それ で はSEと して,ど のよ うな資格 を備 えた人 間 がい れ ば よい であ ろ うか。 とは い うもの の,

これ には 別 に 明確 な基 準 や 資格要 件 があ るあ けで はな いか ら,断 言 す る こ とは 困難 で あ るが,し

い てい えば,シ ス テ ム全 体 を 見通 す能 力 を持 ち,分 析 力,あ るい は論理 的 な推理 力 や判 断 力 に優

れ た,独 創 力 と協 調性 に 富む人 物 が望 ま しい とい える。

現 在 の大 学 教 育 に あ って,こ のSE教 育 に近 い専 門課 程 と しては,経 営 工 学 科 や 管理工 学 科,

あ るいは 情報 工 学科 な どが あ るが,こ れ らの分野 を マス ター した者 な どは,比 較 的 近 い立場 にあ

る とい え よ う。

第3節 ソ フ トウ ェア の重 要性

寅.
一 般 に大部 分 の コン ピ ュー タは,他 の機 械 類 と異 な り,構 造 や原 理 は きわ め て複雑 で用途 も多

岐 に わた ってい る。 した が って,効 率 よ く コン ピュー タ を活 用 する た め には,と りわ け広範 か つ

高度 な知 識技 術 を必 要 とす る。 す なわ ち,あ る意 味 では,無 限 ともいえ る使 途 を備 え た コン ピュ

ー タ を・ 上 手 に使 い こな せ る か否 かは,い つ に ソフ トウ ェア の艮否 にか か ってい る とい え る。 ソ

フ トウ ェアが不 十 分 で あ った り,不 完全 で あれぱ,コ ン ピュー タ を利 用 して も,十 分 な成 果 を収
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める ことは 困難 であ る。 た とえ ば,少 な くと も現 段階 では,大 部分 の コン ピュー タは,レ デ ィメ

ー ド品 で あ る
。 この よ うな レ デ ィメー ド品 を用い て,個 々の ユーザ ー が,そ れ ぞれ の 目的 に遮 っ

た成 果 を あげ る ために は,ソ フ トウ ェア に重点 を置い て取 り組 む以 外 に道 は無 い。 どの よ うに優

れ た ハー ドウ ェアを用 意 して も,使 い 方を 誤=れ ば 効 果 はお ぼ つか な い わけで,こ の 点 は コ ン ピ

ュー タの ひ とつ の大 きな特 徴 で もあ る。

●

・す

祭

司
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曾

第4章 アプ リケ ーシ ョンの基 礎 知 識

第1節 アプ リケー シ ョン の重 要性

●

・φ
、

協

.

ア プ リケー シ ョンとは,「 コン ピュータ の業 務 へ の適 用 」 とい うことで ある。 も っと簡単 にい

えば,「 適 用 」,あ るいは,「 適 用 業務」 とい うこ とで あ ろ う。 ハー ドウ ェア,ソ フ トウェア に

対 して,ア プ リケー シ ョン ・ウ ェア(applicationware)な る用語 もある が,最 近 はあ

ま り用 い ら れ ない。 概念 を掴む うえ では,適 当 か も しれ ない。

ア プリケー シ ョン には,大 別 して2つ の意 味 が ある と考 え られる。

1つ は,コ ン ピュー タは どの よ うな業務 に使 われ てい るか とい うこ とである
。 た とえ ば,わ が

国 では,主 と して どの よ うな分 野 に,コ ン ピュー タ が 多 く使 われ てい るか。業 界 では ど うか 。 あ

る いは,社 内 では,ど ん な仕 事 がEDP化 され てい るか,と い った 問題 を扱 う場 合 が それ で あ る
。

概 念 と しては,「 適 用事 例」 とい った ものが これ に該 当 す る。

い ま1つ は,ど の よ うな業務 が,コ ン ピュー タ処 理 に適 してい るか,と い っ た問題 につ い て で

あ る。 た とえば,お が社 では,ど ん な業 務 が機械 処 理 に適 してい るか。 ある いは,自 分 の担 当す

る業務 の 中 で,ど の分 野 が コ ン ピュー タ化可能 で あ るか,と い った こ とを考 え る場 合 が これ に該

当 す る。

これ らは い ずれ も コン ピュー タ を活 用 してい く うえ で,き わ めて重要 な問題 であ る
。 こ とに,

問題 の性 質 か らい って,ハ ー ドウ ェア,ソ フ トウ ェアの 問題 が専門 家主 体 の テー マ であ るの に対

して.こ うした ア プ リケー シ ョンの問題 こそ,経 営 者,管 理 者 の直 接的 な責 に帰 す べ き重 要 な問

題 といえ る。

優 れ たハー ドウェ アを備 え・有 能 なSEや プ ログ ラ マー を揃 え てい て も,適 用 の基 本 を 誤 れ

ば,『 ン ピュー タ活 用 の実 をあ げ る ことは困 難 で あ る。 ハー ド,ソ フ ト,そ して,ア プ リケー シ

ョンと3拍 子 揃 って始 め て,コ ン ピュー タは 力 を発 揮す る の で ある
。 ア プ リケー シ ョンが,と く

にマ ネー ジ メ ン トサ イ ドの 問題 と して重要 だ とい うのは,実 は以上 の理 由 に よ るの であ る
。

第2節 適用 の特質 を把握せ よ

わ が国で コ ン ピュー タ が実 用 に供 せ られ る よ うにな ってか ら,間 もな く20年 に近 い歳 月 が経
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過 し よ うと してい る。

(注)世 界 最 初 の コン ピ ュー タ とい わ れ る エ ニ ア ッ ク(ENIAC)が 米 国 で 完 成 し た の が,

1946年,ま た,UNIVACIが1951年 に 米 国 政 府 へ,同 じ くUNIVAC120

が1955年 に 野 村 証 券 に 納 入 さ れ た の が,日 米 両 国 の 商 用 コン ビ=一 夕 の 始 ま り とい わ

れ て い る。

こ の歴史 は,自 動車(19世 紀末)や 飛行 機(20世 紀始 め)の それ に比 べ れば 決 して長 い もの で

はな く,あ る意 味 で,き わ め て短 い歴 史 とい える。 しか し,こ の 短い 期間 の うち に,コ ン ピュー

タは驚 くべ き進 歩発 展 を遂 げ,適 用領 域 は 随所 に拡 大 され た。 最近 では,身 近 な 日常生 活 の 隅 々

に まで入 り込む よ うにな って きてい る。 恐 ら く5年 後,10年 後 の社 会 は,コ ン ピ ュー タ無 しで は,

人類 の生 活は成 り立 た な くな る とい え るほ どで あ り,コ ン ピュー タ ・ユー テ ィ リテ ィ(compu-

terutility)と い うこ とば が,し ば しば 用い られる よ うに な って きた。 これ は・TSS方

式 な どに よ り,コ ン ピュー タの サー ビスが一 般 に供 給 され る こ とをい い,コ ン ピュー タ の サー ビ

ス が,あ たか も電気 やガ ス,あ るい は,水 道 な ど と同様 に考 え られ る よ うにな って きた ことを示

してい る。

この よ うに一 般 に かい しゃ(願)さ れ,か つ利 用 され る よ うにな ってき た コ ン ピュー タの適

用 とい うこと につい て,そ れ では経 営 者,管 理者 は,一 体 どの範 囲に わ た って・ どの よ うな こ と

を,ど の程 度 知 れば よい であ ろ うか。

た とえば,何 か催 しものや 行事 があ った り,出 来事 が あ った りす る と,必 ず とい って よい ほ ど

コン ピュー タがは なぱ な し く登場 す る。 東 京 オ リン ピ ックをは じめ と して,70年 万博 や,札 幌冬

季 オ リン ピ ック,あ るい は,し ば しば 見受 け る例 と して は,各 種 の選挙 速 報 の集 計 な どが それ で

あ る。 このほ か,身 の 上 相談 か ら恋 人 選 び ま で,街 角 に,デ パー トの 売場 に,あ るい は テ レ ビの

娯楽 番 組 に,コ ン ピュ ー タは至 る とこ ろに顔 を出 してい る。

こ うした傾 向 は もちろ ん結 構 な ことで あ る が,企 業 をは じめ とす る各 種 組織 体 の経 営者,管 理

者 に と って,こ れ らは,は た して コン ピュー タ活 用 の適切 な事例 とい え る だろ うか。 大 部分 の経

営 者 ・管理 者 に と って,こ た えは ノー で あ る場 合が 多い の では ない だ ろ うか。

こ の よ うに,r見 は な ぱ な し く見受 け られ る適用 例 に ま どわ され る こ とな く,組 織 体 の 目的 と

機能 に密 着 した活用領 域 を 見 出す こ とが 今 日の経 営者,管 理 者 に課 せ られ た責務 とい える。 そ

の ため には,少 な くと もつ ぎの2点 につ い て,適 切 な理解 と認 識が 必要 で あ る。

① 組織体 な い しは経 営 体 の基 本 機 能 を明確 化 し,問 題 点 を摘 出 し,将 来方 向 を見定 め る。(適

用領域 は何 か とい うことを,機 能 の ニー ズ との 関連 に おい て考 え てみ る)

■

与

-

友

.
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② 内外 の適 用事 例 につ い ての特 質 を把 握 し,ね らい と効果 につい て十 分 検討 す る。(生 産,

販 売,技 術,財 務 総 務,あ る いは,物 流 とい った 分野 で,ど の よ うに コン ビ 一一 タが 使 われ て

い る かを考 え て み る)

第3節 どの よ うに使 え ば効 果 が上 るか
,

十

`

コン ピュー タを 使 って い る とい うこと と,効 果 が上 ってい る とい う こ とは ,別 問 題 で あ る場 合

が 多い。 どん な に大規 模 に コン ピュー タを利 用 して も,効 果 が上 らな けれ ば 意 味 が ない。 とに か

く'コ ン ピュータ は,趣 味 や伊 達 で利 用す べ き性 質 の もの で は ない。

コン ピュー タ を活用 して効 果 が上 るか否 かは,ひ とつ には"目 的"が 明 確 か 否か にか か ってい

る。 そ の意味 か ら も,コ ン ピュー タ活 用 の ね らいは何 なの か と い うこ とを,経 営 者,管 理 者 は,

た えず認 識 してお くこ とが望 ま しい。

その ため に は,自 ら所属 す る 組織 体 の,コ ン ピュー タ活用 の レベル を,的 確 に キ ャッチ して お'

く必要 があ る。 た とえば,組 織体 にお け る コン ビ ・一 夕活 用の レベル には,つ ぎの よ うな段 階 が

考 え られ る。

① コン ピュー タの利 用 とい うこ とに つい てド ほと ん ど無 関 心で あ る 段階

② ぽ ちぽ ち,コ ン ピ ュー タの利 用 を考 え よ うとす る段 階

③EDPシ ス テ ムの設 計 に と りか か り,コ ン ピュータ の機種 検討,あ る い は外 注先 の選 定 な

ど を始 めた段 階

④ す で に,何 らか のか た ち で,コ ン ピュ ー タを利用 し始 め てい る段 階

⑤ 組 織体 内 の基幹 業 務(注)に つ い て,コ ン ピュー タの利 用 があ る程 度 軌道 に 乗 ってい る段

階

⑥ 高 度利 用 が達成 され て い る段階

囲 こ こでい う基 幹 業 務 ・は ・ それ な く しては紬 離 の 硫 が 不 可能 と され る業務
。

例,売 上 集 計,給 与 計算 な ど。

これ らの段 階の うち で も・⑤ 番 目ま では,ニ ー ズや 目的は,お おむ ね一 致 してい る か,あ るい

は,共 通 で あ る。 ところ が,⑥ 番 目の 段階 にな る と,そ うした ニー ズや 目的 は,が ら りと一 変 す

る。 た とえ ば・ 「人 力交 替」,あ るい は,「 省 力」 とい った こ とか ら,転 じ て,「 管 理 の質 の 向

上 」 であ る とか,「 人 力 では達 成 し得 な い業 務処 理 の実現 」 な どとい った こ と に,ニ ー ズや 目的

が変 化 す る。 ・したが って,対 象 となる階 層 も,ピ ラ ミ。 ドの一 番底辺 を な すい わ ゆ る 「作業 層」 か
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ら,順 次 「管理 ・監 督層」 を経 て,「 経営 層 」 に まで及 ぶ。

ところ で,す べ てが そ うで あ る と断 言 す る こ とはで きない に して も,⑤ 番 目 までの段 階 は,コ

ン ピュー タの専 門担 当部 署 が 主役 で推進 すれ ば,お お む ね こと足 りた。 す な わち,経 営 者 ・管 理

者 は もとよ り,極 端 にい えば.ユ ー ザー 部 門 す ら も,傍 観 者 であ って も機械 化 が可能 であ った。

この よ うな 段階 ま では,比 較 的手 法 も定 着 化 してい て,失 敗 も少 ない のが 一般 で ある。 した が っ

て,こ こま でに至 る段階 を,わ れわ れ は しば しば定 石 的 利用 の 段階 と呼 ぶ こ とが あ る。 す なわ ち,

打 つ手 が おお む ね決 ま ってい る とい うことで あ る。

これ に対 して,⑥ 番 目の段 階以 降 は,コ ン ピュ ー タの 専 門担 当部 署 だけ で は,如 何 と も し が

たい 問題 を多 く含 ん でい る。 した が って,主 役は む しろ ユー ザー 側が 引受 け なけ れば な らな い。

この ことは 何 を意 味 する か とい え ば,組 織 体 に おい て,コ ン ピュー タの高 度利 用 がは か られ てい

る か否 か は・ コン ピ ュ ー タ を取 り囲 む 隣 接 部 門 の,レ ベ ル,な い しは,積 極性如 何 に か か

つ てい る といえ る。

■

を
-

与
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第5章 コ ン ピ ュー タ 利 用 の た め の 基 礎 知 識

第1節 コ ンピュー タの基本的 構造

吟

-

コン ピュー タは別 に シス テ ム ・マ シ ン と呼 ばれ る よ うに
,用 途 や使 用 目的 に よ って,機 器構 成

は もと よ り,構 造 自体 もしぱ しば 異 る。 この ため,見 かけ は 複雑 なシ ステ ムと して 目に映 る が,

「機 能」 面 か ら見れ ば,シ ス テ ムを構成 す るほ とん ど大 部分 の装置 が
,本 章 第2節 で 述 べ た 「;

　 コ 　 　 　 コ

つの 基本 機 能」 の い ずれ か を,担 ってい る とみ て さ しつか え ない。

コ ン ピュー タの基 本的 な構造 は,一 般 に(図5-1)に 示 す とお りで ある6

覧

.

制 御 車

Console

入 力 装 置

InputUnit

出 力 装 置

OutputUnit

中 央 処 理 装 置

C・ntralP・ ・cessi。U。it

製 御 装 置

ControIUnit

主 記 憶 装 置

MainM6moryUnit

(MainSTOrage)

算 装 置

thmeticUnit

補 助 記 憶 装 置

Auxiliary

M)moryUnit

(図5-1)コ ン ピュー タの基 本 構 成例

ま た,各 装置 の機 能 や種 類 は,つ ぎの とお りであ る。

a.入 力装置

入 力装 置(Inputσnit)は,人 間 の 目や耳 に相当 す る
。代表 的 な もの と して は,パ ンチ

カー ドや マ ー ク カー ドを読取 る 「カー ド読 取 装置 」(CardReader)
,6単 位,あ るい は8

単 位 な ど各 種 の紙 テー プを読 取 る 「紙 テー プ読 取 鑓 」(P・p・ ・T。p。Re
ad。,)な どが

あ げら れ る。 ま た,オ ン ラ イン,あ る いはTSS方 式の 普及 に ともない,入 力 用 タ イプ ラ イター

な どの キー(Key,鍵 盤)を 直接 操 作 す る方 式(キ ー イン,キ ー ドライ ブな ど と もい う)や,

「映 像 表 示装 置」(DiSplayσn ,it)な ど も,数 多 く使 われ る よ うに な って きTe 。

b.出 力装 置
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出 力 装 置(OutputUnit)は,人 間 で い え ば 口 や 手 に 相 当 す る 。 も っ と も一 般 的 な もの は,

い う ま で も な く 「印 刷 装 置 」(Printer,PrintingUnit)で あ る。 これ ら は 印 刷 方 式

の 面 か ら み る と,タ イ プ ラ イ ター の よ うに 一 字 一 字 順 番 に 印 字 す る 「頁 式 印 刷 装 置 」(Page

Printer)と,一 行 同 時 に 印 字 す る 「ラ イ ン プ リン タ ー 」(LinePrinter)方 式 の2つ

に大 別 で き る 。 ラ イ ン プ リ ン ター は 頁 式 に 比 較 して 高 速 印 書 が 可 能 で あ り,特 に,1分 間 に500

～600行 以 上 プ リン トす る もの は,一 般 に 「高 速 印 刷 装 置 」(HighSpeedPrinter)

と呼 ば れ てい る 。 出力 装 置 と し て は この ほ か に,「 カー ド穿 孔 装 置 」(CardPunchUnit)

「紙 テ ー プ穿 孔 装 置 」(PaperTapePunchUnit),「 映 像 表 示 装 置 」,あ る い は,

「作 図装 置 」(plotter)な ど が 多 く使 わ れ て い る 。 まlc最 近 は,「COMシ ス テ ム」(前

掲9ペ ー ジ参 照)な ど も これ に 加 え て 考 え る こ と が で き る。

c.中 央 処 理 装 置

中央 処 理 装 置(CPU-CentralProcessingUnit)は,主 記 憶 装 置(Main

MemoryUnit,MainStorage)と 制御 装 置(ControiUnit).お よ び,演 算

装 置(ArithmeticUnit)の3つ で 構 成 され る。 これ ら の 役 割 は 人 間 に た とえ れ ば,大

ザ ロ 　 　 ロ

脳 や 神 経 系 統 に相 当 す る 。 記 憶 装 置 の 多 くは,磁 気 コ ア(磁 心,MagneticCore)を 用 い

て い る が,最 近 はICメ モ リ,も 実 用 化 し始 め て きlc。

補 助 記 憶 装 置(AuxiliaryMemory)と して は,「 磁 気 テ ー プ装 置 」(Magnetic

TapeUnit)や,「 磁 気 デ ィス ク 記 憶 装 置 」(MagneticDiscMemory)が も っ と

も 一 般 的 で あ る。 ま た これ に 次 ぐ も の と し て,「 磁 気 ド ラ ム記 憶 装 置.1(MagneticDrum

Memory)が あ げ ら れ る 。 こ れ ら は 人 間 の 知 識 活 動 に た と え れ ば,頭 脳 そ の も の で な く,人 間

が 利 用 す る文 書 や文 献 に 相 当 す る 。

∀

-

第2節 デ ィジ タル 型 とア ナ ロ グ型

一 般eCttコ ン ピ ュー タ"と い った場 合,デ ィジタル型(DigitaLComputer)を 指 す の

が普通 であ る。Tcと えば,日 本 電子 計算 機株 式 会社(JECC=JAPAN肌ECTRONIC

OOMPUTERCo.,1、TD.)で は,「 電子 計 算組 織 の基 準」 と して,つ ぎの4点 を あ げてい る。

① デ ィジタ ル型 であ る こ と

② プ ログ ラムの蓄 積方 式 で重 要 な命 令 を内部 記 憶 装置 に 記憶 してい るか.ま たは 相 当性 能 を

有 す る こ と。

へ
β

,
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`

③ 内部 記憶 容 量 が2,000ビ ッ ト以上 あ る こと

④ 電 子論 理 演 算 に よ り行 な われ る演 算機 構 を有 す る こ と
コ ぼ ひ コ コ 　 コ 　 ロ ロ 　

デ ィジ タル ・コン ピュー タは,わ が国 で は 「計数 型計 算機,あ るい は,「 数 字 式計 算機 」 な

どと呼 ば れ てい る。

デ ィジ タル とは,ア ナ ログに対 す る言 葉 で,人 間1人,あ るいは,車1台 と い った具 合 に,指

折 り数 える こ との で きる数 値 をい う。 す な わ ち,デ ィジ タル とは,計 算 の 過程 で取扱 うす べ ての
ふ ロ 　 コ の

量 を,不 連 続 な数 一 す なわ ち数字 や符 号,あ るいは 記号 な ど 一 で表 現 す る こ とを意 味 す る。
コ 　 ロ の ロ コ 　 　 コ 　

これ に対 して,ア ナ ロ グ ・ コ ン ビュ ー.タ(AnalogComputer)は,「 相 似 型 計 算 機 」 ,
　 コ 　 　

あ るい は,「 計 量 型計 算機 」 な どと一般 に呼 ばれ てい る。 元来,ア ナ ログ とは,電 圧,長 さ,容

積,重 量,あ る いは,回 転 角な どの よ うに,結 果 を物理 的 変 数 で表お す こ との で きる ものを い う。
　 　 コ コ 　 ロ コ ロ 　 コ

した が って,ア ナ ログ ・コ ン ピュー タ とは,数 値 を長 さや重 さの よ うな連続的 な量 に置 きか え て

処 理 す る もの を いい.結 果 は実線 や点線 で グ ラフ等 に プ ロ ッ トア ウ トされ るの が普通 で ある。

「ソロパ ンは デ ィジタル値 を扱 い,計 算尺 は アナ ログ値 を扱 う」 とい った た とえは,し ば しば

耳 にす る もの のひ とつ で あ る。

デ ィジタル ・コン ピュー タは,一 般 に汎用 性 に富 み,用 途は きわ め て 多岐 に わた る。 これ に対

して.ア ナ ログ ・コン ピュー タは用途 が限定 され てお り,各 種 の設備 や装 置の 一 部 と して用 い ら

れ る こ とが 多い 。 なお.デ ィジタル値 とア ナ ・グ値 の変換 は.コ ンバ ータ ー(DA-Digital

toAnalng.AD・=AnalogtoDigital)を 用 い れ ば容 易で ある 。

第3節 汎用機 と専用機

真

,

コン ピュー タを用途 別 に分類 す る と,つ ぎの3種 に大 別 で きる。

① 汎用 機

② 科 学 用計 算機

③ 制御 用計 算機

汎 用機 は原 則 と して デ ィ ジタル型 で あ り,事 務用,科 学技 術 用 の別 な く,広 範 囲 の デー タ処 理

に向 くよ う設計 され た もの をい う。普 及 台数 も,他 の2種 に比 較 して ずば 抜 け て 多い。
コ 　 　 コ 　 ロ

科 学用 計 算機 は,ど ち らか といえば,技 術 計算 向 き に設計 された もの をい う。 した が って これ

らは,官 公庁 や 企業 等 の研究 所 や設 計 部 門等 で多 く用 い られ てい る。 ま た教 育 や学術 の分野 で も,

かな り普 及 して きた。
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制御用 計 算機 と しては,た とえば,工 場 の設 備 や装 置 を制御 した り,自 動車 や列 車 の交通 信号

を 自動 制御 する もの な どがあ げ られ る。

な お最 近 は ミニ コ ン(MiniComputer)の よ うに,技 術 計算 は も とよ り,一 般 事務 計 算

か ら制御 面 に至 る まで 巾広 い嶺 域 で活用 され る もの もふ えて きた。 この ため,汎 用,専 用等 の

区別 が,つ け に く くな って きた こ と も事 実 で あ る。

第4節 大 型 機,中 型 機,小 型 機

コ ン ピュー タ を規 模別(賃 借料 また は 買取 り価 格 か基 準)に 分類 す る と,大 型,中 型 小 型 の

3種 類 に分 け る ことが で きる。 また,こ れ よ り実 体 に即 して見 るな らば,大 型 を超大 型 と大 型 に,

小型 を小型 と超 小型 に分 類 した方 が便 利 で あ る。

わ が国 で は,つ ぎに示 すJECOの 型 別分 類基 準 が一 般 に利 用 され てい る。

〔JECCの コン ピュー タ型 分類 基 準 〕

電子 計 算 組織(本 体+周 辺 装置)の 型 別分 類 は,つ ぎの よ うな 金額規 模 に よっ てい る(レ

ンタル は売 価 に換 算)

大型

中型

小型

(注)

な お 「JECCコ ン ピュー ター ・ノー ト」

つ ぎの趣 旨の 補足 説 明 を行 な ってい る。

か な り広 く,

同 一 モデ ル で も,

わ ち,こ こでい う型 別 とは,物 理 的 な大 き さ とい うよ りも,む しろ ユー ザー の投 資負 担 力 と ニー

ズ に もとず い てい るか らで あ る。」

た とえ ば コン ピュー タ導 入 時は,ニ ー ズ や経済 性 は 「小 型 で十分」 とい う結論 であ った もの が,

大型A5億 円以上

大型B2億5千 万 円以 上5億 円未満

中型A1億 円以上2億5千 万 円未満

中型B.4千 万 円以上1億 円未 満

小 型1千 万 円以上4千 万 円未 満

超 小型1千 万 円未満

超 小型 α1千 万 円未 満(注)`

プ ログ ラ ム蓄 積 方式 で は ない が,そ れ と相 当 の性 能 を有 す る もの

(1971年 版)で は,前 記 の 型別 分 類基 準 に関 して

「現在 の コン ピュ ー タは,シ ス テ ムの上 限,下 限 の 間 が

した が って,同 一 モデ ルで もユー ザー の使 用 態様 次第 で規模 が異 なる。 した が って.

あ るシス テ ムは大 型 に,ま たあ る システ ムは中型 にな る こと があ り得 る。 す な

,◇

ヴ
ー

.
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鱈

そ の後 デー タ量 の 増大 や,適 用 領域 の拡大,あ るいは 資金 面 で 余裕 が 出 るな ど して,記 憶 容 量

(メ モ リー)を 増 設 した り,周 辺機 器 を追 加 す るな ど した結果,「 中型」 にな った とい うケー ス

は しば しば見 られ る。

第5節 販売制度

か

'袖 ・・

おが国 で実 際 に行 なお れ てい る コ ン ピュー タの導 入 方法 は ,つ ぎの5つ で ある。

① レンタル

② リー ス

③ 信託

④ 買取 り

⑤ 割 賦購 入

〔注 〕 詳細 に つい ては第7章 第4節 費用 と効 果 の項 を参照 され た い。

■,
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第6節 ソ フ ト ウェ ア の 価 格 の 分 離

従 来,コ ン ピュータ の価 格 は,ハ ー ドウェア の価格 で代 表 され るの が一 般 で,き わめ て包 括 的

で あ った。 す なわ ち,機 器 本 体 を賃借 ・購入 す れば,こ れ に関 連 した利 用技 術 の ほ とん どす ぺ て

が,ハ ー ドウェ アに付 随 して サー ビス され るた てまえ に な って い る。

一方 ,コ ン ピ ュー タ その もの が複雑 高 度 化 し,適 用 領域 も多 岐 に亘 る に及 ん で,利 用技 術,す

な わち ソフ トウェア とい うもの の重要 性 が,一 段 と高 ま って きた。一 説 に よれ ぱ,開 発 間 もな い

頃 の初期 の コン ピュー タの ソフ トウェア価 格 は全 コス トの10～20%前 後 に過 ぎなか った が・ 、

最 近 で は ソフ トウェア が半分 近 くを 占め,さ らに近 い将 来 は,も の に よ っては60%以 上 を 占め

る もの も出 て くる と推 定 され てい る。

したが って,か ね て ソフ トウ ェア につい て は,ハ ー ドウェ ア と切 離 し,独 立 の評 価 を与 え るべ

きだ とす る考 え が,高 ま りつ つ あ っlc。 こ5し た状 況 下 に あ って,た また ま米 国IBM社 が.60

年 代 の後半 か ら,

① ハー ドウ ェア の中 に ソ フ トウェ アが複雑 に入 り混 じ り,価 格 体 系 が不 明 確であ る

② ハー ドウ ェア とと もに,ソ フ トウェア を半 ば独 占的 に供 給 してい る。

な どの理 由 に よ り,同 業 他社 等 か ら独 禁 法違 反 の 疑い で 次 々に提訴 され るに及 び.状 勢は大 き く

変 化 した。 すな わ ち,同 社 は 前記 の措 置 に 対処 す るTCめ,1970年1月 よ り政策 を転換 し,ソ フ

トウェア,教 育 サ ー ビス,お よび,シ ス テ ムズ ・エン ジニ ヤ リング ・サ ー ビス等 の価格 を ハー ド

ウ ェアか ら分 離 し,有 料 化 す る こ とに したの で あ る。 もちろ ん.日 本 ア イ ・ピー ・エ ム社 もこれ

にな らい,72年7月 まで に,殆 ん どの機 種 に つい て,ハ ー ドと ソフ トの価 格 の分 離 を実施 す る

予 定 であ る。

こ うしたIBM社 の措置 に よ り,IBM社 以 外 の メー カー や,ソ フ トウ ェア会社 等 が.は た し

て どの程度 恩恵 を受 ける かは 疑 問 で ある が,た とえば わ が 国 にお いて は,輸 入 自 由化,あ るい は

資本 自由化 を 目前 に控 え て(注),コ ン ピュー タ産 業は,こ れ を契機 に一段 と技術革 新の 推 進,生

産 ・販 売体 制 の整備 等 を迫 られ る とみ て よい。

旬 昭和46年 度にお いて,つ ぎの ことが決定 され ている。

o資 本にっいてOお3年 後(第4次 資本自由化後3年)に 自動的?こ自由化す る。

o輸 入については,記 憶機と端末機を除 く周辺装置を自由化す る。

δ

午

、
κ

,

・
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一 方 .ユ ー ザー 側 と しては,ソ フ トウェア面 で の実 力 を養 い,外 部 依 存は 極 力程 度 の高 い もの

に限 定 す る な ど して,自 衛 策 を講 ず る必要 が あ る。 そのた め に は,人 材 を積 極 的 に 開発 し,能 力

・適 性 面 からみて適当 す る要 員 の 育成 泡まか り,基 礎 的 な知 識 ・技 術 の習 得 につとめることが望 ま しい。

鯵 第7節 デ ー タ通 信

首

玉

、

a.デ ー タ通 信の 意味 と範 囲

デー タ通 信 とは,コ ン ピュー タ処 理 を 目的 と して,デ ー タ,あ るい は情 報 を,通 信回 線 を利 用

して伝 送す る ことを い う。た とえ ば,ア メ リカ電話 電信 会社 では,デ ー タ通 信 をつ ぎの よ うに 定

義 してい る。 「デー タ通 信(datacommunicati・n)は,次 の2つ の特 徴 を備 え ていな け

れば な らない。 ① デ ータ または 情報 を特 殊 な 符号(c。de)に 変換 す る こ と。 ② その デ ー タ を電

子 的 な 方法 に よ って移 動,つ ま り伝 送 す る こ と。 した が って,『 符 号化 され た情 報 を電 気的 伝送

シス テ ムを利用 して移動 す る こ と』 と定 義 で きる。 この伝 送 シス テム は,入 出 力装 置 と伝 送 路 と,

多 くの場 合,こ れ に関 連 あ る通 信交 換 シス テ ム とで構成 され てい る」

この よ うにデー タ通 信 は,通 信回 線 と コン ビュー・タ が結合 した新 しい コ ミニュ ケー シ ョン技法

とい え る。 ま た それ は,必 ず しもオ ン ライ ン に よる必 要 はな く,オ ン ライ ンの場合 も含 む と考 え

て よい。

デー タ通信 は,電 信 ・電 話 に 次 ぐ'ψ第3の 通 信"と も呼 ばれ,コ ン ピュー タ の適 用領 域 拡 大 に,

新 た な次 元 を提 供 した とい える。

通 信回 線 には,一 般 の電 話回 線 を別 と して,専 用回 線(通 称 テ レ回 線)と,加 入 電信(通 称 テ

レ 。ク ス)の2と お りが あ り,い ず れ も日本 電 信 電 話公社 が管 轄 してい る。 専 用回 線 は通 信量 の

多 い特 定 区間 の通 信 に適 してお り,加 入 電 信 は通 信 時間 に応 じて料金 が 加算 され る の で,通 信 量

か 少 ない場 合,あ るい は不特 定 多数 の相手 と通 信 す る場 合 な どに適 してい る。 ・

通 信 ス ピー ド単 位 を ボー(baud)と 呼 び,た とえば・1秒 間 に50ビ 。 ト(bit,5-12

参照)の チー タ量 を送 信 で きる回 線 の規格 は, ,50ボ ー と呼 ばれ る。 した が って50ボ ー 回線 で

6単 位 の紙 テー プを送 信 しfctz合 は,つ ぎの式 に よ り,1分 間 に375字 の デー タを 送 信 す る こ

とが可 能 で あ る。

50ビ ッ ト/秒 ×60秒==3,000ビ ッ ト/分

3,000ビ 。 ト/分 ÷8※-375字
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※6単 位 の紙 テ ー プ1桁 を送 信す る の に必 要 な ビ ッ ト数

現 在 わ が国 では・50ボ ー200ボ ー1,200ボ ー,2,400ボ ー,の 各規 格 が利 用 され てお

り,さ らに,4,800ボ ー の実 用 化 も間近 い。

各規 格 ごと の 送信字 数 は つ ぎのとお りで ある。

(規 格)

50ボ ー

200

1,200

2,400

(6単 位 の 場 合)

375字

1,500

9,000

18,000

(8単 位 の場 合)

300字

1,200

7,200

14,400

白

噺

b.通 信 回線 の 自由化

わが 国で は,従 来通 信 回線 は,「 公 衆電 気通 信 法」 によ り使 用基 準 が厳 密 に規定 され,実 質 的

には電 電公 社 の独 占 的 な運 用 に委ね られ て きた。 この ため、 通 信用 専用 設備 を用い て他 人 の 通信

を媒介 した り・2者 以上 で専 用 回線 を共 用 する こ とは,き び しく制限 され てい た。

した が っ て,た とえ ば コン ピュー タ ・ユー テ ィ リテ ィ(コ ン ピュー タの公 共 利 用の 意,5-10

TSSの 項 参 照),あ るいは,コ ミュニ ケー シ ョン ・ユー テ ィ リテ ィな どの こと ばで代 表 され る

よ うな,コ ン ピュータ の新 しい利 用 方 法を 育成す べ き 土 壌 に欠 け てい たと い え る。 この た め,先

に述べ た よ うに,専 用回 線 を用 い て,複 数以上 の 企業 相 互間 の デー タ通 信 を行 な った り,あ る い

は,一 般 の人 々 が電 話 網 を利 用 して,好 きな時 に コン ピ ュー タを利 用す る な ど とい うこ とは,到

底望 む べ く もな か った。

この た め,各 方面 か ら 「公社 の通信 回 線 の独 占は,情 報 化社 会へ の道 を 閉 ざ し,ひ い ては,わ

が 国企業 の発 展 を阻害 す る もので あ る」 との非難 が寄 せ ら れ,経 済 界,あ るい は,産 業 界等 か ら

「通 信回 線 の全面 開放」 に つい ての要 望 が,強 く打 ち出 され ていた 。

その結 果,こ うした 民間 の 強 い要 望 を受 入 れ て,政 府 は通 信 回線 の 自由 化に 踏み きる こと に な

り,そ の内 容 を もった公 衆 電気 通 信 法改 正案 を,去 る71年5月 の国 会 に提 出 す る運 び とな り,

よ うや く可 決,成 立 を みTe。 これ に よ り,専 用 回線 の 共 同利 用 は同年9月 よ り,ま た公 衆回 線

(電 話 お よび テ レ ックス回線)に コ ンピ ュー タや端 末機 を直結 して利 用 す る方 式は,72年9月 以

降 か ら実施 可能 に な った。

この通 信 回 線 の開 放 は,新 しい 情報 化社 会 へ の扉 を開 くもので あ り,こ れ を機会 に,通 信 回線

を利 用 した 多彩 な情 報 サー ビス が,次 第 に開 花 す る もの とみら れ ている。

ψ
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た とえば・ 関 連 企業 系 列 企業等 のい わ ゆ る企 業 グル ー プが
,オ ン ライ ン方式 に よ りコン ピュ

ー タを共 用 した り,あ るい は,計 算 セ ンター が 多数 のユー ザー とオ ン ライ ン
プ あるい はTSS

(5-10,(3)参 照)方 式 に よ り,'デ ー タの 送受 信 を行 な った りす るこ とが可 能 に な
った。 こ のほ

か・ いわ ゆる チー タ'バ ン ク等 か ら
・ 渡 な情報 をオ ン ラ インに よ り入 手 す る こ と も可 能 で あ る

。

$

'可

c.デ ー タ通信 サ ー ビスの実 際

日本電 信電 話 公社 で は.前 項 で述 べ た通 信回線 の解 放 に先 立 ち
,70年9月 に,電 話 や テ レ ック

ス等 の公 衆通 信 回線 を利 用 した
・ 「職 在庫 管理 サー ・ス」(DRESS).「 電 話計 算 サ ー 。

ス」(DIALS)・ お よび 「科学 技 術 計算 サー ・ス」(DEMOS)を
,試 行役 務 のかf。・6で

提 供 する こ と と し,郵 政 大 臣の 認可 を得 て,逐 次実 施 に踏 み切 った。

〔注〕 詳 細に つい ては ・第 璋 第 櫛 ・ ン ピ・一 夕利 用形 態 の項 を参 照 され たい
。

第8節 ・各 種 のデー タ処理 シス テ ム

a・ オ ペ レー テ ィ ング ・シ ステ ム

オ ペ レー テ ィング ・シス テ ムとは,広 義に は,コ ン ピュー タ の稼動 な らび に操 作効 率 を高 め る

た め に必 要 な技 法 の総 称 で・ 狭 義 には・ シ ステ ム ヴ ・グ ラム(注)を 意 味 する
。(趙

・・ テ ・ ヴ ・ グ… は・ ・ン ピ ー一 助 聴 を管 理 す 。た め の プ 。 グ。 。の 。 、を 、、

う・ ⇔ トロー ル ヴ ・ グ… あ るい ・・モづ 一 な ど とほぼ 同義 語
。

首

'

ぺ

オペ レー テ ィン グ 香シス テ ムは・ 現段 階 では ・ン ピ・一 夕 ・メー カ ー に よ 。て提 供 される の カ、

一 般 で あ り
,目 的 や内 容,あ るい は性 能 は ま ち まちで あ る

。

オ ペ レー テ ィン グ ・シス テム を必 要 とす る理 由は
,コ ン ピュ ー タの ハー ド ・ソフ ト両面 にお ける

る技 鱗 新 自玩 よる とみ て よい・ す なわ ち・大規 模 魂 雑 化 した ・ ン ピ.一 。.シ 。 テ 。を効

率 よ く嚇 させ・ デー 処 理 の生 産 性 を高 め ・栖 に は
,・ ン ピ・一 相 体 鴎 敬 指示.命 令

をた く培 させ てお く渡 が あ るわ け で・ ・れ がい わ ば オペ レー テ,・ グ ヴ ス テ 。 とい う揃

で あ る・ た とえ ば・ い くつ か の バ ・処 理 を連続 的 陸 行 さ・t・cり
,特 定 の ジ 。ブ(J。b,デ_

拠 盛 行 な 債 務 の単 位)を 必 歎 応 じて他 噸 先 して割込 み処 理 させ る な どとい
。た こ とは,

いずれ もオ ペ レー テ ィング ・シス テ ムの領域 に属 す る問 題 といえ る
。

今 日のオ ペ レー テ ・ン グ 学 ス テムの 特徴 稜 約 すれ ば.つ ぎの とお りで あ る。

① バ ・チ処 理・ リア ・レタ イ ・処 理 の劇1な く・ 多 数 の ブ ・グ ・・を同 時併 行的vaPt理 で きる
。
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② 多数 の端 末 よ り,ラ ン ダム にデー タの入 出 力が 可能 であ る。

③ 割 込,優 先 処理 に よる応答 時 間 の短 縮 が可 能 で ある。

④ 業務 の 性質 に 応 じて,周 辺 装置 の割 当 が 自動的 に実行 で きる。

b.オ ンライ ン ・シス テム

オ ン ライ ン ・シス テ ムに は,

① オン ラ イ ン ・ リア ル タ イム処 理(on-linereaitimePrイ)CPsSin9)

② オ ン ライ ン ・デ ィレー ドタ イ ム処 理(on－ いnedelayedtimepr・cessing)

の2方 式 が存 在 す る。 い ずれ もオ フ ・ラ イン(offいne)'に 対立 す る用 語 であ り,通 信 回

線 と コン ピュー タの機 能 が結 合 した デー タ処 理 方式 で あ る。 す なわ ち,オ ン ライン ・シス テ ムの

場 合 は,通 信 回線 と コ ン ピュー タ とが直 結 され てい て,端 末機 か ら入力 され た デー タは.そ の ま

ま通 信 回線 を経 由 して逐 次 コン ピュー タの記 憶装 置(主 と して磁気 テー プや磁 気 デ ィス ク等 の補

助記 憶 装置)に 直 接入 力 され る。 出力 の場 合 は この逆 であ る。 要 す るに オ ン ラ イン ・シ ステ ムで

は,通 信回線 とその 先端 に接続 され た端 末機 と が,と もに コン ピュ ー タの 中央 処理 装 置(CPU)

の制御 下 にあ る とい うこ と がで きる。

これ に対 して オ ン ライ ン処 理 とは,末 端 で発 生 した デー タを,た とえ ば通 信回 線 等 を利 用 す る

な ど して,一 た ん ゴ ン ピュ,一夕 の所在 地 に おい て磁 気 テー プや紙 テ ー プに記 録 し,そ こでは じめ

て入 力す る方 式 をい う。

ジ ェー ムズ ・マ一 千 ンの定 義 に従 え ば,「 オン ライ ン とは,通 信 回 線 が通信 制御 用 の コ ン ピュ

ー タ に接 続 され た状 態 の もので あ り,オ フ ライン とは,通 信 デー タ が コン ピュー タに直接 入 力 さ

れ ず,磁 気 テ ー プ,紙 テー プ,あ るい は カー ド上 に記録 され た後 で処 理 され る もの をい う」 とい

うこ とにな る。

オ ン ライン ・シス テ ムの一 般的 な特 徴 と して は,つ ぎの3点 をあげ る ことが で き る。

① フ ァイル をた え ず ア 。プ ・ツー ・デー 、トな状態 で維 持 で きる

② 同一 フ ァ イルを 多 目的 に共 用 で きる

③ 遠 隔地 か ら の コン ピュー タへ の入 出 力 がス ピー ド・ア 。ブで きる

オ ン ライン ・シ ステ ムは,従 来 の伝 統的 な事 務 処理 に.大 きな変 革 を もた ら しつ つあ るか,反

面 経済 的 には,ま だ まだ コ ス ト高 につ.くと指摘 す る声 も少 な くない。

亨

●
-

.々
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扉

⑨

c.タ イム ・シェア リン グ ・ システム

タ イム ・シ ェア リン グ ・シス テ ム(TimeSharingSystem,略 してTSS)と は,

多数 の利 用 者 が1台 の コ ン ピュー タを 同時 に,時 分 割(timeshari'ng)し て利 用す るデー

タ処理 技 法 な い しは し くみ の総称 であ る。 したが って,1つ の 装置 を2つ 以上 の 目的 に時 間 を分

割 しな が ら使 用す る わけ で あ るか ら,時 間的 な ロスが ある よ うに も見 受 けら れ る が,分 割 され る

時間 の ひ と区 切 りが きわめ て微小 なため,全 体 と して実 行 され る動 作 は 見か け上 同 時 であ る。

TSSが オ ン ライ ン ・ゾステ ムと異 なる点 は,後 者 が原 則 と して特定 の業務 の み を対 象 と して

い る のに 対 して,TSSは 不 特定 多数 の業 務 の リアル ・タ イ ム処理 を 目的 と してい る点 に あ る
。

すな わ ち,オ ン ライ ン ・シス テ ムで は,列 車 や航 空 機 の空 席 予約 シス テ ム,あ るい は銀 行の 預 金,

オ ン ライン ・シ ステ ムにみ られ る よ うに,端 末か らの 入 力や端 末へ の 出 力は一 定 の パ ター ン に限

られ てい る がTSSの 場合 は,各 端末 ご とに任意 の プ ログ ラムを 作成 し,遠 隔地 か ら コン ピュ

ー タ を制御 す る かた ちで利 用 で きる点 が異 な る
。

TSSは ・ コンピ ュー タのCPUが,一 般 に 周辺 装 置 に く らべて きわ め て高 速 であ る とい う性'

質 に着 目 し,こ れ を無駄 な く活 用 しよ うとす る と ころ に考 え かたの基 本 を置い てい る。 す な お ち,

CPUの 時 間を 一定 の割 合 で分割 して,こ れ を複 数 の業 務,な い しはユ ー ザー に提 供 す るわ け で,

タ イム ・ス ラ イシ ング(timeslicing;時 間切断),あ るいは,ベ ー ジ ・ス ワ ッ ピン グ

(pageswapping)な ど とい った考 え かTcを 基 礎 に している点 に特 長が あ る。

TSSは,tt計 算 の エネ ル ギー"tあ るい はttデ ー タ処理 の エネル ギー"を 一般 大 衆 に供 給 す

る とい うことか ら;電 力 や上 下水 の供 給 にな ぞ ら える ことが で きるわ け で,コ ン ピュ_タ.ユ_

テ ィ リテ ィ ・サー ビス(computerutilityservice)と 呼 ばれ る ゆえ ん もこ こにあ

る。

TSSの もっ とも大 きな特 長 の ひと つは,コ ン ピュー タ との対話 とい うことで あ る。 す な わち,

デー タ処 理 に際 して,プ ログ ラムや デー タを対 話形 式 で コ ン ピュー タに入 出力 し,試 行錯 誤 しな

が ら実行 で きる わけ で,人 間 と機械 が 一体 に な った,い わ ゆ る マン ・マ シン ・シス テ ムの実 際 を

そ こに みる こと がで きる。

d・ トータ ル ・シス テム と経 営情 報 シス テム(MIS)

トータ ル ・シ ス テ ム も経 営 情報 シス テ ム(MapagementInformationSystem

略 してMIS)も,と もに組織 体 内部 にお け る情 報 処理 に関 す る問題 を対 象 と してい る点 で変 わ

りはな い。 また,そ れ ぞれ につい て,今 日に至 る まで,さ ま ざまな定義 や 説 明 がな され てい るが,
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い ずれ が定 説 であ る と規 定 す る こ とも困難 で あ る。 それ はい ずれ の シス テ ム も,実 体 が物 と して

存 在 す る の でな く して,概 念 と して存 在す る性 質 の もの で ある か ら にほ かな らない。

両 者 の シ ス テム に共通 してい える こ とは,い ずれ もコ ン ピュー タ と無 関 係 に開 発 し,維 持 し,

レベ ル ・ア ップを は かる こ とが可能 で あるが,コ ン ピュータ の インパ ク トがあ れ ば,一 層有 効 的

であ るとい うことで あ る。 そ の意味 で.い ず れ も広 義 の デー タ処 理,あ るい は情 報 処理 の立場 か

ら説明 がな され てい る場 合 が多 い。

元来 トー タ ル ・シス テ ムの意 義は,デ ー タ処 理 とい う立場 か ら,組 織体 内 部 の あ らゆ る デー タ

を,有 機 的 ない しはi－元 的 に集 中結 合 させる こ とに よっ て,経 営 管理 の 効果 的 な達 成 を はか ろ う

とする と ころ にあ る。 そ の意味 で,た とえ ば個 別 企業 の立場 か らみた場 合,か な らず しも経営 全

般 を対 象 とする必 要 は な く,生 産,販 売,技 術,人 事,財 務 とい った経営 諸 機 能 の観点 か ら考 え

る こと も可 能 であ る。生 産 の トー タ ル シス テ ム,あ るいは,販 売 の トー タ ル ・シス テ ム と呼 ば れ

る もの がそ れ であ る。

これ に対 してMISは,よ り広 い立 場 か ら情 報処 理 とい う問題 を取扱 ってい る 点 に特長 があ る。

す な わちMISは,経 営 管理 全般 に つい ての情 報 の効率 的 な活 用 とい うこ とを主 要 な命 題 と して

お り,そ の 意味 では,む しろ コ ン ピュー タの活 用 は 不可欠 とい え る。 そ して この場 合,経 営 の階

層 的 側面(す なお ち経営 層,管 理層,作 業 層)か らする とこ ろの,フ ァイル志 向(f"eori-

ented)的 な活用 が期 待 され る とみ るべ きで あ る。 この よ うな見地 か ら,MISに つい てあえ

て ひ とつ の定義 を と ころみ るな らば,つ ぎの よ うにい うこと がで きる。 「MISは,経 営 者,管

理 者 に対 して,適 時,適 切 に,ま た適 所 にお い て必 要 な情 報 が提 供で き る。 コ ン ピュー タを 中心

と した総 合 的 な情報 処 理 の シ ス テ ムであ る。適 切 とは情 報 の内 容 が必要 十分 で利 用 しやす い こと。

適時 とは,タ イム リー に 出せ る こ と。 適 所 とは,必 要 と する と ころ には どこ にで もとい うこと で

あ る」

●

)－

e.NISとPPBS

－ 方 ,MISと の 関連 におい て,国 家 的 な立場 か ら,最 近 はNIS(NationalInforma-

tionSystem)な る考 え が一 部 に具体的 に論 議 され る よ うに な って き だ。NISは 一般 につ ぎ

の よ うに定義 され てい る。 「個 々の 企業 や官庁 の 情報処 理 シ ステ ムの枠 を こえ て,他 の シ ステ ム

との有機 的 な関連 に おい て発展 を はか る こ とが 必 要 な シス テ ムをい う」,も ち ろ ん,問 題 の性格

か らい っ て,こ う した論議 を具体 化 す るには ま だ まだ相 当長 期 間 を有 す る もの と思 わ れ る し,問

題 の把握 も,ま だま だ概 念規 定 の域 を出 る まで には 至 っ ていな い。

オ

β
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また,MISに 比較 的 隣接 した概 念 に,PPBS(PIanningProgramingBudgeting

System)が あ る。PPBSは,1961年 に誕 生 しTL:アメ リカのケ ネ デ ィ政 権 の 国防長 官 に任 命

され た マ クナ マ ラ(R.S.'McNamara)が,軍 事 計 画 と国防 予算 の 編成 に適 用 した 管理 手 法 で

あ り,わ が国 では 一般 に㌧ 「基 本 計 画,任 務 別計 画,予 算 編成 シス テム」,'あ る いは,「 三 軍 別

計 画,任 務別 計 画,予 算 編成方 式」 な どと訳 され てい る。 また,一 口に 「マ クナ マ ラ方 式 」,「費

用対効果 比理 論」 ・ あるい は た んに,「 任務 別計 画」 の名 で呼 ば れ る こ と も多 い。 ア メ リカでは ,

その後1965年 以 降 ジョンソ ン大 統領 が全 行 政部 門 に適 用 を 指示 す るな ど して,国 際 的 に も有 名

にな っlc。PPBSは,そ もそ もPlanningの 段 階 に おい て,組 織 体 の任 務 に関 す る基 本 目標 と

代替案 を 設定 し,こ れ を遂 行 す る ため に必要 な人 ・物 ・金 の諸 要 素 につ い ての所 要量 を検討 する

こ とから始 める。 さ らにProgramingの 段階 で一 定期 間内 の 詳細 な実 行 計 画,す な わ ち任務 別

計 画 を作成 し,費 用 と効 果 の 関連 を明確 にす る とと もに,Budgetingの 段 階 で予 算 に組 みか

え る とい うプ ロセ ス をと る もので あ る。 そ し て こ うした一 連 の過 程 に お い て,い わ ゆ る シス テム

ズ ・アナ リシス の手法 を用 い てい る点 に特 徴 が ある といえ る。 い ず れに して も,PPBSの 中心

的 な部分 をな す もの は,費 用 ・便 益 分析(Cost/benefitAnalysis)で あ り,こ う した 考

え方 や手 法 が,官 公庁 を主体 に した わが 国の組 織体 におい て も,十 分 取 り入 れ られ る余地 があ る

ことは確 か とい え る。

第9節 ビ ッ ト,パ イ 十,キ ャ ラ ク タ ー,ワ ー ド

箇,

● ビ ッ ト(bit)

ピ ッ トとは バイ ナ リー ・デ ィジ ッ ト(binarydigit=・2進 数 字)の 略 で,情 報 測定 の 単位

であ る。 われ われ は 普通10進 数 を用 い て計算 す るが,コ ン ピュー タの 内部 では,デ ー タは す べ て

2進 数に換 算 され て処 理 され る。 す なわ ち パ ンチ ・カー ドに穴 が あ るか否 か,磁 気 テー プ,あ る

い は記憶 素子(コ アな ど)が 磁 化 された か否 か に よ って,情 報 を記 憶 した り,処 理 した り,伝 達

した りす る こ とが で きる。 この場 合,パ ンチ カー ドの穴 の1つ が,1ビ ッ トに相 当 す る。 要 す る

に,1ビ 。 トあれば2つ の 状態 が表 現 で きるわ けで ある。 同様 に2ビ ッ トあ れば4つ の状 態 を示

す ことが で きる。 こ のた め,ビ 。 トを イエ ス ・ノー の単 位 と も呼 んでい る。 数学 的 には2を 底 と

する 対 数(す なわ ち2進 数)で 示 す 。 た とえ ば,1ビ ッ トは1092=1(小 数以 下 は切 捨 てて整

数の み を とる),2ビ ッ トは1094-2と な る。

.ノぐイ ト(byte)
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バ イ トは2進 数 の ケ タの 長 さ の単位 で,8ビ ッ トが1バ イ トに相 当す る。最 近 の コン ピュー タ

の多 くは,記 憶 の単 位 をバ イ トで表 わす ものが 多 い。 これ は 記憶 の 単位 を2単 位 で区切 る こと

が で きるの で,回 路 の設 計 に便 利 だか らで あ る。1バ イ トあれ ば,28=256と な り,256通

りの状態 を表 現 で きる。 バ イ ト単 位 の コン ピュ

r_ニ エ__一 ・をバイ ・… ン・い う・(記 熔 宣 示

● ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ すKBはKiioByteの 略 で,1,000バ イ ト

lt。 ト の意)バ ・ ・嚇 ・・,・BMの36… 一 ズ

(1964・ 年 に 発 表)で,は じめ て採 用 されfe。 そ

れ 以 前 ま で は,キ ャ ラク タ ー や ワー ド(後 述)が 主 流 を 成 して い た が,そ れ ら に 比 べ て,た とえ

ば 数 字 はY2バ イ ト(ha1'fbyte)で 表 現 で き る な ど,利 点 が 多 い 。

・キ ャ ラ ク タ ー(character)

キ ャ ラ ク タ ー は,も と も と文 字 や 桁 と い う意 味 で あ り,6ビ ッ トで1キ ャ ラ ク タ ー を 構 成 す る 。

す な わ ち6ビ ッ トあ れ ば ・26=64と な り,64通 りの 文 字 や 記 号 を 表 現 で き る 。 しfCが っ て,

英 数 字 と い くつ か の 特 殊 符 号(※ や ピ リオ ッ ドな ど)程 度 で あ れ ば,6ビ 。 トあ れ ば 十 分 表 現 で

き る 。,記 憶 の単 位 が キ ャ ラ ク タ ー に な っ て い る コ ン ピ ュ ー タ を,キ ャ ラ ク ター ・マ シ ン と 呼 ぶ。

・ワ ー ド(word)

一 般 に コ ン ピ ュー タ は,"語"と い う枠 の 範 囲 内 で,数 値 や 命 令 を 取 扱 う。1語 が何 ビ 。 トで

構 成 され る か は,tiン ピ ュ一 夕 の 機 種 に よ っ て 異 な り,16ビ ッ ト,32ビ ッ ト,36ビ ッ トな どさ ま

ざ ま で あ る 。 た と え ば バ イ ト ・マ シ ン で は.4バ イ ト(32ビ ッ ト)で1語 を 構 成 す る もの が 多 い 。

技 術 計 算 向 き の コ ン ピ ュ ー タ は 取 扱 う数 値 の ケ タ が 大 きい た め,小 数 点 の 位 置 を 固 定 しな い で 使

用 す る こ とが 多 い。 す な わ ち,浮 動 小 数 点(f.loatingpoint)と い うth{TL:ち で 数 値 を 表 現 す

る た め,一 般 に 語 長 の 長 い ワー ド ・マ シ ン が 多 い 。

輻
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第6章 コ ンピ ュータ 利用 の た め の関 連 知 識

第1節 経営科学 の重要性

,

迫

a.経 営科 学の 意 味 と範 囲

コン ピュー タ の活 用 が進 展 す るに つれ,「 経 営 科学」,あ るいは,「 マネ ジ メ ン ト ・サ イ エン

ス」 と呼 ば れ る概 念 や技 法 の活 用 が活発 にな って きた
。

経 営科学 に つい て は,広 狭 さ ま ざまな解釈 や見解 が存 在 し,範 囲 や領 域 もか な らず し も定 か で

ない。 した が っ て,明 確 な定 義 づ け をする ことは 困難 で あ る が,ひ と まず こ こでは や や狭 い 意味

に解 釈 して,つ ぎの よ うに定 義 して お く。 「経 営科 学 とは,科 学 的 な方法,と くに数学 や統計 学

の考 えか た,あ るい は そ の知 識 ・技 法 を,経 営 に お ける問 題解 決 のた め に応 用す る こ とをい う」

した が って,こ こで 対 象 とす る 問題 は,意 思 決定 に際 して,あ らか じめ プ ログ ラム化 でき る もの

が中心 とい える。

経 営 科学,な い しは,マ ネ ジメン ト ・サ イエ ンス に類 似 した概念 と しては,こ の ほか にOR

(OperationsReserch)が あげ られ る。ORも 定 義 すれ ば,経 営 科学 とほ ぼ同 じ内容 にな

るが,対 象 と す る領 域 が それ ぞれ若 干異 なる。 す なわ ち経営 科 学は,文 字通 り組織 体 の経 営 に関

連 しTC問 題 解決 が中心 的 課 題 であ る が,ORは 対 象 とす る範 囲 や領域 が よ り巾広 く一般 的 で あ り,

社会 全般 の さま ざまな問 題 の解決 に,広 く活 用 され てい ると ころ に特 徴 があ る 。 そ もそ もORは ,

第2次 大 戦 中 に イ ギ リスで,次 い で ア メ リカにお い て.軍 の みな らず,産 業 界 や経済 界,あ るい

は,大 学 や各 種 の研 究 所 に おい て活 用 斜 まか られ,発 展 をみ て いる。

国際化時代を迎え.有 為転変する国際環境は,一 段と厳 しさを加え,意 思決定はますます重要

性 を増 しつ つ ある。 こ うした情勢 下 にあ って,経 営 者,管 理者 は,経 営 科 学 に つい ての 認 識 と理

解 を深 め・ 適切 な活 用 をは か る こと によ って,よ り有効 な意 思決定 をは か るべ きとい える。

b.経 営 科 学 と コ ン ピュー タ

経 営科 学 も,ORも,と もに それ を実行 す る過程 に おい て は,コ ン ピュー タ を使 った 方 が効 果

的 で ある。 この こと は 逆の 見方 をすれ ぱ,経 営 科学 も,ORも,い ずれ も コン ピュー タ を活 用 す

る こ とに よ っては じめ て,現 実 の問題 と して実 用 化 が可 能 にな った とい え る。 すな わ ち,経 営科

学 も,ORも,問 題解決 に際 しては 数学 的 な モ デル を用 い,解 を求 め,か つ これ を評 価 す る とい
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う プ ロ セ ス を 必 要 と す る 。 そ し て こ の 解 を 求 め る段 階 で,コ ン ピュ ー タ が威 力 を 発 揮 す る。 した

が っ て,コ ン ピ ュー タ が実 用 化 さ れ る よ うに な っ て か ら は,少 な く と も解 析 と い う問 題 に つ い て

は,そ れ ほ ど気 をつ か う必 要 は な くな っ た 。 した が っ て,こ れ ら の 技 法 を応 用 した プ ロ ジ ェ ク ト

も,ネ ック と され た"計 算"部 分 が 短 縮 され る こ と に よ っ て,全 体 の工 数 も 大 幅 に 短 縮 され,よ

り実 用 性 が 高 ま っ た と い え る 。

以 上 述 べ て きた よ うに,経 営 科 学 と コ ン ピ ュ ー タ は,今 日 で は 密 接 不 可 分 の 関 係 に あ る。 そ し

て コ ン ピ ュー タ を よ り使 い よい もの とす る た め に,専 用 の 言 語 や,各 種 の 既 制 プ ログ ラ ム(ア プ

リケ ー シ ョ ン ・パ ッ ケー ジ=applicationpackage,あ る い は ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ログ ラ

ム ーapplicationprogramな ど と 呼 ば れ る も の)が 数 多 く開 発 され,実 用 に 供 せ られ て い る。

た と え ば,専 用 の言 語 と して は,シ ミュ レー シ ョン に適 した 「シ ミュ レ ー シ ョ ン言 語 」 が あ り,

な か で もDYNAMOやGPSS,あ る い はSIMSCRIPTやGASP(い ず れ も 注 参 照)

な ど が 比 較 的 よ く知 ら れ て い る 。

旬 ①D㎜0(DYNAmicMOdels)et、 マ サ チ 。一 セ ッ ツ エ 科 大 学 のF。rrester

教 授 が 開 発 した も の で ・ 差 分 方 程 式 を も とに し てIndustrialDymamicsを 解

くた め の も の

②GPSS(Ge'ne'ralpurposeSyst「emSimulat。r)は,IBMのG。rd。n

博 士 が 開 発 し た も の で,待 合 せ の シ ミ ュ レー シ ョン に 適 して い る。

③SIMSCRIPT(SIMulati・nSCRIPTor)はRANDCorp.で 開 発 した 離 散

系 の 事 象 につ い て の 言 語。

④GASP(Gene・alp・ ・p・ ・』Sim・1・t・nP・ 。9,am)は,SIMSCRIPT型

の シ ミュ レ ー シ ョン 言 語 へ

々

予'

第2節 主要 な経営科学技 法 とそ の応用

a・ リニ ア ・プロ グ ラ ミ ング(LP)

リニア ・プ ログ ラ ミン グ(LinearProgra㎜ing臓 わ が国で は線 型 調 法 と訳 され て

い る。 ここで い う線 型 とは一 次式 の こ とで,問 題 を一 次式 の 形 に お きか え て処 理 す る方法 をい う。

す な わち,一 次 式 の不等 式 で示 した 制約 条件 の も とに,目 的 関 数 を最 大 また は最 小 に す る値 を 求

め,最 適値 を得 よ うとす る もの であ る。 い うなれ ば,1、Pは 解 式 に よる技 法 で あ り,資 源 の最適

配分 を決 め るの に適 して い る。 したが って,た とえば 生産 計画 の最 適 化,原 料 等 の最 適 配 合,在

庫 や輸 送 手段 の最 適 化 な どの 問 題解 決 に利 用 で きる。

有

'
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このほ か・ 類似 の もの に・ 二 次 式の 問題 を扱 うQp(QuadraticProgramming==二 次 計

鹸)や,時 間 の要 素 を加 味 した 問題 を解 決 す る場 合 に用L・るDP(Dynami・Progra㎜ing

－動 的計 画法)な どが知 られ てい る
。

、直
,

b・ シ ミ ュ レ ー シ ョ ン

シ ミュレー ショ ンは,実 際 の現 象 と性質 や関係 が類 似 した モ デル を作 成 し.こ れ に よ って実験

を行 な った り,結 果 を推定 す る 方法 をい う。 すなわ ち,モ デル による実 験 結果 か ら,問 題 解 決 の

糸 口を見 つけ よ うとする わ けで,一 口 に ・実 験 に よる技 法"と い うことが で きる。 シ ミュ レ_シ

ョンには,物 的 モ デ ルに よる もの,数 式 モ デルに よ る もの
,あ るい は,言 語 モデル に よ る ものな

ど さまざ まあ るが,こ こでは コン ピュー タ処 理 に もっ と も関 係 の深い,数 式 モ デル に よる シ ミュ

レー シ ョンに つい て言 及 す る。

① モ ンテ カル ロ法 モ ンテ カル ロ法(MonteCarloMethod)は,確 率論 に おけ る無 作

意の概念 を利 用 し 問題 を解 決 しよ うとす る もので,あ た か も"モ ン テ カル ロ"に お い て,ル ー

レ ッ トに賭 け るのに 似 てい る とこ ろか らこの名 が あ る
。 た だ し,コ ン ピュー タに よる場 合 は,ル

ー レ 。 トの代 りに
.・ 乱 数"を 使 う点 に特長 があ る。 モ ン テ カル ロ法は シ ミュレー シ ョンの 典形

といわ れ てお り・ 商 品 の仕 入量 の決 定 の よ うな・不 確定 の 要素 が強い 問題 解 決 に適 してい る
。

② 待 ち行 列の理 論 待 ち行 列 は 説 明す る まで もな く,駅 や 劇場,あ る いは銀 行 な どの窓 口の

数 と,そ こ を訪れ る人 間 の 数 との関係 を解 析 し,両 者 の 待 ち時 間 を最 小 にす るた め の解 を求 め る

技法 で あ る。 適 用分 野 も・ 生産 か ら販 売・ あ るい は交 通,運 輸 な ど,き わめ て広 い領 域 に わた っ

てい る。

c.ネ ッ トワ ー ク 技 法

ネ ・ ト ワー ク技 法 と し て は ・PERT(P・ ・g・amE
.valu・ti・ ・andRevi,wTech-

nique)やCPM(CriticalPathMethod)が よ く知 ら れ 層てい る
。

PERTは,一 般 に 作 業 的 な 計 画 の 管 理 ・運 営 に 用 い ら れ る 技 法 で ,目 的 は そ こ で 費 さ れ る 時

間 とコス トな どを 最 小 に し よ うとする ところ にあ る。,し た が っ て,ピ ル や 船 舶 な ど の 建 造 物 の 計 画 を

コ ン ト ロー ル す る の に 役 立 つ。 そ の場 合 ,ア ロー ・ダ イ ヤ グ ラ ム を書 く の が 普 通 で あ る 。PERT

は,1958年 に ア メ リカ の ポ ラ リス 潜 水 艦 の 開 発 に 際 して 用 い られ た の が 始 ま り とい わ れ て い る
。

CPMも 基 本 的 に はPERTと 同 じ性 質 の もの で あ り,PERTと 同 じ 頃 に デ ュ ポ ン(Du

Pont)社 で 開 発 さ れTe。
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d.多 変 量解析

多 変量 解 析 は,2つ 以上 の も のの 関係 に つい て,回 帰 分析 と相関 分析 の両方 を,同 時 に行 な う

た めの 技法 であ る。 そのほ か,因 子 分析,主 成 分 分析,判 別分 析,分 散 分析,共 分 散分 析,あ る
ト

い は集 落 分析 な どの方 法 も厳 密に は 含 まれ る。 た と えば,情 報 の洪 水 といわれ る 中か ら,真 に必

要 とする もの を選 別 した り,分 散 状 況 を調 べ た りす るの に適 してい る。

々

》

レ
.

.
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第7章 コ ン ピ ュー タ シス テ ム利 用に 関す る知 識

第1節 中 .小規 模 企 業vak・ け る コン ピュー タ ・シス テ ム の 利 用 形 態

芦

・岐

阜

a各 種 利 用形 態 とそ の特 徴

一 般 に中 小規 模 企業 が コ ンピュ ー タを利 用す る方法 は実 に さ まざ まな形 態 が考 え られ る
,最 も

基 本 的 な方 法 と しては,単 独 で 自社 内に設 置す る方 法 であ るが ,後 述す る ごと くこの場 合 に もコ

ン ピュ ータ を買 い と るだ け がす べ てでは な く,現 在 では む しろ コン ピュ ー タ を レンタル す る ほ う

が 一般 化 してい る。

この よ うに 中小 規 模 企業 に おい て も,資 金 的 に余裕 があ って人 材の 確保 がで きれば
,ど んな 小

型 コン ピュー タ で も 自社 導 入 に こ した こ とは ない。 コ ン ピュー タを 自社導 入 す るため には,い ろ

い ろ条件 の 整 備 が必要 であ る。 例 えば コン ピュー タ シス テ ム を導入 す るた め には 社 内業務 は で き

る だけ簡 素 化 し,標 準 化 しな ければ な らな いな どコ ン ピュ ータ 導入以 前の 問題 と して経 営 合 理化

に欠 かせ な い もの であ る。 その 他 人材 育成 な ど近代 化 につ な が る諸 問題 の 解決 が 前提条 件 と して

存 在 し,そ れ だけ に裏 を か えせぽ,コ ン ピュ ータ を 自社導 入 ず る とい うこ とは ,業 務 合 理 化促 進

え の起 爆 剤の 効果 も期 待 で き る。

しか しなが ら,要 員 確保 の むつ か しさあ るいは 導入 準備 の諸 費用 や 一 時的 に 支出 しな け れぱ な

らない 投 資額は 少 な くな い。 また コン ピュ ータ導 入 にかか る投 資効 果 は
,に わか に期 待 す る こ と

は で きない,あ るいは 不 成功 に終 るか も しれ ない 危 険な ど阻 害要因 が かな り存在 す る
。

この よ うな事 情 にあ る とき ,外 部 の 独立 した一般 計 算 セ ンタ ー に コン ピュ ー タ業務 を委 託 す る

の も一 法 で あ る。 この 場 合 におい て も一般計 算 セ ン ター に コ ン ピュ ー タ処 理 を委 託す るほか
,同

業 種 あ るいは 同 一地 域 業 者が 協 力 して共 同 計算 セ ンタ を設 立 し,コ ン ピュ ー タ を共 同 で利 用 す る

こ とも効果 的 な 方法 で あ る。

さらに コン ピュ ータ だけ の 利用 にと どめず 通信 回線 との併 用 に よる
,デ ータ通 信 の活 用 が 望 ま

れ る と ころで あ る。最 も基 本 的な デ ー タ通 信 は,自 営 デー タ通 信 であ り,こ こでは,自 社 の コ ン

ピュー タ に電 々公 社 の通 信 回路 を 接続 す る方法 が とられ る
。 そ の ほか 電 々公 社が コン ピュ ータ シ

ス テ ム を用 意 してサ ー ビス を提供 す る方法 で あ り
,昭 和46年9月 か ら東 京,大 阪な どの地 区 に

おい て開 始 され るも ので
,

① 電 話計 算 サ ー ビス

② 販 売 ・在 庫管 理サ ー ビス

一41一



③ 科 学技 術 計算 サ ー ビス な どが あ る。

以 上 述 べ て きた ご と く,自 社単 独 導入,一 般計 算 セ ンタ利用,共 同計 算 セ ン タ利用,デ ー タ通

信 利用 の 各場 合 につい て の 長 所,短 所 につ いて 例 記す ると以下 の とお りで あ る。'

① 自社単 独 導入 の場 合

(D資 金 繰 り面 の長 短

(短 所)

1.資 金 に制 限 が あ って 高性 能 の機 種 を設置 で きない 。

2.資 金繰 りが困 難 で あ る。

(ii)費 用 面 の長短

(短 所)・

1.全 部 の 費用 を 自社 で負 担 しな けれ ば な らない 。

⑩ 適用 業務 面 の長 短

(長 所)

1.稼 動 時間 を フル に使用 で き る。

2.適 材 適所 に機 械 を使用 で き る。

(短 所)

1.業 務 を 自由 に機 械 化す るだ け の高 性能 な機 種 が そ ろえ られ な い。

2.機 械化 前 の 業務 の標 準化 が十 分 で な く,効 果 的 に機械 を使 用す る こ とが で きな い。

3.業 務 量 が十 分 でな く,稼 動 率 を上 げ る ことが むず か しい 。 した が って コス ト/タ イ

ムが高 くつ く。

勅 要 員 面の 長短

(短 所)

1.機 械 室要 員 を そ ろえね ば な らな い。

2.中 小 企業 では 有 能 な 要員 の 獲得 が むず か しい

② 一般計 算 セ ン ター利 用 の場 合

(i)資 金 繰 り面の 長短

(長 所)

1.機 械 に対 す る投 資が必 要 な い。

2.高 性能(精 巧性,迅 速 性,大 量 処理 性)の 機 械 を利 用 で き る。

⑯ 費 用 面の 長短
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・寸賢

W

、

(短 所)

Lセ ンタ ーが コマー シャ ル ベー ス で受託 処 理 を行 な うので
,利 用 料 率が か な り高い 。

適用 業務 面の 長短

(長 所)

1.広 範 囲の業 務 処理 が 可能 であ る。

2・ シス テ ム設計 や プ ログ ラ ミン グを必 要 と しな い。

(短 所)

1.機 械 化 前 の コ ンサル テ ィ ングや標 準化 が で きない
。

⑩ 要員 面 の長 短

(長 所)

1.高 度 に洗 練 され た要 員が い る。

⑰ その 他の 長短

(長 所)

1.コ ン ピュ ー タ導 入準 備 を必 要 とせ ず す みや か に機 械 を利 用 で き る
。

2.単 独 利 用 企業 で も作 業 の ピー ク時 に,一 般計 算 セ ンター を利 用す る ことに よ
って,

ネ ック をカ バ ーで き る。

(短 所)

1.機 密 の保 持 をは か る必 要 があ る。

2教 育機 関 でな い か ら,顧 客側 の人 材 の育成 には あ ま り考慮 をは ら っ て くれな い
。

③ 共 同計 算 セ ンタ ー利 用 の場合

(i)資 金繰 り面 の 長短

(長 所)

1.初 期 費用 に対 す る1企 業 の分担 金 が少 な くて よい(資 金 を集 め やす い)
。

2.高 性 能 の機 械 を 設置 で きる。

(ii)費 用 面 の長 所

(長 所)

L'経 常 的な 固定 費(人 件 葛 レン タル 料)の 負 担 が軽 くて すむ
。

2.稼 働率 の 向上 に よ って 時 間当 りの 費用 を削減 で き る
。

3.利 潤 を 目的 と しな い の ℃ 利 用 料 率は 一般 計 算 セン ターの2分 の1な い し3分 の1

で すむ 。
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⑩ 適用 業務 面 の長 所

(長 所)

1.パ タ ー ン化 につ い て,セ ン ターSEと 企 業経 営 者 の考 え 方 にギ ャ ップがあ る。

⑩ 要 員 名の 長短

(長 所)

1。 高度 の 専任 要員 お よび コ ンサル タ ン トが現 状 把握 →標 準化→ シ ステ ム設計→ プ ログ

ラ ミング→ フォ ロー ア ップ に至 るまで一 貫 して コ ンサ ル タ ン トに当 た る。

(短 所)-

1.各 社 の営 業 内容 につい て 十分 知 っていな い。

へ1)そ の 他 の 長短 、

(長 所)

1、 大 企業 な み の管 理 や技 術機 能 を発 揮 で き る。

2.共 同 利用 場 を トラ イアル の意 味 で利 用 し十分 検 討 の後,ス ム ース に単 独利 用 に踏 み

切 れ る。

3.作 業 の均 一化 を 図 るた ら 外部 の 業務 をコ マー シ ャ ル ペ ー ス で受託Lそ の利 潤

を セ ンタ ー費用 に還元 で きる。

(短 所).

1.機 密 の保 持 を図 る必要 が ある 。

2.作 業 ピー クが年 度 末 や月 末 に集 中 し残 高 が増 え る。

④ デ ー タ通 信利 用 の場 合

(i)資 金繰 り面の 長短

(長 所)

1.利 用 当 初 に必 要 とす る初年 度 負担 額 が 少 な くて すむ。

2.き わめ て高 性 能 の機 械 を利 用で き る。

(ii)費 用面 の長 短

(長 所)

1.料 金 算定 の基 礎 とな る コス トが,設 備等 の 集 中,共 同 に よる コ ス トの 軽減 に よ り低

く押 え られ る。

⑩ 適用 業務 の長 短

(短 所)
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1.利 用 地 区 が東 京 等 に限定 され てい る。

2.利 用業務が電話計算と販売 ・在庫管理 ・科学技術計算に限定されている。

(長 所)

1.上 記2.の 欠 点 は,専 用 デー タ通 信 を利用 す る こ とに よって解 決 で き る。

秘 要員 面 の 長短

(長 所)

1.電 電 公社 の専 門家 が業 務 分析 を行な い,シ ス テ ム設計 まで代 行 して くれ るの で,企

業 内 に特別 の専 門家 を必 要 と しない 。

(V)そ の他 の 長短

(長 所)

1.秘 密 の保 護 には,特 に厳 重な 管理 体制 が と られ てい る。

2.主 要 な装 置 は すべ て二 重化 され,不 時 の障 害 に備 えて 万全 の対 策 が講 ぜ られ て い る

b計 算 セ ンタ ー利用

コン ピュ ー タ を 自社 で もたな い で外部 の 計算 セン ター を利 用 す るケ ース も多 い。

外部 の計 算 セ ンタ ーには 一 般 の受 託計 算 セ ン ター,大 企 業 の計 算機 部 門 が独立 した セ ンタ ー や

企 業系 列の計 算 セ ン ター,コ ン ピュ ー タメ ー カが経 営 す る計 算 セ ンターな どが あ る。

受託 計 算 セ ンタ ーの 中 には 独立 した受 託計 算 セ ン ター と別 項 で説 明す る共 同利 用 計算 セ ンタ ー

が あ る。'

計 算 セ ン ターの利 用方 法

① コン ピュ ー タ導入 の た めの コンサ ルテ ー ショ ンを受 け る。

② データ処理を委託する

伝票 を持 ち こん で処 理一 切 を委託

紙テ ープ やパ ンチ カー ドな どの インプ ッ ト・デ ータか ら委 託

す る。

セ ンタ ー の コ ンピュ ー タ を時間借 りして 使 い,処 理 は ユ ー ザ

がす べて行 な う。(オ ー プ ン使用)

③ プ ログ ラマ ・オ ペ レー タ ・キ ーパ ンチ ャ の外 注(プ ア シ リテ イー ・サ ー ビス と もい う)

④ カ ー ドパ ンチ の委 託
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cカ ー ドパ ンチ の外注

カ ー ドパ ンチ の外 注 も利 用 方 法の 一つ であ る。

コ ンピュ ー タを 自社導 入 す ると き,デ ータ パ ンチ業 務 は労 力不 足 の事 情 があ る
.ため,シ ス テ ム

や プ ログ ラ ミング の問題 以 上 に 厄介 な こ とで あ る。

キ ーパ ンチ ャ は女 性 の仕 事 だ が,単 調 労 働 であ るこ と,女 性ば か りの集 団 にな る こ と,ま た長

く続 け てい る と健康 上悪 い 影 響 があ るな どい ろい ろ の事 情 で敬遠 され が ちな職 場 で あ る。 その上

最近 は 結 婚年 令 が早 くな った た め就 労期 間 が短 か くな った。 教 育 して養 成 して もす ぐに退職 され

て し ま う。 いつ や め られ るか わか らない か らい つ も員数 を 多め に確保 してお く。 中小 企 業 で コン

ピュ ー タ を導入 す る とき単 独 にパ ンチ セ ン ター を も った と して も,パ ンチ業 務 は 営業 活 動 の末端

業 務 だか ら仕事 の量 とタ イ ミングが き ま って ない 。

ひ まな とき と忙 が しい と きが 間断 な くあ って,労 務 管 理上 で もい ろい ろ問題 が お こ る。

そ,うしてい くら頑張 って も所 詮は パ ッ,チ処理 だか ら作 った資料 は 営業 の要 求す るタ イミン グに

合 わせ られ ない 。 頭 を切 り替 え て少 しタ イ ミング を犠牲 にす れば ま とめ て処 理 す る ことが で き人

員 の 削減 が で き る。 普 段人 員 を少な くしてお くと月 末 に ピーク が集 中 して難 渋す る。 な に やか や

あ って単 独 にパ ンチ セン タ ー を もつ こ とは 管 理 がむ つ か しい 。

そ こで カー ドパ ンチ を 外注 す る とこ ろが多 くな った 。 カー ドパ ンチ を外注 す る と き,1枚 当 り

の 見積単 価 を み る と腹 づ も り よ.り高 く感 じる。 時 間や場 所 の コス トの 考 え方 も含め て 厳密 に コス

ト讃 して いな ・・か らで あ る・ 全 ての 面 か ら収 支決 射 る と単 独 にパ ンチセ ンタ ーを もつ よ りは

るかに安 くあがる。面倒な労務管理のわずらわしさから開放されることだけでも大きなメリット

である。'

ひ 」

d共 同利用計算センター

共同利用計算センターには例えば大手企業の下請集団や親企業の指導で,共 同で計算センター

を作 り,事 務を集中して行な うために自主的に設立したものなどがある。また同業者団体が業界

のレベルアップをはかるために高度化資金の助成をうけて共同計算センターを設立する場合など

もある。

共同計算センターを分類すると次のように分けられる。

① 同じ親企業の系列企業グループ

② 親企業とその系列企業グループ

③ 資本系列ヵ桐 じ大企業と中小企業グループ

茸
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竜 、

④ 資本系列の中小企業グループ

⑤ 同じ業種の中小企業グループ

⑥ 系列関係はないが大手企業と同業の中小企業グループ

⑦ 同じ地域にある同業の中小企業グループ

⑧ 大手企業と同じ地域にある同業の中小企業グループ

⑨ 同一地域にある異なる業務の大手企業と中小企業グループ

⑩ 商業団地,工 業団地など特定地域で集団で事業を営む中小企業グル・一プ

公認会計士,税 理士,中 小企業診断上,経 営コンサルタントなどが取引先を中心にして

まとめた中小企業グループ

中小企業振興事業団の共同計算センター助成政策が昭和42年3月 に国会で承認され要件を具

備 した中小企業の同業団体が共同利用計算センターを設立しようとするときに中小企業振興事業

団と所管の都道府県から高度化資金の助成を うけられるようになった。

助成措置の概要は次の通りである。

① 貸付をうけられる業者

⑳ 事業協同組合,事 業協同小組合もしくは同連合会

◎ 商工組合もしくは同連合会

◎ 商店街振興組合もしくは同連合会

㊤ 中小企業者の共同出資による既設の会社

㊤ 中小企業の共同出資による新設の株式会社

② 貸付対象者の要件`

④ 常時一定の数以上の利用者があ り,計 算センターと利用者の間に継続的に利用することを

を話しあった契約が結ばれていること。

◎ 組合又は会社の場合は30人 以上の参加があり,8割 以上が中小企業者であること。

会社の場合は中小企業者の出資率が総額の7割 以上でなければならない
。

③ 貸付の対象になる施設

共同計算センターが設置又は取得する土地建物,電 子計算機及び付属設備

④ 融資条件

④ 投資総額に対 して65%ま で融資が うけられる。

◎ 償還期間12年 以内(2年 据置10年 均等返済)

◎ 利息2.7%以 内
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国が提唱して推進 している流通システム化のキヤンペインは錯綜する流通情報を合理的に管理

できるようにマクロ的方針を明示したものである。この考えを具体的に推進するため中小企業庁

では中小企業を対象にコンピュータ導入のための標準システムの開発を進めている。

繊維卸の流通機構の煩雑さは音に聞えており識者の関心を集めて,標 準システムの最初のケー

スとしてとりあげられた。

繊維衣料品等卸売業標準販売管理システムは日本情報処理開発センターが事業委託を受けて開

発された。共同計算センヌーの運用は事務の標準化即ち標準システムが軸になる,そ のための標

準プログラムの開発費は始めの投資の中で相当のウエイトを占め負担が重い。そうい うわけで国

が推進している標準システムとプログラミングの面でセンター側の負担を軽減しようとするもの

である。共同計算センターは運用面からも助成を受けられるようになったp

繊維卸商の団体である東京織物卸商業組合が母体になって設立された東京繊維情報センターは

この標準システムをもとにして会員メンバーの実情にあわせた実際的システムの運用にあたって

いる。

中小企業が手軽に利用できるようになった共同利用計算センターは各方面から関心を寄せられ

ている。

最近の合理化気運に支えられ標準化が進むと共に中小企業のコンピュータ共同利用は各地で盛

んに行なわれている。

々

十

e加 入 デ ー タ通信

日本電 信電 話公 社 では 昭和45年9月 か ら加入 デ ー タ通 信サ ーービス の業務 を東 京,大 阪 な どの

大 都 市 を 中心 に始 め た。

加 入 デ ータ 通信 サ ー ビス は 電話 加入 者 の 宅内 装置 と公社 が中央 に もつ 超大 型 コン ピュ ー タ とを

通信 線 を通 じて結 んだ オ ン ラ イン ・リア ルタ イム処 理 であ る。

不特 定 多数 の利 用者 が,い つ で も待 たず に利 用 で き る よ うコ ン ピュ ー タの 内部処 理 は単 純 処 理

でな く,一 度 に数件 の処理 が 同 時 にで き る よ うにな っ てい る。 これ か らの コン ピュ ー タの本 命 と

され てい る タ イム シェア リング(時 分 割)シ ス テ ム で あ る。

内容は 販 売在 庫 管理 サ ー ビス(DRESS)と 電話 計 算 サ ー ビス(DIALS)と 科 学 技術 計

算 サ ー ビス(DEMOS)の 三 種 類 のサ ー ビス があ る。

な か で も特 に事 業経 営 に関 係 があ るのは 販売 在 庫管 理サ ー ビス であ る。

中小 企業 が コン ピュ ー タ を導入 す るこ とは 人 材の 面,資 金 の面 で 簡単 には で きな い。

方

一48一



ザ 層

A

販売在 庫サ ー ビスは 次 の よ うな点 でコ ン ピュ ータ 導入 を よ り しや す くした もの であ る。

① 加 入デ ー タ通 信サ ー ビスは 面倒 な シス テ ム設計 やプ ・グ ラ ミングな どは 公 社が して くれ る

か ら,こ のサ ー ビス を利用 す るユ ーザ は プ ログ ラマな どを置 く必 要が ない。

コ ン ピュ ー タを 自社 導入 す る時 の よ うに
,技 術者 を 専 従 させて お く必 要 が な くな る。

② コン ピュ ータは 日 進月 歩で,大 規 模,高 性 自室化 してい る。 また事 業会 社 の規 模 も現状 で と

ど ま ってい る こ とは あ りえない か ら, .通 常の場 合 導 入 当 初か ら容量 ア ップ～'設 備 の更 新 を考

え てお か なけ れ ばな らな い。

この サ ー ビス を利 用す れ ば,そ うした 設備 にか か るわ ず らわ しさは一 切 ない 。

③ デュ プ レ ック ス構成 にな ってい で,同 じ容 量 の コ ン ピュ ータが2台 設 置 きれて い る。 通 常

のサ ー ビス は オ ン ラ イン リアル タ イムの即 時処 理 で,1台 が 専用に 使わ れ,他 の1台 は 控 え

であ る。

故 障 の と きは す ぐ切 換 え られ るか ら,ど んな とき セ も故 障 で即 時処理 サ ー ビスが ス トップ し

て し ま うよ うな こ とは な い。

控 の コ ン ピュ ー タは 請 求書 や統 計 資料 作 成の バ ッチ処 理 に使 われ る

④ ユ ー ザの 社 内 にお かれ た デー タ交 換 の宅 内装 置 の 中 に識 別番号(1・Dコ ー ド)が 組 み込

まれ てい る。 ユ ーザ が登 録 した特 定符 号(パ ス ワ ー ド)を デー タ と一諾 に送 って,つ きあ わ

せ が 済 ん だ ら処 理 が行 な われ る。

こ うして機 密 保 持 で きる よ うに してあ る』

⑤ この サー ビスぱ 毎 日午 前8時 か ら 夜間et午 后8時 まで行 なわ れてい る。

この サ ー ビス を受 け るた めの 費用 は どれ だ けか か るか 。

i)は じめ に加 入す る と きの負 担

は じめ て この サ ー ビス を受 け よ うとす る ときは,電 話 加 入 と同 じで債 券 の 引 き受 けが あ る。

債 券引 受 額は 社 内 に と りつけ る宅 内装 置 の 種類 に よ って異 な り,以 下 の 通 りで あ る。

100A型 デ ータ 宅 内装 置(1台 に つ き)110万 円

200B型240万 円

200C型350万 円

100型 と200型 とでは デ ー タ 伝送 速度 が異 る(100型 は 毎秒100ビ ッ ト,200型

は200ビ ッ ト単 位)の とプ リンタの 印 字速度 が100型 は 若干 劣 る こ とな どが ちが う。

20'OC型 は キ ーボ ー ドか ら イン プ ッ トされ た デ ー タが セン ターの コ ンビ4一 タ に正 し く

伝 えられ る よ うに,電 気信号 で エ ラ ーを検 出 し,正 しい デ ータ だけ がセ ンタ ーに 伝送 され る
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よ うにな ってい る高 性能機 で あ る。

、 その 外 に取 付料 実質 負担 があ る。

iD使 用料 は どれ だけか か るか

イ.定 額 使 用料

宅 内装 置1台 につ き毎月 定 額 で次 の よ うに使 用 料 がか か る。

100A型 デ ータ 宅 内装置27,000円

200B型58,000円

200C型84000円

その 外 セ ンタ ーの コン ピュ ー タに登 録 す る商 品 や取 引先 のデ ータ が記 憶 装置 を 占有 す る

た め そ の使 用料 が10万 字 ご とに毎 月4,200円 かか る。

ロ.セ ンタ ーの コ ン ピュ ータ使 用料

セ ンタ ー のコ ン ピュ ー タ使 用料は 利 用 の た び ごと に次の よ うに計 算 され る。

電 話 の度 数 料 にあた る。

ili)伝 票1枚 ごと に基 本料 と して10円

iy)伝 票 の 内容は1ケ 月 通算 して 行数 で計 算す る。100行 単 位 で150円 の 倍 数。

、V)取 引先 や 商 品 につい て セ ンタ ー の記憶 装置 の 内容 を変 えた い ときは 内容 変 更1.5件 ご

とに10円 で あ る。

この サ ー ビス が一 般的 に 適用 され る業 務は 営 業活 動 に お け る売 上,仕 入,入 出庫 業務 な どが

あ り,伝 票 発行 か ら請求 書 や商 品 別,取 引先 別な どのい ろい ろの 管理 資料 の 作成 な どで た と

えば 次の よ うな サー ビス が うけ られ る。

宅内 装置 で売上 伝 票 を作 る と き,セ ン ター の コン ピュ ータに登 録 してお い た商 品 や取 引 先 な

どの コー ド番 号 を うち こめ ば,セ ン ター の コ ン ピュ ー タは コー ド番 号 に相 当す る商 品 や取 引先

のデ ータ を さが し,在 庫 の 有無,取 引先 の信 用 度チ ェ ック を行 な って正 しい 内容 で 伝票 を作 る
。

チ ェ ック 結果 が不 調だ った ら,そ の と きの 不 備 の 内容 を プ リン トして伝 票 を作 成 しな い。 こ

うして その 都度 台 帳 をつ け て,一 覧 で チ ェ ック した り,現 物 を当 って 出荷 してい た これ まで の

仕事 は完 全 に コン ピュ ータ に吸 収 され る。

そ の上 コ ン ピュー タ に商 品 ご との基 準在 庫 量 を 覚え させて おけ ば,コ ン ピュー タ が 発注点 を

さが しあて た ときは 自動的 に注 文書 作成 もで き る。 以上 は 販売 業務 の 内容 で サ ー ビス の内容 を

紹 介 した もの だが,郊 外 の流 通 倉 庫間 または 工場 の資材 管理 な ど これ か ら利用 範 囲 が広 が る と

思 う。
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日本電 信電 話 公 社 では,70年9月 に,電 話や テ レ ックス等 の公衆 通 信 回線 を利 用 した,① 「

、販 売在 庫 管理 サ ー ビス 」(DRESS),② 「電 話計 算サ ー ビス 」(DIALS),お よび ③

「科学 技 術計 算 サ ー ビス 」(DEMOS)を,試 行 役務 の か たち で提供 す る こ とと し
,郵 政大 臣

の認可 を得 て,逐 次実 施 に踏 み切 った。

① 「販売 在 庫管 理 サ ー ビス」(DRESS)

ユー ザ側 に 設置 され た 端 末機(デ ー タ宅 内装 置)と 公社 の大 型 コ ン ピュ ー タを通 信 回線 で結

び,売 上 げ,仕 入れ,入 出 庫等 の 情報 を端 末機 か ら入 力 して,各 種 の 台帳(プ ア イル)を ア ッ

プデ ー トす る と と もに,各 種 の 伝票 類 や 日報
,月 報等 の 管理 資料 を 自動 的 に作 成 す る シス テ

ム であ る。

② 「電 話計 算サ ー ビス」(DIALS)

通常 一般 の 電 話 に利用 して い る押 しボタ ンダ イヤ ル電話 機(プ ッシュ ホ ン)か ら,公 社 の電

話計 算 セ ン ター を呼 び 出 し,押 し ボタ ン操 作 だけ で,加 減 乗 除や 平 方根 な どの 簡単 な 計算 か ら

最 小 自乗法,分 散 分 析,数 値積 分 常 微分 方 程式 な ど,比 較 的高度 な 計 算 を リア ル タ イム で処

理 し・ 音 声で 回答 を得 るシ ステ ム であ る。

③ 「科 学技 術 計 算サ ー ビス」(DEMOS)

機 械 設 計計 算,建 築 構造 計 算,橋 梁 計算 な どの技 術計 算 や,LP(線 型 計 画法),PERT

シ ミュレ ー シ ョ ンな どの経 営 科学 計算 な ど,あ るいは
,高 度 の科 学技 術 計 算 や,デ ー タ量 の 多

い計 算 処理 を行な うシ ステ ム量 の 多い 計 算処 理 を行 な うシス テ ムで あ る。 計 算 に利用 で き るプ

ログ ラムは,公 社 が あ らか じめ準備 した ライ ブラ リ ・プ ログ ラムの ほか に
,ユ ー ザ が開 発 した

プ ログ ラム も利 用 可能 であ り,わ が国 初 の本 格的 なTSSと いわ れ てい る
。

この よ うに公 衆通 信 網 が 開放 さ れ る と,専 用回線 の利 用 は,か な り限 定 され た もの にな る と

の 見 方 も成 り立 つ。

一 方
,こ うした事 態 を迎 え て,た とえば,プ ライバ シ ーの保 護 をい か にす べ きか とい った 新

た な問 題 も,ク ロー ズ ア ップ され て きつ つ あ る。

以 上 の とお り,中 小規 模 企業 に おい て は,外 蔀計 算セ ンタ ーを活 用す る こ とが有理 な こ とが

多い。 と くに一 般 計算 セ ンタ ー を利用 す るの であ れ ば,委 託 費は 若干 割 高 とな るが 多額 な 初期

投 資 は なん ら必 要 と しな い の で 、気 軽 に利 用 で き る。

初 め て コン ピュ ー タを利 用す る場 合は 一 般計 算 セ ンタ ーを準 備的 に活 用 して,成 功 の 見通 し

が得 られ る時点 で 自社導 入 をは か る の が安全 な 策 であ る。 また 同業 者 な どの同 意 が得 られ るな
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ら,設 立 な どの手 間は か か るが 共同 計 算 センターの運 営 を考 え るこ と も,比 較的 安い 費 用 で 自社

導 入 に近 い成 果 が期 待 で きる。

々

・十

'

書
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第2節 推 進 体 制

a.管 理部 門の生 産 性 を どう して評 価す るか

コン ピュー タ導入 を成 功 させ る ために は 全社員 だれ に も コン ピ ュータ に 関心 を も三て も らわ な

けれ ばな らない 。 ま た経 営 者 をは じめ と して全 社員 が管 理 部 門の 業務 を よ く理解 し,そ の 生産性

を適 格 に評 価 で きる ように教 育 す る こ とが 必要 で あ る。

ど こで も営 業 部 門は大 事 こされ 最優 先1こ考 え られ るが,管 理部 門の 存 在 は なか なか 評価 して も

らえ ない 。

不況 の ときに 一番 先 に整 理 の対 象 に な るの は管 理 部 門で あ る。 管理 部 門 には い っ もそれ だけ 余

計lC在 籍 してい る よ う1こ思 われ てい る。 一概`こ営 業 部門 とい うが,ど こま でが 営業 の 仕事か と い

うとそ れが 実 は疑 問 が 多い。 営 業 の仕事 はい まは 伝票 を書 い た り,納 品 した りで大 半 が雑 用に追

われ てい るのが 現 状 で あ ろ う。平 均 的 な仕事 の 中味 を分析 す る と現在 は 考え る ことが25%ぐ ら

い とあ る文 献 で みた が,い まは ま だ,そ れ は例 外 で営 業 関 係の担 当 者が販 売 の こと を考 える 時間的

余 裕 は1日 にそ れ こそ30分 もない よ うに思 う。 あま り考 え ない営業IC比 べ た ら管 理部 門 の方 が

考 え る余裕 が あ る。 同 じ文 献CC将 来 の営業 活動 は考 え る仕事 が50%以 上IC増 え るだ ろ うと書 い

てあ った。 い まの よ うに もの を売 る営 業か ら営 業 の 本質 は情 報 の価 値 を 売 る高度 な活動`こ移 りつ

つ あ る。 戦 後 の作れ ば売れ た時 代 か らい まは 作 っただ け では 売 れ ない 時 代 に移 ってい る。

そ う してい まや 作 ら な くて も売 る ことが で き る高度 情 報化 社会 を むかえ よ うと してい る。

これ か らの事業 経営 は管 理 部 門 をい か に効果 的 に 使 うかが カギに なろ う。

もの が 売 れ なか ったと きの損 害 は実 現 しなか った 利益 の範 囲 で すむ。 と ころが伝 票 の記入 誤 り

や ・計算 違 い な ど1こよる損 害 は 全損 に な る。粗 利益額 か ら管 理 費や その 他 の 諸経 費を差 引 い た ネ

ッ トの純 益 とい うのは事 業tcよ って ちが うが初 めの売 上の1%に も満 た ない く らいで あ る。 伝 票

の 誤記 や 計算違 い があ る とネ ッ トの純益 は そ れ だけ 減 って しま う。

だか ら管理 部 門 の損 害 は少 な くと もそ の100倍 以 上 の売 上 を もって しなけ れ ば償 うこ とが で

き ない の であ る 。 こ う考 え て くる と,合 理 化に よ って誤 記や 計 算違 いを な くす 簡単 な ことが実 は,

しな けれ ば起 きてい た と思 われ る 潜在的 損 失 の100倍 以 上 余 計ic売 上 を 実 現 し てい る ことlCな

る。 こ うい う考 え方 をだれ で も素直1こ理解 で きる よう`こ教 育 を徹底 しな けれ ば効 果 的 なコン ピ ュ

ー タ導 入 が で きない 。

企業 経 営 で発 想 の 転換 は必 ず 利 益 が うまれ る。
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最 近 の成 長企 業 の 中 に は異 色経 営 で売 り こんでい る ところ が多 くな った。 われわ れは因 習 に と

らわれ す ぎてい るか ら異 色 に感 ず るの だが,未 来 を 志向す る 経営 のあ り方 と しては それ が本 筋 な

の か もしれ ない 。

b.合 理化 運 動 を おこ して推 進す る

コン ピュー タを導入 す る まえ にす べ き ことがい く ら もあ る。 とい うのは コ ン ピュー タを入れ る

こ とが 目的 では な く,合 理 化 し て余 計に収 益 を あ げ る こ とが最 終 目的 だ か らで ある 。 さ らに い え

ば,合 理化 す る ことに よっ て会社 が繁 栄 し,誰 もが 収 入 が ふ え る こと を願 って いる。 コン ピ ュー

タ担 当 者は ど うして も 自分 の仕 事 を中心1こ考 えが ち であ る 。現 場 の担 当者 と コン ビ=一 夕 とは 直

接 に は 何の 関 係 もない の だが,コ ン ピュー タの 担 当者 は 自分 達 は こんなに 一 生懸命 や ってい るの

に ど うしてわ か って も らえ ない のだ ろ うと錯 覚 してい る。 こ うい う ことは どこ で もあ る問 題 だ と

思 う。 極端 な こ とをい えば実 績が 上 が って現 実 に仕 事 が楽 に な り,会 社 が儲 って実収 入が 増え て

み なけ れ ば現場 の 末端 まで 本 当 に コン ピュー タ を理 解 させ る ことは むずか しい こ とで ある。

そ こ まで は とて も簡 単に は で きそ う もない。

機械 化 を考 え るま えにま ず どん な こ とで も よいか ら合理 化運動 を推進 して簡 単 な ことで も実績

を積 重 ね る ことが望 ま しい 。

た とえば ワン ライ テ ィン グの 考 え方 が そ うで ある。 いま に して思 え ば ご く当 り前 の ことであ る

が,ワ ン ライテ ィング が普 及 し始 め たのは ヵナタ イ プが 導入 され てか らであ る。

カー ボ ンを挿 ん で複写 を余 計 に と るた め に は ど うし て も カナ タ イプを使 って機械 化 する ことが

必 要で あ っ た。 そ の 後 ワン ラ イテ ィン グ と カナ タイ プは併 行 して 盛ん に 使わ れ る よ うに なった わ

け だが,い まは機 械化 とは 関係 な しに伝票 とい えば ワン ライテ ィ ングが普 通 に な った。 これ も発

想 の転 換 で あ ろ う。 た とえ ば事 務 の 合理 化運 動 をワ ンラ イテ ィ ング普 及運 動 に絞 る。 そ う して 社

内 を掘 り起 こして再 開発 すれ ば,そ れ だけ で も合理 化で きる こ とが い くら もで て くる と思 う。

どん なに機 械 化 が遅 れ て い る と ころ で も機械 が な1こもない とい うと ころは ない 筈 で ある。

た とえば事 務所 に は電 話 が必 ずあ る だ ろ う。電 話 には 電話 機 とい うハ ー ド面 と利 用 方 法 とい う

ソフ ト面 と両面が あ る。 ソフ トの利用 方 法 が悪 い と非能 率に な り営 業 面に 大 きな影 響 があ る。 用

事 が あ る と きに い つ も回 線 がふ さが って い てかか りが 悪 け れ ば,折 角 の 注文 が ほか の ところに逃

げ て しま うだ ろ う。 そ れ だけ 機 会損失 に な る。,

営 業活 動 とい うのは 相 当部 分が顧 客 サー ビ スで あ る。 オン ライン で在 庫管 理 を徹 底 させ て顧 客

々

や 一

θ
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サー ビ スに 努 め る こと と電 話の か か りを良 くす る ことは 本質 的 な考 え方 で は変 わ りは ない。 コ ン

ピ ュー タが大 き くな って能 率 が 上が って も営 業 の本 質的 な ソ フ トが うま くか ら みあ
って能 率 をあ

げ なけれ ば なに もな ら ない。 一般 に コ ンピ ュー タを 入れ て も うま くい か ない と言 われ るの は そ う

い う こと もあ る と思 う。

』
簡 単 な ことだ が電話 の 使 用 法を と りあげ て合理 化運 動 を考 え るこ と も実 績 を つ くる ための 方法

の 一つ で あ る。

同じ会社の社員 で同 じように教育されていても会社の考え方を一様に徹底させることはむずか

しい こ とで,電 話の 使い 方 な ど もま ちま ちで あ る。電 話 の 有効利 用 キヤン ペ ンを 推進 して効 果 を

あ げた と ころ が あ る。

外線 電話 を無駄 にか け させ ない配 慮 か ら外 線電 話 は 交換 台 に 申込 制 に し てあ った 。朝の 繁 忙 時

間 に は交換 台 が 発信 だ けに 手 を とられ て外 部 か らの電話 を 満 足 に受け られ な くな って らた。 この

た めCC営 業 担 当者 は取 引先か ら散 々苦 情 を うけ てい た。 当時 合理化委 員 会 を 常設 的1こもっ てい た

の でい ろい ろの テー マ に取 り組ん でい たが,こ の 電 話の 問 題 もみん な で使 い 方を考 え る ことに し

た。 その結 果,思 い きって外 線電 話 を担 当者 が 直接 自 由に か け られ る よ うに し,交 換 台は 受信 専

用に 変 え た。 そ のほ かあ らたに 直通 電話 の増 設 も した。

新 らし く実 施 し た こ とは簡単 な こ とばか りだ っ たが この た めに能率 を格 段に向 上 させる こ とが

で き た。

どこで も電話 の問 題 は 多か れ 少 なかれ あ る と思 う。 そ うい うと き交換 台だ けの 問題 に して しま

う ことが殆 どだろ う。

こ うい う ことは コン ピュー タ の問題 と同 じで あ る。 交 換台 だけが 悪 い ので な く,管 理 者,設 備

の問題,担 当 者,そ の他 電 話 を利 用 す る営 業 や その 他 の部 門 そ れぞれ に問題 が あ り,そ れ らが 密

接 に リン ケ ー ジ して効果 をあ げ る シ ステ ムの 問題 で あ る。そ うい うことか らPRし て機械 化 へ の

アプ ローチ とすれ ば効 果 をあげ られ るだ ろ う。

へ
c.阻 害 要 因 を除 去す る

機械 化 を推 進 す る た めに は阻 害 要 因 を積 極的 に 除去 する よ うに し なけ れ ば な らない 。機 械 化の

推進 をはげ む阻 害 要因 を あげ て み よ う。

だれ で も自分 が いま して い るや り方 はい ち ばん良 い と思 って いる,仕 事の や り方 を変 え よ うと

す る と本能 的 に防 衛 意 識が 働 く。

機械 化 し よ うとす る ときそ の推 進 をは ば むい ろい ろ の事 が考 え られ るが,以 下に 項 目を分 け て
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あげ て み よ う。

① 機械 化1こ理解 が不 充 分で ある

た とえ ば機 械 を入れ れ ば何 で もで きる だろ う。 伝票に誤 りが あ って も,機 械 は 正確 なの だか ら,

答 は正 し くで て くる だろ う。

ま た機 械 化 すれ ば 目に みえ てす ぐに人 が減 るだ ろ う な どの 誤解 が あ る。

別表 はNHKの 世 論調 査 で あ る。

々

正 速 く正確に計算できる63%

し 大量に記憶できる48%
い

認 、
非常にたくさんの計算がで きる46%

知
、

複雑な論理的判断がすばやくできる24%

誤
どんな問題でもすぐ答えを出せる29%

つ どんな場合で も正しい答を出せる22%

霧 だれからも命令されなくても進んで活動する13%
回心 、

知 独創的なアイデアを生み出せる10%

か

② 機械 化 は高価 な投 資 であ る。

は た して そ うだ ろ うか こ ～`こ合理化 投 資の 資 料 が あ る。 生 産関 係 の資 料 だが 事務 合理 化 で も同

じ こ とが い え る,見 掛 け 上の 資 金流 出 と実際 効果 とは分 け て考 え る こ とが 必要 であ る。

第7-1表 生産 能力増加の内容

(単位%)

生 産 能 力 増 加 の う ち

資 本 ス ト ッ

ク の 増 加 に

よ る 分

労 働投 入

量 の 増加

に よる分
'

岩 戸 景 気(昭33/4～6→36/10～12)

前 回(昭37/10～12→39/10～12)

今 回(昭40/10～12→43/10～12)

78.3

93.9

98.7

21.7

6.1

1.3

メ

百

(資 料)昭 和44年 度 「経 済 白書 」
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第7-2表 NC工 作機械の省力化効果

資料通産省調べ

や

NCボ ー ル盤 ラジ アル ボー ル盤

非 熟 練 工 熟 練 工

受注から完

成 ま での

時 間

合 計 97時 間10分 150時 間20分

作業準備時間 90時 間30分 122時 間0分

総 加工 時間 7時 間10分 28時 間10分

▲

、

③ 伝統 に 対す る変 化 を き ら う。

④ 組 織 が変 わ る。

営 業 といえ ぱ得意先 回 り し て商品 の 売 り込 み に忙 が し く明 け暮 れ る。 経理 は 日が な一 日帳 簿 と

`こら め っこで ソ・パ ンと記帳 とい う姿 が 従 来型 の仕 事 の イ メー ジで あ
った。 と こ ろが 最近 は マー

ケテ ィン グを 中 心に販 売 管理,販 売 促進,目 標 管理 と従来 の事 務組 織か ら大 き く変 わ
って コン ピ

ュータ シ ステ ムへ本 格 的 に イ メー ジ ・チェ ン ジが始 ま って い る。

変化 を 意 識す るか どうかが 本 人の 将来 を左右 する 。 ところ が実際 問題 とする とい ま まで通 り`こ

や ろ うと し,変 った こ とは で きるだ け しない で済 ま そ うとす る考 え方 は依 然 と して根 強 い。

ど こで も仕事 の や り方 をい ろい ろ と変 え てい るが,変 って よ くな る こ とで もその と きは い ろい

ろ文 句 が でる 。極端 なは な しでは い まま で してい た ことをや め よ うとす る 相 談 で も抵抗 があ る
。

⑤ 既 得 の地 位 が危 険`こな る。

業務 組 織 が変 わ るの だか ら,仕 事 に よ っては 縮少 に なる と ころ もあ る。 そ の た めに担 当或 は担

当 範 囲 が変 わる こと もあ るだ ろ う。仕 事 その ものは或 は ウエ イ トが変 わ る か もしれ ぬ カ～ 個 人の

管 理能 力 に対す る評 価 は変 わ り ない。

⑥ 人間 が機械 に使 われ る。

⑦ 人間 の協 力 関係 が失 われ る。

これ は意 識の 問題 であ り,個 々人 の 見識 の 問題 で もあ る。 変化 に適応 で きる能 力 を も
ってい な

け れ ば これ か らの時代 に対応 す る こと はで きない 。

⑧ 仕 事 が かえ って複雑`こなる 。

い ま まで通 りの や り方 で機 械化 す るか らそ うい うことが起 こ る。 在来 シ ステ ム と機 械化 シ ステ

ムが 同 居す る こ とに な るか ら不都 合が起 こる こ と も当 然で あ る。 シス テ ム担 当 者 の 自我
,教 育の
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`

不充 分,指 示 の不 徹 底 か ら もそ うい うことがあ る。

⑨ 既 存 の各 種 規 定が さま たげ に な る。

規 定 は実 情 にあ わ せ て変 え る もの。 また変 わ る もの で あ る。 硬 直化 した業 務 シス テ ムで は,改

善 して も効果 が 少 ない 。

d.推 進 組 織

コン ピュー タ導 入 は事 務 の機械 化 だ け が 目的 では な く,従 来 とか く硬 直 的だ った タテ割 りの 事

務 組織 に メ スを入 れ て機 能 的 な新 らしい シ ステ ムを 導入 す る ことで あ る。 ただ コン ピュー タの導

入 で な く,コ ン ピュー タ シス テ ムの導 入 と呼 ばれ るの もそ れ で ある。

事務 の機械 化 だ けで あれ ば,人 が してい る こと を機械に 置 き換 え る だけ だか ら相変 わ らず人手

は残 る。 た とえ ば ビ リング マ シンや 会 計機 な どがそ の 例腱 が機 械 化 され て もオペ レー タと機械 と

は1対1で 必 ず人手 が必 要 で あ る。 事務機 械 化 の 目的 は省力 化 とい うよりだれ が して も速 く正 確

に で きる よ うにす る こ とが主 で あ った。

この よ うに単 純 な事務 の 機械 化 と比 較 す ると コン ピュー タ シ ステ ムは も っと進ん だ考 え 方で あ

る。・

そ れ は部分 機 能 の機 械 化 に と どまる もの で な く,全 社 的 な業 務 シ ステ ムの 機械化 で ある。 経営

機械 化 と呼 ぶ方 が 考 え 方 と して は正 確 であろ う。

この た めに コン ピュー タ シス テ ムは全 社的 な理解 と協 力 が なけ れば 思 うよ うに 導 入 もで きな い

し,た とえ導入 し て も効果 を あ げ られ ない。 推 進組 織 が 必要 な理 由 はそ こに ある。

々

十 ・

e.推 進 母 体

推 進母 体 を作 ろ う とす る と き,積 極 的 な場 合 と消 極 的 な 場 合 とが あ る。

積極 的 な場 合 とは導 入委 員 会 とが,合 理化 委 員会 ま た企 画室 とい った よ うな ゼネ ラル スタ ッフ

を設 け る場 合 であ る。 消極 的 な場 合 とは経理 部 とか業 務 部 あ た りが 中心 に な って導入 推進 を考 え

る場 合 で ある 。 コン ピュー タ は 計 数 中心 の考 え方が あ るか ら,経 理 部 あた りが 中心 に な っ て推進

し てい る と ころ で成 功 して い る事 例 も 多いが ふつ うは 全 社 的推進 組 織 を 作 る。

会社 の 業務 は い ろい ろ分 化 してい るか ら一 元 的 に 管理 す る ことは むず か しい 。 コン ピュー タ導

入 の 効果 を あげ よ うとすれ ば業 務処 理 は で きるだ け標 準化 しな け れ ば な らない が,よ く調 べ る と

部 門 ごとの 違 いは 殆 どが例 外処 理 で あ る。 例外 処 理 は実 は先 方 の 都 合に よる よ り も自社だ けの 理

由 に よる もの の方 が む しろ多 い よ うで あ る。発 想 の転 換 だ け で簡 単`こ標 準化 で きる よ うな ことが

t'
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▲

多い と思 う。そ うい う意 味 か ら も各 部門 か ら実力 者 を集 め て推 進組 織 を 作 る ことが 必要 なの で あ

る。

推進 母 体 がで きた らそ こで は主 と して業 務 の標 準化 と教 育,PRの 問 題が 中心 に な る。

推進 母 体 と して現 在 各 方 面で 活 躍 してい る組 織 と して導 入委 員会 が あ る。 導 入委 員 会の主 な仕

事 には次 の よ うな こ とが あ る。

i)近 代的 経 営 と機 械化 方針 の徹 底

時代 の動 きは きび しいか ら経 営 近代 化 の必要 性は だれ もが 感 じ てい る と思 う。

特 に 管理 者 と もな れ ば切 実 な問題 であ るが そ うい うこ とは単 独に実 行 し よ う として もとて

もで きる もの では ない 。会 社的 推進組 織 の 必要 性 は 管理 者が も ってい る 自発 的 意 志 で もあ る 。

そ うい う潜在 的 な ポ テン シ ャル を結果 す る ため に も全 社的組 織 を作 る ことは有 効 で あ る。

iD全 社 的協 力 体 制 の徹底'

合理 化 推進 が一 部 の階層 だけ で進 められ て も,一 般が 動 い て くれ な けれ ば実 効 をあ げ られ

ない。 全 社的 組 織 を 作 って推 進 す る こ とが 望 ま しい わ け であ る。

iiD新 ら しい シ ステ ムの経 済 性確 認

い くら よい ことで も,い ま まで より余 計費用 がか かる となれ ば だれ で も考 え こん で しま う。

コン ピュー タ導 入 は た しかに大 きな費 用増 であ るが,現 在 の省 力化 よりは む しろ将 来 にわ たる

る 長期 的経 済 性 に寄 与 する ことに な る。 また コン ピュータは 経営 の 機 械化 とい ういま ま で し

よ うと して手 をつ け られ なか った全 く新 らしい ことが で きる。

こ うい うことが あ るか ら費用 にみ あ う成果 の 考 え方 が非 常に む っ か しいの で ある。 そ のた

めに 導入 委 員 会 で の グルー プデ ィ ス カ ッシ ョン を通 じて全社員 に 協力 して もらわ な けれ ば な

ら ない。

その ほ か導 入委 員 会 は 次の よ うな具 体的問 題 に っい て 検討 す る必要 が あ る 。

iv)対 象業 務 の選 定

V)機 種 選 定

Vl)イ ンプ ッ トデ ータ ・帳 票 類 の 設 計調 整

'VID業 務 基 準 の決 定

viiD対 象業務 の機 械 化手続 一
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第3節 適 用 業 務 の 選 定

最 近,コ ン ピュータ が あ らゆ る分 野の 至 る と ころ で顔 を 出 し マス コ ミに 盛 んに と りあげ られ て

きた が,真 に,企 業 を は じめ とす る各種 組織 体 の 経営 者,管 理者 に と って 適切 な 事例 が どれ だけ

あ るか は,非 常 に疑 問 であ る。 今 日の経 営 者,管 理 者は,組 織 体の 目的 ・機 能 に密 着 した適 用領

域 を見 出す こ とが,そ の 使命 で あ ろ う。

'そのため
leは,少 な くと も次 の2点ICっ いて,適 切 な 理解 と認識 が 必要 であ る。

① 組織 体 ない しは経 営体 の基 本 機 能 を 明確 化 し,問 題 点 を摘 出 し,将 来 方 向 を見定 める。

(機 能 の ニー ズか ら,適 用業務 を 考 え る。)

② 内外 の 適 用 事例 に っい ての特 質 を把 握 し,ね らい と効果1こつ い て十 分検 討 す る。

ゼ

司い －

a.選 定 方法

現 在 の業務 をそ の ま 刈 こ機 械化 してい る ところが 多 い。 現状 の システ ムをそ の ま ～に して コン

ピュータ導 入 を計 画 し て も成功 の 可 能性 は 少 い。 実 際の仕 事に は 例外 処理 が 多 い が今 ま では人 手

が器 用 に こな して いた。 と うい う小技 で比 較 され る と コン ピュー タは 人の 能力 に は るかに及 ば な

い。 別 の と こ ろで 説 明 したが どんな仕 事 で も続 け て同 じ ことを して い る とお か しな もので必 ず 例

外 処 理 が で て くる;た とえ ば掛売 り などは そ の 代表的 な例で あ る。一寸 し た き っか け でた ま たま

借 りが で きた ものが その ま ～制度 化 した もので あ る。身 の 回 りの 仕事 を考 え てみ る と どの仕 事 も

気が 遠 くなる程 煩雑 な例 外の積 み重 ね であ る。 どの 仕 事 も奥 行 きは ない が 間 口は意 外 と広 い。

能 力 に限 りが あ る コン ピュータ に例外 処 理 を何 か ら何 まで実 行 させ る ことは で きな い。
ト

仕 事 を機械 化 し よ うとす る ときは表 向 きの 雑用 に 目を奪 われ て 仕事 の本 質 を 見失 うことが よ く

あ る。

た とえ ば 事務 作 業 を コン ピ ュー タで処 理 し よう とす る と きに困 る ことは一 覧性 の帳 簿で あ る。

手 書 きで帳 簿 をっけ てい る と きは 一覧 性の 台帳 を 作る ことは簡 単 で あ るが コン ピ ュー タ処理 で

は それ ほ ど簡単 では な い し,ま た無 駄 な場 合 もあ る。

コン ピュー タ処 理 では 台帳 の 中身 は コ ン ピュー タの 記憶 の 中 でい っ も整然 と'記録 され て いるか

らで あ る。 コン ピ ュー タ が作 る資 料は 変 動 デー タ の記 録 だけ で足 りる。

あ る企業 で得意 先 台帳 を コン ピュー タで処 理 して い ると ころ があ った。

売 上伝 票 を起 票 して,伝 票 か ら紙 テ ー プの デー タ を 作る。 デー タ テー プ と前 日ま での 繰 越残 デ

↓

◎
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ひ

▼

,亀

一 タを一 緒 に イ ンプ ッ トとて残 高を更 新 し新 残 高 デ ータ を紙 テー プで作 る。紙 テ ー プの新 残 高 デ

ー タを取 引先 ご との個 々の台 帳 に取 引発 生 ご と`こプ リン トす る とい う手続 き取 られ ていた。 こ う

書 い て みる と簡単 の よ うだ が実 際は大 変で ある。 残 業,残 業の 連続 で担 当者は 連 日大 車輪 で働 い

て いた 。 よ く調査 して みる と台 帳 作 り`こ追 わ れ て い て肝 心 の営 業関 係 の資 料 がほ とん ど作 られ て

い なか った。

この企 業 は コン ピュータの 利 用を は じめ てか ら大 分長 くた っ ていた の に初 めの仕 事か ら変 って

い な い様子 だ った 。適 用業 務 の 撰 択 を誤 る と折角 の コン ピュー タが重荷 に なる だけ で ある。 極端

な例で は 折角 入 れ た コン ピュー タを返 して もとの 手 作業`こ戻 して しま った例 さ えあ る。

コン ピュータ処 理 で は台 帳 の 中味 は コン ピュ ータの 記憶 の 中1こいつ も整然 と記録 され て い るか

ら必要 があ れ ば い つで もと りだ す こ とが で き る し,あ とで 変 更 すぺ き こ とが あれ ば それ だけ特 別

1こ処 理す る ことがで きる。

普 段人が 継 続記 録 の 台帳 で判 断 す る仕事 を コン ピ ュータ は 内部 処理 で して しま うか ら台 帳 をい

ち い ち と りだす必 要 は ない。 と ころが こ うい うことは なか な か説 明 して も簡単 にわ か って もらえ

る もの では なく.コ ン ピュー タ の導 入 を計 画す る と きいま まで と同 じ よ うに二 覧性 の台 帳 を 作 っ

てほ しい と迫 られ て,困 る こ とが あ る。

ところが担 当者 に台 帳 の っけ 方 使 い方 を聞 い てみ る と実際 の 手順 は ス ラス ラと答 え られ るの に,

何 の ため に台 帳 をつ け る のか とい うことは使 ってい る本 人 が よ くわか ってい な い場合 は多 い。た と

え ば 担 当 者 が 商品 出入 帳 を几 帳 面 につけ てい る,よ くきい て みる とその 担 当者 は 注文 先に対 す

る発 注の 内 容 を よ く知 らな か った。これ な どは 記録 して いた が管 理は し てい なか った好 例 で あ る。

本 質的 な こ とが 理解 さ れ て いな いの だか ら几帳 面に 帳 簿 をつ けて いて もそれ だ け で は在 庫 が減

らない。 単 純に 仕 事 を考 え る と こ うい うた ぐい の ことが 多 い。 それだ けに担 当 者 か ら台帳 を外 し

て コン ピュー タ化 し よ うとす る と き`ご担 当者が 考 え る不 便 さは,実 務 的 な こ と より感 情的 な こ と

の方 が多 い よ うで あ る。適 用 業務 を選 ぶ と き 単 純 に考 え る とい ざ担 当者 と当 って難 渋す る こ と

は こうい う場 合で あ る。

適用 業 務 を撰定 す る と き,表 向 きの仕 事 の煩 雑 さに ま どわ され ない よ うに し たい。

どん な に複 雑 み え る仕 事 で も実 際 に あた って細 か くみてい けば案外 単 純 な作業 に分 解 され て し

ま う。

第7-1図 は会社 の主 な事務 作 業 を単 純 な姿1こ分解 した もの で あ る。

仕事 の 目的 は何か とい う本 質 を とら えれ ば,ど の仕 事 を とっ て も適 用業 務 と してそ れほ どの 難

易 度 の差 は ない。 どん な簡 単 な ことで も確 実 に処 理 で きれ ば問題 を本 質 的 に解決 す る ことがで き
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る 。

仕 事 を 整理整頓 す る

清 掃 日を決 めて そ の 日だ け特 に社 内社 外 の 目に

見 え る と ころを清 掃 させ て い る企業 が あ る。 だれ

で も一旦 仕 事 を与 え られ る と習性 と して 自分 の城

を守 ろう とす る。 ま たお互1こ相 手 の城 を侵そ う と

しな いか ら一旦 習慣 に な って きま った仕 事 は変 え

計算

種類

取 引
残 高

増加側 減少側

売 帳 売 上 入 金 売掛残

買 帳 仕 入 支 払 買掛残

商品出入帳 仕 入 売 上 在 庫

第7-1図 事務 パ ター ン化

よ う としない し,ま た黙 ってい れ ば お互 の 自律 機能 が調 整 の役 割 り を果 た して結 構 変 え ないで す

む。 それで は 仕事の ゴ ミは た ま るば か りで あ る。業 務 を徹底 的 に 整 理整 頓 して仕 事 を単純 な作業

に変 え て しまわ なけれ ば,コ ン ピ ュー タ処理 は軌 道 に乗 らない 。

そ うして コン ピュー タ を入れ て もエ ラーの発 生が 多 く結 局 不成 功 に終 る。

言 い換 え れ ば仕 事 を 整理 整 頓 して す っき りさ せ よ うとす る過 程 が適 用 業務 の 撰 定に通 じる と思

う。

舛

†

b.コ ン ピ ュー タを 多 く利 用 してい る産 業

産業 を大 分 類 で分類 す る と第 一 次 産業 か ら第三 次産業 まで20数 種maCC分 け られ る。

それ ら を コン ピュー タの 活用 序 列 で み ると 多 い順に 金融,保 険,不 動 産,電 気 機械,サ ー ビス

業 の順 であ る。

鉄鋼,
.石 油化 学,公 共 団 体の利 用が 続 い てい る。 っ ま り,コ ン ピュー タの ユー ザ は 第二 次,第

三 次産 業 に 多い ことが わか る。

c.利 用1順序で み た 適用 業務

コン ピュー タの 適用 業務 は,大 き く分 け て事務 計 算,科 学技 術 計 算 管理 業 務
,判 断 業務 とM

ISの よ うな意 思決 定業務 な どがあ る。

な か で も事務 計 算へ の 適 用 が最 も多 く,約50%を 占め る。 事務 計算 の 内容 は,販 売業務 給 与

計 算,統 計 業務,経 理 業務 等 が あ る。 た とえ ぱ,給 与計 算 は 自社 の 内規 で決 った手 順だ か ら
,例

外 処理 が少 くて コン ピュー タの適 用業 務 としては最 も基本 的 業 務 とされ 利 用 してい る と ころが多

く,コ ン ピュー タが 作 った 明細 書 に 日頃親 しむ機 会 が 多い 。販 売業 務 で は,電 力料 や 水道 料 金 な

どが 殆 ど機 械 化 され たか ら,い ろい ろ の料 金表 が 家庭 に も配 られ る。 ま た,銀 行が 使 って い る オ

⊥

今
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ン ラ ィンの 普通 預金 通 帳 もよ く目にふれ る。事 務計 算業 務 の コン ピュー タ化は ,す で に広 く普 及

し 日常生 活 に も浸透 してい る。 一 般 に広 く普 及 した事務 計算 に 比べ,科 学 技 術 計 算 や管理 業 務 は,

そ れ ぞれ,10数 パ ー セ ン トで あ る。 最 近,経 管 の判断業 務や 意思 決定 に も適 用 を考え てい る と

こ ろは 多 く
、な いが,実 際 の応 用例 は,あ ま り聞か ない。

4

、

d.業 務の難 易度

コン ピュー タ を導 入 し よ うとす る と き,技 術 計算の よ うな専 門 的 な仕事 は 別 に して,で き るだ

け易 しい仕事 か ら手掛 け た方 が よ い。既 に述 べ た よ うに,給 与計算 業 務 の よ うに 社 内規程 だ け で

処 理 手続 が 決 まる単 純 計算 であれ ば面倒 な例外 処 理が ない か ら,手 掛 け 易 い。 給与 計算は 単純 計

算 だ か ら,そ れ だ け に数 が多 い と同 じ仕 事 の 単 調 な繰返 しに なるた め,工 場 な どの従 業員 が多 い

と ころ では,そ れ だけ 導入 効 果は 大 き い。 コ ン ピュー タが 作る 支給 明細 書 は,だ れ の 目に もふれ

るか らそ れ だけPR効 果 も大 きい。販 売業 務 は,継 続的 で即 時処 理 が 必 要 だが,給 与 計算 は,月

に 一 回の バ ッチ処 理 で あ る。 それ だ け に タ イ ミングに余 裕が あ り,オ ペ レー シ ョンが楽 であ る。

逆 に考 え る と商社 の よ うに取 り引 き量 の 割 りに 人員 が少 ない と ころで は処 理 量 が 少 な いた めに 給

与 計算 だ けで は,能 力 に余 裕が あ りす ぎ て勿体 ない 使い 方 に なる か ら気 を っけ な けれ ばい けない 。

次 に伝 票 発行業 務 を考 え てみ よ う。最 近,端 末 システ ムの ビ リング マ シ ンが 広 く普 及 してい る。

特1こ中小 企業 で採 用 してい る と ころ が多 い 。・

最 近 の煩 雑 な 作業 を敬遠 す る傾向 か ら求 人対 策 として考 える動機 が 多 い よ うだ が,本 格 的 コン

ピュータ導 入の た めの ステ ップ と して考 える とか,計 算 センターに委託 す る ため,デ ータ 作成 の端

末 サ ブシス テ ム とい う考 え方,加 入 デ ータ通 信 の宅 内装置 な どいろ いろ であ る。

委 託 計算 の 端末 サ ブシ ステ ム と して使 う ときは,伝 票発 行 だけ で な く,簡 単 な 日計集 計 まで 自

社 です る ケー ス もあ る。

企 業 を水 槽に た とえた ら ビ リング マ シンは,入 口,出 口の元 栓 に あ た る。 水槽 の 中の水が 充 分

に入 って いるか 適 度 に補 充 され,ま た,適 度 に 使用 され て,濁 っ た水が たま って い ない か,い っ

も注 意 してい なけれ ば機 能 を完 全 に 保 持で きない。 しか し,い つ も中 に入 って確 か め る方 法 は

現代 的 では ない。

入 口 と出 口に メー タ ー をお き,時 間 を決 め て メー ター を読 む だ け で よい。

これ を会社 の 機能 で み る と売上,仕 入,入 金,出 金 の金 の 流れ で あ る。会 社 の健 康 状態 は そ れ

らの 伝票 を集 計 して,物 の 流れ を金 の流 れ で と らえれ ば よ くわ か る。

実 際の会 社 の機 能 は単 純 で は ない し,会 社 をみ る見方 に はい ろ い ろあ るか ら勿 論 金 の流れ だ け
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で 全部 をみ る ことは で きない 。

コン ピュー タを導 入 する 目的 は最 終 的 には会 社 を よ くす る ことで あ る。 この 目標 に 適合 して効

果 をあげ られ ～ぱ よい。

中小企業 が コン ピュ ータを 導 入 し よ うとす る と き,対 象業 務 と して手 始 めに ビ リング マ シ ンを

採 用す る ことはそ うい う意 味 か ら効 果的 で ある。

入 口 と出 口で早 く数字 が っか め る し,機 械化 す る こ とに よ って正 確 な伝票 が で きる。

勿論会 社の 機 能 は水 槽 の よ うに簡 単 では ない 。 蒸 溜釜 や醗 酵 タ ン クの よ うに 複雑 で ある 。 とい

っ て始 めか ら複 雑 な業 務 を考 え て もなか なか思 うよ うにい か ない。

簡単 な業務 を と りあげ る と きで も始 めか ら全 部 一度`この せ よ うとす る こ とは得 策 で ない。売 上

と仕 入,販 売 と購 買 とそ れ ぞれ の業 務 を力 関 係 で較 べ た ら,仕 入,購 買 を 先に とりあげ る方 が楽

に で きるは ず であ る。

語 弊が あるか もしれ ない が,仕 入 とか購 買 の業務 は 自社の 都 合で 勝手 に シス テムを 動かす こ と

が で きるか ら であ る。

十 －

e.ト ー タル シ ステ ム

トータ ル シ ステ ムは別 項 で 説 明 した通 り会 社 の全体 的 なは た らき を整理 して首尾 一 貫 した シ ス

テ ムを作 る こ とであ るが,ど ん な業務 を と りあ げ て も トー タル シ ス テ ムを 目標 に したい。第7-2

図 と第7-3図 はそれ ぞれ生 産 と販 売業 務 の トー タル シ ステ ムを図解 し て示 した 。そ れ ぞれの サ ブシ

ステ ム(ト ー タル シ ステ ムを 目標 に して単 独 に実 施す る コン ピ ュー タの 業務)が 段階的に 展 開 し

て トー タル システ ムがで きる。

第4節 費 用 と 採 算

a.コ ンピ ュー タ導 入費 用

コン ピタ ユー タ導入 費用 は,① 導入 準 備の た めの 費用,② 導 入 時の 費 用,③ 導入 後の 費 用に 分

け られ る。

導 入 後の ランニ ン グ コス トに較 べ る と,導 入 準 備 の ため の費 用 は 有形無 形 意外 と多 くかNる も

の で あ り,導 入 を決 め る前 に綿 密 な 資金計 画 をた て てお くこ とが 必要 で ある。

① 導入 準 備の ため の費 用

ぷ

θ
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・作業報告
・材料移動

仕掛報告

・モ デル の選 択

・予測 計 画 面

・現場記録表の作成 ・予 測評 価 と

・機械稼働率
■

測定

・作業手配順序 ・基 本 レ コ ー ド ・

・完了時間見積
フ ァイルの 構 成

'ワ ー ク ・セン タ ー別

負荷表
・仕掛 分析

・治工 具管 理

進捗

管理

日程計画

販売 ・図面

予測 ●設計変更・製品構成表及び標準

技術情 手順表の維持
報管理

能力計画
・長期負荷計画

・予測負荷 購買

・大日程計画 管理

在庫管理 ・在庫状況報告
・ABC在 庫分析

所要量 ・発注政策
計 画 ・在庫の維持更新

・負荷の平準化 ・ 卸在 庫

・完成品所要量

・購買要求と購買
(総 量 と正 味)・

・構 成部 品 所要 量

命令準備 (総 量と正味)
・購買命令督促 ・特 別 の機 能

・購 買 評価 一 ロ
ッ ト計 算

・業者評価と選択 一手番計算
一正味変更
一結合所要量

第7--3図 生 産 管 理 サ ブ シ ス テ ム
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イ 馳

4よ.

i)導 入 準備 体 制 を つ くる ため の費 用

コン ピュー タ を導 入 す る と きは
,い まま での 業務 を完 全に あ らい だ して理 想的 な業 務 シ ス

テムに再 編 成す る必要 が あ る。 そ の た め`こは 社 内 で専 門の技能 者 を養成 す るか
,外 部 か ら適

当 な人 材を 入れ るか,ま た は コンサル タ ン トに依 頼 してみ て もら うか
,し なけ れ ば な らな い。

シ ステ ムデ ザイ ン を社内 だ け です る と ど うして も慣行 に押 され が ちで思 い き
った改 革 がで

き ない。 で きれ ば外 部 の コ ン サル タ ン トに み て もら うことが望 ま しい 。

ふ つ う導 入 準備 に最低 一 年 ぐ らい かか る。

規模 に よ って ちが うが 導入 準備 のた めの 人件 費 は相 当の 負担 が か ～る 。

ii)従 来 の組織 や 手続 をか え る た めの費 用

イ.伝 票や 帳票 にか か る費用

コン ピュータ システ ムに な る と伝 票 や帳 票 が いろ い ろ変 わ る。 コン ピュー タ を入 れ て業

務 を切 り換 え る と きは,は じめ い まの仕 事 をその ま ま一 緒 に続 け て並 行処 理 す る。

並行 処理 の費 用 を考 え てお か なけれ ば な らない。

ロ.キ ー パ ンチ ャの養成 に か かる費 用

キー パ ン チ ャの養 成`こは 相当期 間 必要 であ る。人員 ばか りで な く使用 する パ ンチ マ シン

も早 くか ら入 れ てお く。

カー.ドや紙 テ ープな ど,消 耗 品 の準 備に も相 当の 費 用をみ る必 要 があ る。

ハ .プ ログ ラ ミングや オ ペ レー シ ョン習熟 の ため コン ピュー タ をオ ー プ ン使 用 する 費用

コン ピュータ を入れ た ら機 械 化 し よ うと する適 用業 務が す ぐに 稼動 で きる よ う少 くと も

6ケ 月以 上(対 象業 務 の範 囲 が 多 く,当 初 の業 務の プ ログ ラム本 数が40本 以 上 ある と き

は最 低1年 以 上の 期間 を と る ことが望 ま し い)プ ログ ラ ミン グの期 間 が 必要 であ る
。

その 間 プ ログ ラマの 専 従 が必 要 な ことは勿 論 だ が導入 しよ うとす る コン ピュータ と同 等

以 上の 設 備 を オープ ン使 用 し なけれ ば な らない。 普通 コン ピュー タ メ ー カが無 償 提供 して

くれ る が,時 間数 は限 られ てい る。 不足 分は 有償 で追 加割当 を も ら うか
,一 般 の 計算 セン

タ ー に プ ログ ラ ミン グの一 部 を外 注 する等 の 方法 が あ る。

始 めか ら導 入時 の プ ログ ラ ム一 切を外 注 して効果 をあ げて い る例 もあ る
。

セ ン ター を オープ ン使 用 す る場 合の コン ピュー タ借 用 料は 小型 コン ピ
ュー タ で時間 当 り

2～4万 であ る。 プ ログ ラ ミン グの外 注 は プ ログ ラムの 種類
,難 易 に よって相 異 があ る が,

プ ログ ラム1本 当 り5～10万 かか る。

二.機 械 室 の設 備 費用
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o電 源 設 備

新 しい ビル で 受電容 量 が充 分 あ る と ころ では 問題 が 少 ない が,受 電 容 量が 足 り ない と

きは受電 設 備 を新 設 ま たは増 設 しなけ れ ば な ら ない 。 受電 設備 は 立地 条件 な どで違 うが,

意外 と大 きな負 担 に なる。

定電 圧装 置 は 大抵 の場 合必 要 で ある。

。 空 調 設 備

超 小 型 コン ピュー タで 不要 の場 合 もあ るが ほ とん どの場 合 空調 設備 が必 要で ある。 す

で1こ ピル の冷 暖房 が つい てい ると ころ で も,コ ン ピ ュー タの オペ レー シ ョンは 時 間Pt(C

わ たる ことが 多 いか ら,い っで も単独 に動 か せ る よ う専 用 の設備 を設 け た方 が よい 。

。 その 他 の 設備

温 度 や湿 度 の条 件 がほ かの 場所 とちが う コン ピュー タ室 を外部 と仕 切 る ための 間 仕切 り費

り費 用 とか,床 や 天井 等 の配 線工 事 や 床 の補 強工 事,電 線や細 か い配 線 を床 面に む きだ

しでお か ない よ うに床 面全体 をせ りあ げ る床 あ げ(フ リー アク セ ス ・フ ロ アと よぶ)工
も

事 の費 用 がか かる。

② 導入 の と きの 費 用

i)コ ン ピ ュータ本 体 及 び付属 設 備 の搬 入 費 と調整 費

コン ピュータ の搬 入 の た めの運 搬 は メニ カ側 が す る。 メー カに よ って 搬入 費 を 定額 で きめ

て いる と ころ もあれ ば,運 搬 条 件 に よっ て ス ライ ドして 請求 す る と ころ もある 。

そ うい う場 合 は コ ン ピュータ室 が 上 層階 に あ って,エ レベータの 容量 が足 りない よ うな と

きは 重量 トビの 手 を借 り て釣 りあ げた り しなけれ ば な らない か ら割 高 に な る。

調 整 費は 定額 請 求す る と ころ が 多い 。

ii)備 品 費

コン ピュータ導 入 時 にそ ろえ る備 品 とし て次 の もの が あげ られ る。

イ.カ ー ドキ ャビネ ッ ト

ロ.磁 気 デ イ スク キ ャ ビネ ッ ト

ハ.磁 気 テー プ キ ャ ビネ ット

'
磁 気 テー プは あ とか ら予想以 上 に 数量 が増 える 。 は じめ に余裕 をと ってな る べ く大型 の

もめ を用意 してお い た方 が よい。

二.用 紙 棚

ホ.コ ン ピュー タ ・バ イン ダ
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ト.事 後 処理 機

資 料が 少 な い うちは よいが,多 くな る と1枚 宛 切 り離 してそ ろ えた りする ことが 大 変 な

手 間 に な る。 殊に 複写 を とる ことが 多い と ころは ど う して も事後 処 理機 が 必要 で あ る。

③ 導 入後 の ラン ニン グ コス ト

Dコ ン ピュー タそ の もの に か か る費用

ふ っ うコ ン ピュー タは レン タ ル(賃 借 り)で 借 り る。 レン タ ルは 買 わ ない で借 りて使 う方

法で あ る。

コン ピュー タ の よ うに技 術革 新 が 顕著 な設 備 はい つ新 らしい もの が うまれ て,い まの 設 備

が い っべん に陳 腐化 して しま うかわ か らない 。

そ れ に どん な1こ小 さ くて も コン ピ ュー タ と名 が っけ ば買取 りは負担 が大 きい。 レンタ ル制

はそ うい う理 由で コン ピュー タ設 備 か ら初 め て適 用 され る よう`こな った。

コン ピュー タ の利 用 方 法に は レンタ ル制 の ほ かに リー ス或 は買取 りが あ る。 買取 りに も全

額 を一 時に支 払 う場 合 と割 賦 購入 の 場 合が あ る。 買 取 りの場 合,た とえ ば主 記 憶装 置の 容 量

が16K以 上 とい うよ うに性 能 的1こ該 当 す れ ば,税 法 の 適用 を受 け て初年 度 に50%の 特 別

償 却 が認 め られ る。 あ る期 間lc-t時 に利 益 が余 計 に 計上 され た よ うな と き,節 税対 策 と して

買 取 り使 用 す る場 合 もあ る。

第7-2表 リース と レン タル の相 異

リ ー ス の 場 合 レ ン タ ル の 場 合

貸出しの対象物件 事業に必要な機材

汎用でも専用でも何れでもよい。

汎 用の機械 設 備 コンピズ タの外に

複写機などこもレンタルの ものがある。

在 庫 保 有 な くて もよい あ り

契 約 期 間

比較的長期間拘束される。通常契約

期間は残存価格値を差引き,原 価

金利,手 数料などの一切の費用を

回収するまで。一回に支払 うリー
ス料の額により伸縮する。

拘 束期間 は1年3ケ 月 と短 期 間。

別 の ユー ザ に繰 返 し レ ンタル され

る こ ともある。

・

料 金

リー ス期 間 に よ って異 るが,通 常

次 の よ う1こ計算 す る。

原価×(1+手 数料年率 ×リース期間)

1ケ 月の支払い価格は通常機器総

価格の1/45と いわれている。

く ・(2幻

拓3 .(3xノ
リース期 間(年)×12(月)

3年 リースで 月額,原 価 の3.6%ぐ らい。

メ ン テ ナ ン ス

通 常 メンテナンスはユーザが 負担 。

ユー ザが メー カ と直接 メン テナ ♂

ス契約 の 必要 が あ る。

レ ンタル料 に 含 み メ ー カ側が 完 全

サービ スす る。

賃 借 人 主として法人が対象 法 人,個 人 い ず れで もよい。



① 付属 設 備 の メ ンテ ナンス料

買取 りや リー スで そ ろえ た端 末機 の メン テ ナン スは通 常一 年 間の保 証 期 間 があ り,無 償 サ

ー ビスで あ るが
,2年 目以 降は 有償 で も との 価格 の年 率10～15%か か る。

オ ン ・コー ル とい うの は故 障発 生 の都度 み て も ら う制 度 であ るが そ の都度1回 当b5 ,000

～10 ,000円 か か る。

普 通2年 目以 降に な っ てもそ う頻繁 に故 障 が起 る もの では ないか ら,あ る程度 オ ン ・コー

ル の費 用は 覚悟 の うえ で しば ら く様 子 を みてい る。頃 合 いを み て頻度 が 高 くな りそ うだ った

ら,そ の と きか ら契 約 する ように す る と,そ れ だ け費 用 を節減 で きる 。

その 外に 消耗 品代,帳 標 印 刷 費 や 電 力 料 。 ま た細 か い ことでは税 金 や減 価償 却費 を考 え

なけ れ ば なら な い。

iiD遠 隔地 の データ収 集

営 業 所が遠 隔地 に 分 散 して い る と ころ は,大 抵 中央 に コン ピュータ をお い て集 中処理 して

い る。

遠 隔地 の デー タを集 め るた めに 次の 方 法 があ る。

イ.郵 便 を利 用 す る場 合

普 通 に郵 便 を利 用 す る場合 は た とえ速 達 を利 用 して も往 復 の期 間が か か るか ら遅 れ て資

料 価 値が 薄 れ る。

東 京 ・大 阪 ・名 古 屋な どの 大都 市 間 には ビ ジネ ス郵便 を利 用 する と,夜10時 まで に 中

央 局が 受付 け た 郵便 物は 翌朝7時 ま でに 相手 先 の 中央 局に着 く。 日中は 午前11時 ま でIC

受付 けた郵 便 物 は当 日遅 くと も午 後4時 まで1こ相手 先 の 中央 局{こ届 く。

ビ ジネ ス郵便 の利 用 料 は固 定費 として 中央 郵便 局 の私 書箱 使用 料(発 信 局 と受 信局 双 方

{こ必 要)年 額3,600円(昭 和47年3月 現 在)必 要 な だけ で,あ と は普通 料金 と速達 料

及 び簡 易書 留 科 金 だけ で利用 で きる。

イ ンプ ッ トデ ー タは テ レタ イ プで 伝送 し,ア ウ トプ ッ トは ビジ ネ ス郵 便 を利 用 して戻 す

よ うに す れば,タ ー ンア ラ ウン ドタ イ ムは相 当短 縮 さ れ,資 料の利 用価 値 が 高 まる。

ロ.テ レ ック ス利用 の場 合

デ ータ の伝 送`こはテ レ ック スを利 用す る場 合が 多 い。 テ レタ イプに穿 孔装 置 をっ け てデ

ータ を紙 テー プの 状態 で 受信 す れ ば
,受 信完 了 時 点でデ ータ ・ライ ター`こかけ て みや す い様

式 の プ リン トが 作れ る。

同 時に こめ紙 テー プは コン ピュー タの インプ ッ トと して も利 用 で きるの で 便利 であ る。
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テ レ ック スの利 用 料金 は次 の よ うに 計算 され る。

取 付 料金(昭 和47年3月 現在)

加 入 料300円

工 事 費50,000円

(受 信 穿 孔 装置 付 の と きは2,000円 増)

電信 電 話 債 券の 引受450,000円

使用 料

基 本 料1ケ 月1ケ 所 に っ き10,000円

通 信 料 市 内1分tSCC7円

市 外 通 信 先 との距 離 に よって ちが う。

た とえば 東京,大 阪 間 で4秒5円

テ レ ックスは一 分 間に 約300字 送 信 で きるか ら市 内 では約300字 の送 信 に7円,市

外 では たと えば 東京 一大阪 間 で75円 の 計算`こなる。

ただ し,テ レ ック スの 印字 能力 は200字/分 で あ るか ら,こ の場 合 の送 受 信1こは紙 テ ー

プ を使用 す る こ とが 必要 で あ る。

へ

阜

b.コ ン ピ ュータ導 入 と採 算

① コン ピュータ の 使い 方

仕 事 とか ぎらず,社 会生活 で われわ れ が してい る ことはず い分無駄 が 多い 。

た とえ ば年 に一度 大 掃除 をす る と ゴ ミの山 が で き る。 そ れ だけ普 段 ゴ ミと「緒 に 生 活 して いた

こと`こなる。

事 務所 にふ だん の外履 きで勝 手に 出入 り し てい て,毎 日ほ こ りをあ げ て掃除 して い る。

案 外気 がっ か な いが,こ うい うことが普通 に な っ て いる し,目 に みえる もの ば か りでな く仕事

で もそ うい うこ とは 多 い。

こうい うこ とを続 け てい るか らいつ ま でた って も身の 周 りが きれ い にな らない。

知 ら ない うち`こ無 駄 の あ る生活 を楽 しん で い る。 相当 に教 養 の 高い人 の なか に も掃除 が趣 味 と

い う人 もあ る。

あ ま り きれ い に され る と楽 しみが な くなる とい う人 もい た。 ゴ ミがな くな って きれ い サ ソパ リ

す る ことに一 抹 の不安 を 覚え る もの らしい。 特 に わが 国 では 個 人の エ ゴイ ズムが 割 合 強 い。 そ れ

が 簡単 に許 され る こ とが 多い が,そ れ だけ社 会 が 個 人のわ が ままに寛 大 なの で あ る。実 は こ うい
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う ことが公 害 を含 め て高 い社 会的 コス ト`こは ね かえ ってい る。 コン ピ ュー タの 導入 効果 や 採算 を

考 え る ときに こ うい う習性 と か慣 行 とかい う ことも検 討項 目に加 え てお く必要 が ある 。

コン ピ ュー タを動 か す と きに困 る ことは デー タエ ラーで あ る。 エ ラーが 少 な けれ ば コン ピュー

タ の オ ペ レ ー シ ョンは 簡単 に済 む。

コン ピュータ導 入当 初 忙 が しそ うに動 きま わ ってい る仕 事 の 中味は 大抵 エ ラー対 策 であ る。 コ

ン ピ ュータが 完 全 に軌 道 に乗 るの に5年 ぐ らいか か る と言 れ るが.コ ン ピ ュータが本 当(C効 果 を

あげ る た めに は利 用 部 門 が コン ピュー タを よく理 解 してい っ で も正 しいデ ー タ を処 理 で きる よ う

に な って い る ことが 必要 で あ る。 コン ピュー タ を利 用 して い なが ら別 個`こ勝 手 な資料 を作 ってい

る企 業 があ る 。

ま た コン ピュータの 資 料 が通常 の営 業活 動 に間 に あ わず二 重 に資 料 を作 一て い る例 もあ る。

遅 れ て も正 確 な 資料 が で きれ ば よいの か,遅 れ ては どう して も困 るのか を よ く調 べ てみ る必要

が あ ろ う。

た とえば販 売員 別の 売 上 日報 とか請求 書 な どは そ の場 です ぐ結 果 がわ か らな くて も よい資料 で

あ る 。

商 品出 入 を管理 す る ときは 在庫 内容 が常 に変 わ るか ら,厳 密 に考 え た ら即 時処 理 で なけれ ば効

果 を あげ られ ない。

在 庫 管理 は企 業 経 営 の なか で もか な りむずか しい問題 で あ り,そ れ が 解決 で きれ ば コン ピュー

タ の効果 は とて も大 きい。

② 導 入効果 の 考 え 方(そ の1)

イ ン ラ イ ンの即 時 処理 で在 庫 管理 してい る企業 で は,コ ン ピュー タの利 用に よ って在庫 量が 半

分1こ減 っ たと報告 して い る。

た と えば

年間 売 上100億 円

平 均 在庫10億 円

の 会 社 が在 庫 を半 減 で き た とす る 。

ふ っ う在 庫 にか か る費用 は 資 金 だけ の問 題 では な く,在 庫 金利,保 管費 用,陳 腐 化 その他 に よ

る損 耗 な どが あ るか ら年 率25～30%ぐ らい と考 え る。

在 庫5億 円の 圧縮 は年 率25%と して

0.25

5億 円 × ‡100万 円

12月
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もち ろん コン ピュー タは そ れだ け で動 か してい るわ けでは ないめミ,在庫 管 理 だけ で約100万

円節減 で きた こ とに な る。

③ 導入 効果 の 考 え方(そ の2)

あ る企 業 で簡単 な ビリン グマ シ ンを使 い,指 定伝票 を社内伝 票 とワン ライテ ィ ング で作 れ る よ

うに した。 そ れ まで は社 内伝 票 を作 ってか ら指 定伝票 に転 記す る とい う手 間 がか け られ てい た。

指 定伝 票 には い ろ いろ あ っ て,納 入 先 が コン ピュ ータ を使 っ てい る場 合は納 入 業 者が デー タ検 証

の ため のハ ッシ ュー トー タル を計 算 して もって い く。

当然 転 記が 多 いか ら転 記 ミスに よ る請求 もれ の でる 心配 もあ った。 この よ うに指 定伝票 の取 扱

いが煩雑 で困 って い る企業 は案 外 多 い と思 わ れ る。 そ の企業 で は指 定 伝票 をっ ける 場 合,一 件 の

伝 票起 票 に5分 ぐら いかか ってい た 。 ビリング コン ピュー タを 使 うよ うに なづ て指 定伝 票が 社 内

伝票 と一緒 に 作れ る ように な ってか ら30秒 ぐ ら,い{こ縮 まった 。労力 が一 度 に4分30秒 節 減 さ

れ たわ け であ る。主 力取 引 先 で伝 票 枚 数が 多 い と ころは 一店 舗 あ た り月に1000枚 ぐらいに な

る。

会社全 体 では 毎 月の伝票 枚 数 は約1万 枚 あ る一主 力 先IC絞b3店 舗 を選 ん で指 定伝 票 を ワン ラ

イテ ィン グに した と ころ約3000枚 の 指 定伝票 の 起票 が 機械化 され 合理 化 され た。事 務職 員 の

時 間当 リ コス トは企 業 に よって差 が あ るか ら 一律CCは いえlttAが,一 般 的 に は1分 間10円 ぐら

い に考 え た らよい 。1分 間10円 として計算 す る と節 減 された 労力 コス トは

分 一
3,000枚 ×4.5×10円=13'5,000円

機 械 化費用 は ビリ ングマ シ ン2台 の リー ス料 が1台 当b月 間7万 円 で あ るか ら

7万 ×2台=14万 円

月間14万1こ な る。

指定伝 票 の 合理 化 だけ で機 械化 費 用 は回 収 され た。 ビ リン グ ・マ シ ン・は 指 定 伝 票 だ け で な

く,ふ つ うの納 品 伝 票 も作 ってい るか ら,こ の ビ リン グ コン ピュー タは採 資効果 が 非 常1こあ が っ

た といえ る。

④ 導 入効果 の考 え方(そ の3)

最 近 鋼材 や電 力 料の よ うな基 本物 貨 の 上昇率 はそ れほ どで もないが,人 件費 の 上 昇 率は 目 をみ

は るほ どで あ る。 そ れ だけ人 手 不足 が深 刻 に な ったので あ る。

企 業 間の 競争 が激 しい業 界 では 人件 費 があ が ったか ら とい って,高 品 の価 格 を あ げ る こ とが む

ず か しい 悩 みが ある 。工賃 の よ うな人件 費は 確 実に あが る。 合理化 が お題 目で あ り,ひ と頃 の 合

理 化運動 が企 業 の ア クセ サ リーで あ った時 代 は とっ くに終 った。
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省 力化 はす でに現実 問 題 として企 業 の存続 条件 で あ る。人 件 費 は べー スニ ア ップ で毎年 必 ず 上

が る。 また 生活 水準 が 向上 した こと な どで労働(C対 す る 価値 観 が,1年 を追 って急激 に変化 し単 位

当 り人件 費に 対 す る仕事 の成果 は昔 ほ ど多 くを望 めな くな った。 この よ うな労 働 の 質の低 下`こよ

ぴ
る相 対的 な 人件 費の 上昇 率 を 仮 に価値 係 数 と よぶ こ とに す る。 例え ば ベー ス ア ップが年 率5%,

価 値 係数 が5%ア ップ とす る。 こ うして計 算 す る と人件 費は 年度 ご とに第7-3表 に示 した上昇 率 で

上 昇 す る。

第7-3表

年 次 ベ ー ス ア ップ 価 値 係 数 上 昇 率

1年 1.05 1.05 1.1

2 (LO5)2 (LO5)2 1.22

3 (1.05)3 (1.05)3 1.34

4 (LO5)4 (1.05)4 1.47

5 (LO5)5 (1.05)5 L62

⑤ 導 入 前の採 算 計算'

以 下 は卸 売業 の 場 合 で年 商 約100億 円,従 業員 約300名 の 企 業 の資 料 であ る。

売 上,仕 入 及 び 商 品 出入 管理 の基 本 的業 務 を対象 に機 械 化 計 画 を進 め,カ ー ドベ ースの小規 模

な コン ピュー タ を入れ て一 年 た っ た。

例 を もとに 話 を進 め よう。

売上,仕 入 並び に 商 品 出入 管 理 を機械 化 す れ ば,そ れ ぞ れ の担 当 部 門が 省力 化 され,そ の効果

が 仮に10名 減員 と考 える 。

現 在 の 人件 費 を非 常 に過 少 だが 仮`こ65,000円 と した 。

そ うす る と10人 分 の人 件 費は

65,000円 ×10人 →650,000円

そ こで コン ピュー タに置 き換わ る人件 費 を65万 円 と考 える 。

普通,事 業 は年 を追 って拡 張 して い るか ら年 々業 務 量 は増 える。 コン ピュー タ を入れ ずに その

ま ～手 作 業 を続 け てい る と,増 え た 業務量 を処 理 す る ため 相当 の 人員 が増 え る筈 で あ る。 しか し

機械 化 し てい る ため に仕 事 が 増 え て も3年 目か らは よb大 きな コン ピュー タに 拡張 す る こ とに よ

って 差 引 き20人 ぐらいの省 力化 が で きた とす る。

これ らの 仮 定 を もとに して コン ピュー タを入 れ た た め`こ省力 化 され て コン ピュー タ1こ置 き換 え

られ た人件 費 を計算 す る と第7-4表 の よ うにな る。

々 』

一74 一



第7-4表 コ ン ピ ュー タを入 れ て節 減 され る人件 費

∀

年 次 月 間 年 間

1現 行 システ ム
1年 目

2年 目

6.5×10×1.1

6.5×10×1.22

×12860万 円

×12950 一

丑拡 張 シ ステ ム

3年 目

4年 目

5年 目

6.5×20×1、34

6.5・ ×20×1.47

6.5×20×1.62

×122,090

×122,290

×122,530

合 計 8,720
.

直 接 コン ピュータccか か る費 用 を 当初 の コン ピュ ータに100万
,拡 張 シ ステ ムに20万 とす 「

る。 第 表 に こう して計算 した コン ピュータ の費 用 と節 減 され た 人件 費 を一緒 に並 べて み た
。 こ

の 表か らみ る と4年 目ま では コン ピュー タ を入 れ た ための 費 用 増の方 が 省力 化 効果 を上回
ってい

る が,5年 目か らは 省力 化 効果 の 方が 費用 増 を 上回
って漸進 的 に効 果 を あ げ る計算 に なった。 ・

この企業 に とって例 に あげ た 数字 は いま`こな って考 え る と ずい 分 内輪 の 数 字 で あ
った。 実際 の

人件 費上 昇 率 は見 込 数字 をは るかに オー バー してい る。

第7-6表 に導 入前 と導 入1年 後 の経 費実 績比 較 をあげ た
。 人件 費の 算定 は細 か 』 と ころを 省略 し

て あ る。 厳密 な意 味の 人件 副 費 は含 ま れ て い ない か ら実 際は 大分違 うと思 うが 目安 と して み てほ

し い。

第7--5表

年 次 1ケ 月 分 1年 分の コンピュータ費用 節減された人件費

1年 目

2年 目

3年 目

4年 目
/

5年 目

100万 円

100

200

200

,200

×121,200万 円

×121,200

×122,400

×12a400

×122,400

860万 円

950

2,090

2・290

12,530

g,600 8,720



第7-6表 コンピュータ導入前と導入一年後の事務処理経費比較

(月 間)

コン ピュータ導 入 前44.11月 現在 コンピュ ーダ導 入r年 後45.12月 現 在
差額 註費 目

摘 要 、員数 金額 小 計 摘 要 員数 金 額9 小計

人 件 費 29名 1,650 18名 1,200 △450 11名城

NEAC IBMS36(ン 勿

1210 1台 250 コン ピュータ 1式 620

統計機
IBM

キ ー パ ンチ 5台 150

機械 類
カシオ
伝票発行機

2台 100

電源設備
リ ー ス 料 1式 m

ア トツくンチャ 1台 50 HITAC

伝票発行機 2台 150

エアシュ一夕

400 償 却 費 1式 15 1,0託 635

ブランク カー ド 80,000 40

売 上,仕 入 カード 40,00D 20

請 求 書 1,000 9

売 掛 台 帳 500 1

買 掛 台 帳 1,000 2

消耗品費 売上,仕 入 日計 1,00C 1

商 品 管理 表 3,000 15

営 業 日 報 500 4

スト〃 フォーム1P LOOO 1

"2P 1,000 3

"3P 50C 5

手 書 台 帳 2

紙 テ ー プ 2

50 リ ボ ン 2 107 57

外 注 費
一 カ ー ドパ ン チ 120 120

そ の 他 20 20 一

合 計 2,120 2,482 362
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〔参 考 〕

a.販 売 制 度

① レ ンタ ル

っ ぎの2っ の条 件 を備 え た ものを い う。

i)別 段の賃 貸期 間 の取 り決 め は ないが,短 期 間 で解約 で きない拘 束期 間 が設 け られ ている。

iD賃 貸 会社 が 一括 サ ー ビスす る 機能,す な わ ち,packagedfunctionを 提 供す る
。換

言 すれ ば,貸 与 設備 の 陳 腐 化(技 術 革 新)の リスクを吸 収す る と と もに,固 定 資産 税
,保 険

料負担 を も吸収 し,さ らに 設備 が 支障 な く使用 で きる よ う,保 守 サ ー ビスを提 供 す る
。

(JECCコ ン ピュータ ・ノー ト1971年 版)

レン タル には,メ ー カ 自身 が直接 ユー ザ`こ賃 貸 する方 式 と
,賃 貸 専 門の 会 社 を通 じて行 な う方

式 の2つ があ る。 わが 国で は,日 本IBM社 の 方 式が前 者 に相 当 し,JECCの 方 式 が後者 に 相

当 す る。

JECCは,1961年8月,国 産 コン ビ=一 夕の普及 促進 をは かる た め
,国 産 メー カ6社

(富 士通,日 立 製 作所,日 本電 気,東 京 芝 浦電 気,沖 電 気工業,三 菱電 機)が 株 主 と なり設 立 さ

れ た 。業務 の主 た る 目的 は,Dレ ン タル 資 金の 調達 と
,iDレ ン タ ル業務 の一 手 引受け に あ る。

購 入 資 金 は,日 本 開発銀 行 か ら の低 利 資 金 が 中心 で あ るが,こ のほ か各 種 の銀 行 ・保 険会 社等 か

ら の融資 や,増 資 もあ る

② リー ス

っ ぎの諸 条件 の い くつか を備 え た もの と され てい る。

i)貸 与 物件 に より異 な る が,中 途 解 約不 能 の 一 定の 契約 期間(イ ニ シ ャル ・タ ーム)が 設

け られ て い る。

ii)レ ン タル制 の よ うなpackagedfunctionは 供 給 しftい 。 中`こは メイ ンテ ナン ス ・リ

ー スの よ うに 保守 サー ビスを供 給 す る場 合 が あ る
。 物件 の保 険 料は お お む ねユ ー ザ負担 で あ

る 。 ネ ッ ト・リー スの よ うに,賃 貸以 外 に 一切 の サー ビスを行な わ ない 場 合 もあ る。

iiDイ ニ シ ャル ・ター ム 中に貸与 資産 原 価 の100%を リー ス料 と して 徴収 する ほ か,利 潤

も併 せ て リー ス料`こ賦 課 する方 法 と,同 期 間 中に100%原 価を 回収 しな い方 法 とが あ る。

わが 国 で は前 者 の方 法 がほ とん どであ る。

(JECCコ ン ピ ュータ ・ノー ト1971年 版)

レンタル や リー ス は,次 の よ うな利点 を もって い る。

イ.資 本 増 加(株 式や 社 債 の発 行)と 同 価値 の 効果 を持 ってい る。
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ロ.導 入 ・設置 時 に多額 の 支 出が伴 わ ない た め.運 転 資金 を別 途 活用 で き る。

ハ.担 保 が 不要 で あ る。

二.レ ン タル の 場 合は,特 に装 置 や設 備 の陳 腐化 に対応 して切 替 が容 易 で あ り,技 術 革 新 に

適 応 した 合理化 の維 持 が可能 で あ る。

ホ.減 価 償却 は貸 主 が 行 な うの で,賃 借 料 ぱ経 費処 理 で よい。

・ ③ コ ンピ ュー タ信託

ユーザが 発 注 し た コン ピ ュータ を,メ ー カが一旦 信 託 銀 行 に信 託 し,信 託 銀行 が ユ ーザ に対 し

て賃 貸 す る 方式 を い う。 メー カは銀 行 の受 益 権証 書 を 第3者`ご 譲 渡す る こ と{Cよ って資金化 が 可

能 で あb,ユ ーザ はJECCの レンタ ル の場 合 と同様 の サー ビスが 受 け られ る。

④ 割 賦 販売

わ が 国 では,メ ー カ と銀 行の タ イア ップに よる割 賦 ロー ン方式 と,JECCが 窓 口 となb興 銀,

長 銀 が メ ー カに融 資 す る方式 の2通 りが代表 的 な もの とい える 。

も㊥L

b.価 格 と諸 経費

コン ピ ュータの 価格 は,購 入 時 を 除け ば 一 般`こ使 用 時 間が基 準に なって いる 。す なわ ち,メ

ー カ等 の レンタ ル価 格 も
,計 算 セ ンタ ー等 を利 用 した場 合 の料金 も,算 出基礎 は 原 則 とし て時間

で あ る。

JECCの レ ンタル価 格 も,汎 用機 の 場 合す べ て っ ぎの基retCよ ってい る。

(契 約の種 類)(基 本 時間)(1直 契 約lc対 す る 価格 比)

1直 契 約200H/月

2直 契 約400H/月1直 契 約 の1.25倍

3直 契 約600H/月1直 契約 の1.5倍

(注)基 本 時 間 を越 え て使 用 した場 合の 超過 料金 は,1時 間`こっ き基 本 料金

の30%で あ る。

一方
,日 本IBM社 の 提 供す る機 器cc関 す る レンタ ル価 格 は,1ケ 月182時 間 が基本`こな っ

て い る。 ま た超過 料金 は,1時 間に っ き基本 料 金 の10%で あ るが,機 種 に よ っては,一 定期 間

使 用契 約(FTP=FixedTermPlan)を 締 結す れ ば,CPU以 外 の大半 の装 置 の レ ン タ

ル が,契 約期 間の 長短 に より,8%か ら最 高16%ま で値 引Aさ れ,か つ超過 料 金 も免除 され る

し くみ1こな ってい る。

なお,国 産 機 も外 国機 も,一 般に専 用機 や,端 末機 の レ ンタル は 定額の もの が多 い 。

オ ・
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この よ うに,レ ンタ ル契約 の 場 合,超 過 使用時 間 の レン タルは きわ め て割安 であ る
。 したが っ

て,運 転 要員 の ローテ ー シ ョン が可 能 な らば,基 準 時間以 上使 用 した 方が
,単 位 時間 当 りの コス

トは低 下 し,有 利 であ る。

この ほ か,計 算 セ ンタ ー等で は,コ ン ピュー タ 自体 の 使用 時間1こよらず
,そ れ を専 有 し た,い

わ ゆ る専 有 時 間 を価格算 出の 基礎 に してい る場合 も
,し ば しば 見受け られ る 。

一 般 に コン ピュー タの価 格 は,CPUと,端 末機 を含 む周辺 装 置 に大 別 で きる が
,ご く標準的

な システ ムでは,全 体 の価 格 の30%がCPUの 価格 とい われ てぬ る
。 この ことは,周 辺 装 置 に

く らべ てCPUが ま だま だ割 高で あ る こ とを物語 って い る。 ま た大 規 模の オ ン ライ ン システ ム で

は,端 末 機 の価 格 が,全 体の50%以 上 を 占 め る こと も珍 ら し くない
。

つ ぎに コン ピュータ の運 営 コス トを要 素 別 に み る と
,「 般 的 には,つ ぎの もの か ら構 成 され て

い る とみ る ことが で きる。

① 機 器費用

② 労 務 費

③ 消 耗 品 費(カ'」 ド,磁 気 テ ープ,用 紙 な ど)

④ 管 理 費

ま た,作 業要 素的 な見地 か ら みる と,

① シ ステ ム設 計 費

② プ ログ ラ ミング費

@オ ベ レー シ 。ン費

な どか ら構成 され てい る とみ て よい。 この 場 合
,シ ステ ム設計 や,プ ログ ラ ミングの 費用 は,知

識 集 約 型 の ひ とつ の鯉 で あ り・ 算 出 が なカ・なか困難 で あ る
.し たが 。て,計 算 セ ・ター等 で も,

相場 は あ って無 きに等 しい。

ところで,今 日では 一般 に,プ ログ ラム等 の い わ ゆ る ソフ トウエア の価格 は
,「 原 価 主 義 」に

よる こ とが 多 い・ す なわ ち
,プ ログ ラム1ス テ ップ(命 令1行)あ たbの 単 価 を きめ て全 体 の

価格 を算 出す る ステ ップ方 式 や,開 発 に使 った人 員数 と時 間
,そ れに コン ピュー タ使 用 時 間 な ど

を基 礎 に して算 出 する 積 み上 げ方 式 な どが そ れ で あ る。

しか し,わ が国 に お い て も,次 第`こ情報 や 知識`こ対 価 を払 う習 慣が 発達 して きつつ あ り
,将 来

は プ ログ ラムの効 用 で価格 を き める 「評 価 主 義 」(た とえば
,プ ログ ラムの 長 さや難 易度 で 価格

を きめ る工 数 方式 や・す でに開 発 され たプ ログ ラム と比 べて価 格 を きめ る比 較 方式 あ る いは
,プ

ログ ラ ムの 性能 と利 用 者の 必要 性 で きめ る方 式 な ど)が
,一 般 化 す る もの と思 われ る。
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第5節 機 種 選 定

a.企 業 の特 性あhせ て 考 え る

最 近 は大 抵の 事務 所が電 卓(電 子式卓 上 計 算機)を 使 って い る。例 を電卓 に と って も使 い 方は

い ろい ろ で あ る。 ソ ロバ ン代 りに事 務 計算 に 使 ってい るケー ス もあれ ば,ま たあ ると ころでは セ

ール ス マンに 一台 ず つ渡 し て
,激 しいセー ル ス活動 の あと,集 計 が 楽 に で きる よ うなかば福 利厚

生的 配 慮 で 使 わせ てい る ところ もあ る と聞い た。機 械 化の 効果 を あげ る とい う ことは マシ ンの 特

性 を業 務 に あ わせる とい う ことでは ない 。 業種 業 態 に より,ま た業 務 に よ って特 定 の機種 を選択

す るの で あ る。 同一 業種 で も営業型 態 は 千差 万 別 だか ら導入効 果 は 同 じで は ない。

同業 で成 功 してい る とい う理 由だ け で,同 一 機種 を 選ん で も必 ず し も成功 す る わけ では ない。

・宙

寸

b。 コン ピ ュー タ利 用 の 目標 設 定

国鉄 の緑 の 窓 口の よ うに座 席予 約 の業 務 に 関 して は す でに マネ ジ メン トその もの に なってい る

例 もあ るが,一 般 の企 業 で は まだ本 格的 な活 用事 例 は少ない。一 般 の企業 では コン ピ ュータを使 い

なが ら,折 角 作 られ た資 料 を使 い きっ てい ない と ころが 多い 。そ うい う場 合に よ く見 られ る こと

は コン ピュー タ で資 料 を作 り なが ら,営 業 部 門が再 び手間 を か けて手 書 きの 台帳 を 作る な ど,同

じ ことを 何度 も手間 をか け てい る場 合が ある 。 これ は,コ ン ピュー タ で作 られ る 日計 表が タ イ ミ

ングが 遅 れ るた め営業 活動 の資料 と して効果 的 に利 用 で きない た めで ある 。

た とえ コン ピュー タで 作 られ た資 料 が遅 れ た と して も保存 資 料 として正 しい もので あれ ば問題

ない もの もあろ うが,ど う して も遅 れ ては 困 る な ら リアル タ イ ム処 理 を採用 す べ きで ある。 そ う

す れ ば費 用は 余 計に か か るだ ろ うが,正 確 で,迅 速 な結 果 が得 られ る こ とに な る。

あ る倉庫 会社 で機 種選定 を誤 ったた め結 局 コン ピュータ を返 して もとの 手 作 業1こも どした例 が

ある。 その 倉 庫は 商社 か ら商 品 を預 か り,荷 主 か ら要 求が あ る とそ の都 度商 品 別,色 柄別 に こま

か く分 け て預か って い る商 品 を取 り出 し,荷 揃 え して ユーザ に配 送す る 。

取 扱 い 商品 は繊 維 製品 が 主で 色 柄,材 質 な ど分 類 方法 は特 別 に複雑 な商 品 であ るか ら取 扱 い

が煩 雑`こ な ってい た。

経 営 者 は この煩 雑 な配 送 シ ステ ムを コン ピュー タ で合 理化 で きないか と考 えた 。

早 速 コン サ ルタ ン トに 当 って研 究 を依 頼 し,あ とは一 切 コン サル タン ト委 せ に し た。

そ う して導入 し た コン ピュー タ は レン タル 料 が200万 以 上 だ った とい うか らか な りの規 模 の

-4
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もの だ った よ うで あ る。い ろい ろ曲折 が あ った よ うだ が,と もか くも稼動 ま で こ ぎっ けた。

と ころが 商社 か らの 要求 は即 時 の 対応 で あ る。

要求 の 商 品を即 座 に 取 り揃 え て配 送 しなけ れ ば な らない の に,新 らしく稼動 した コンピュータ は

パ ッチ処理 ,即 ち事後 処 理対 象の コン ピ ュー タ シ ステ ムで あ った。最 初 は照 会 時 間 が25分 ぐら

い か か って いた が,そ の後 の努 力1こよ り15分 ぐら いに短 縮 で きた とい う。そ の後 聞合 せの 方 法

や,処 理 手 続の改 善 な どもい ろい ろ努 力 して み た らしいが,い くら努 力 し て も一 向 に効 果 があ が

らず一 年半 た って しま った。

そ・う した あとで折 角 と りっけ た コン ピュー タは っい に取 り外 され,・ま た も との手 作業 に も どし

た とい う。 そ こで,現 場 の要 求 を整理 してみ る と,こ の仕事 は最 初 か ら リア ルタ イ ム処理 が必 要

であ った こ とが わ か った。 も と もと コン ピ ュー タの 選 択 を誤 っていたの で あ'る。

す で に コン ピュー タを利 用 してい る場 合 で も本 当 に効 果 を あげ てい るの は,或 は半 分 ぐらい か

もしれ な い。

最 近 の新 聞誌 上で 不況 が深刻 化 したため,広 まま で3台 使 ってい た コン ピュー タ を1台 返 した

とい う記事 を見 た。 ま た折 角入 れ た集 団 磁気 デ ィ スク を不況 の ため一部 返 した と ころが あ った と

い う。 営業 活動 の ために 本当 に 必要 で あれ ば,不 況 とい う理 由だけ で返 す こ とは で き ない 筈 だ し,

不況`こなれ ばな るほ ど力 を発 揮す る筈 で ある 。経営 の特 性 に 合わせ た機 種選 定 が望 まれ るわ け で

あ る。Z

第7--4図 は コン ピ

ュー タ と関連能 力

の バ ラン スを示 し

た もの で あ る。

'X軸 は
コン ピュ

ー タ その もの
,即

ち コン ピ ュー タの

大 きさ,性 能 で あ

る。

Y軸 は 利 用 技術

Y
ソフ トウエ ア

利 用 技術

第7-4図

A

X

コ ン ピ ュータ

そ の ものの大

き さ性 能
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す なわ ち コン ピュータ担 当者 が コン ピュー タを 使 う能力 をあ らわ す。

ま たZ軸 は 企業 が コン ピュータ を活 用 する 能力 と考 え る。そ れぞ れ の能 力 は等 間 隔 でバ ランス

す る。 た とえ ば コン ゼ ユー タ の大 きさ をAと す る。 コン ピュー タそ の ものS能 力 は大 きいが,そ

の と きの企 業の 活 用能 力 がBし か な けれ ば,コ ン ピュータの 利 用 効果はBの 範囲 に絞 られ て しま

う。 企業 の コン ピュー タ活 用能 力 を レベ ル ア ップす るこ とは大 変 な仕事 で あ る。 そ こで,ま ず企

業 の 能力 と合わ せ た機 種 選 定や企 業 活動 に どの程 度 活用 し よ うか とい う目標設 定を考 える こ とは,

コン ピュー タ を選 ぶ と き`こ考 え な けれ ば な らない最 重要 事項 で ある。

C.外 部 記憶 装 置 に な にを え らぶ

コン ピ ュータ が一般{こ使わ れ る よ うに なったの は パ ン チ カー ドシステ ム(P .C.S.)が 最 初

で ある。 パン チ され た カー ドを カー ド分類 機 で分 類 し,目 的別 に並 べ か え る。 こ うし て分類 した

カー ドを集 計機 で集 計 し,作 表 機で 資 料 を作 る のがPCSで あ る。原 理 的`こみれ ば こ の処理 手順

は コン ピ ュー タ と変 らない。

パ ン チ カー ドシス テムは 繰 越 数 を記録 した マ ス ター カ ー ド と当 日の取引 カ ー ドを 組 みあわ せ て

順 次読 み込 み,新 繰 越残 数 を計 算 す る。

同 じ処 理 を毎 日繰 り返 して継続 記録 を作 る。 繰越 数の マ スター カー ドや取 引 カー ドを集 め た も

の はそ れ ぞれ カ ー ドフ ァイル と呼 ばれ る。PCS時 代 の 記録 の保 存 方法 と して は 外部 記憶 と呼 ば

れ る カー ドフ ァイル だけ だ った。 カー ドフ ァイ ルは空 間 に制 約が ないか ら理 論 的`こは量 はい くら

で もふ や せ るわ け だ が,実 際 問題 と しては 分量 が 多 くな る保 管,管 理 に問 題が生 じ取 扱 え な くな

る 。

最 近 の コン ピュータ に は記 録の保 存に カー ドフ ァイ ル を使 う例 は殆 どな くな った 。

一 方
,コ ン ピュー タ本 体の記 憶容 量`ζは限 りが あ るか ら大量 の デー タ処 理 を行 うた めに性能 の

よい外 部記 憶 装置 を選ぶ 必要 が ある。

コン ピュータ処 理 を工 場に た と え ると,工 場 を能 率 よ く動 かす ために は適 当 の大 き さの 材 料倉

庫 と出荷 準 備の た めの 製品倉 庫 が 必要 で あ る。 ま た工程 間 の 運搬 も能 率 よ く行 なわれ なけれ ば な

らな い。 外部 記憶 装 置 は直 接作 業 を サ ポ ー トす る貯 蔵 とか運 搬の 働 きを す る。

最 近 の コ ン ピュータ の外 部記 憶装 置 に は磁 気 ドラ ム,磁 気 デ ィスク,磁 気 テー プが 主 として使

わ れ てい る 。今 後 は性 能が 向上 し,情 報1単 位 当bの 価格 は逆 に安 くな る傾 向 が あ る。最 近 の コ

ン ピュー タは 小型 で も外 部 記憶装 置 は磁気 デ ィスク を備 え る場 合 が多 くな った。

λ

イ
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外 部 記 憶 装 置 の 特 徴

●

ズ

能 力 値 段(レ ンタル料) 長 所 ・ 短 所

取 りはず し・持 運 びが 自由

磁 気
記憶容量: 9万 ～27万 程 度 で 大 量 の,デ ー タ ・ フ ァ

テ ー プ

2,000～5,000万 字
イル を貯 える ことが で き

(1テ ー プ) るが,デ ータ は順番 に 処

速 度:

1,000～16万 字/秒
(1テ ープ1万 円穣)

理 され るの で,処 理時 間

は テー プの 内部に ゆ くほ

ど遅 くな る。

磁 気

デ ィスク

ア㌶ ・数百ミリ秒
18万 ～100万

程度

取 りはず し,持 運 びが 自 由

で,デ ー タは 途 中か ら ラ

(レ コー ド板 状) 容 量:百 万～数億バイ ト (パ ックの方が
ン ダムに 取 り出 せる。 記

テープ より高い) 憶容量が大きい。

磁 気

ド ラ ム

ア多芸 数・リ秒
12万 ～30万

取りはずし 持運びは不可

能であるが,デ ータは途

(円 筒 状) 容 量:数 十万～数百万バ イ ト
程度

中か ら ランダ ム`こ取 り出

せ る 。

上記 の よ う`こ外 部 記 憶 装置 の選 択.組 合 せ(構 成)は 機 種 選定 の大 事 な ポイ ン トで ある
。

d・ イ ンプ ッ トの 省 力化 を 考え るパ ンチ ャ レスへの 指 向

最 近 の コン ビ・一 夕開 発の課 題 暎 員 不足 の鰯 と コ ス ト低 減 であ る
,更 に も。 と大 事 な こ と

は,デ ー タ投 入 か ら資 料作成 まで の時 間の 遅 れ をで きるだ け少 な くす る ことで あ る
。

費用 と現在 の'ン ピ・一 夕の 能 力 撫 祝 す れば
,・ ン ピー タ と端 末 機 を通 信回 線で餓 して,

発 生 部門 が デづ を直接 イ・ プ ・ トで き・ ダイ ・ク トイ ・ プ 。 ト醜 悪 で ある
.し か し,_足 と

びに ダイ レク トィン プ ・ ト・・鮮 に は移 酷 い
・理 想 鯉 想 と して暇 鮒 ・考 え てい くべ きで

あろ う。

た とえ ば穿孔 鮒 の タ イプ ライター で伝 票発 行 しなが ら一 緒 … ン ピ
_先 議 せ るた めの

紙 テー プの デ『 タ を作 る端 末 ・リン グの 方 式 を使 え 顧 靴 が早 く勧
,二 度 手 間 が な くせる 。

次`こ光学 議 馳 を考え てみ よ う・ 一般 ・・OCRな ど とよば れ てい る光学 読取 鑓 の検 討 も必

要 で ある・手 書 き文字 隈 状 で は主 と して数字)を 読 むOCR(光 学文 字 読取 装 置)は い 註
で



非 常`こ高価 で小型 コン ピュー タで 利 用 す る こと な ど滅 多`こ考 え られ なか った。最 近 ロー ・コ ス ト

のOCRが 盛 んlc発 表 され,中 小 企 業 で も利 用の 可 能 性が で て きた。 そ の他 ・光学 読 取 りで小 型

コ ン ピ ュー タで よ く使わ れ て い るの は マー ク カー ド リー ダ又 は マー ク シー トリー ダで ある。

マー ク カ ー ドは紙 カー ドに穿 孔 す る代 りに,タ テ,ヨ コに規 則的 に仕切 ら れたそ れ ぞれ の ポ ジ

シ ョン を鉛 筆 や マジ ジクペ ンで しる し をっけ る方式 で あ る。 パン チ カー ドと同 じよ うに数字 の組

合 せで 数を表 わす こ と もで きるが,そ れ より この 方式 の 大 さ な特 徴 は ポ ジシ ョン毎 に た とえ ば東

京 とか大阪 とか い うよ うに別 々の こ とが ら を直接 割 り当 てる直 接 コー ドが 使え る ことで ある。

最近 は用 紙 の サ イ ズを 自由に選 べ る簡便 な マー ク シー トリー ダ もあ る。 マー ク カー ドや,マ ー

ク シー トは その ま ～伝 票代 りに 使 え るか ら事 務 処理 が大 巾に簡 素化 する 。

カー ドパ ンチの よ うなイ ンプ ッ トデー タの 作成 は労 力 不足 が深 刻 に な っ てま すま す困 難に な る。

将 来 の こ とを考 えれ ば い ろい ろの 意 味 でで き る限 り発 生部 門か らの 直接 イ ンプ ッ トを考 えな けれ

ば な らない 。
、

為

す

e.取 引 と コ ンピ ュー タ処 理 の 同 期化 を考 え る

経 営管 理 の た めに 考え な けれ ば な ら ない こ とは 多い が,そ の 中 で,た と え ば,在 庫 管理 を考 え

て み よ う。

これ か らの小 売業 は販 売情 報 を即座 に っか んで販 売 と仕 入 の同 期化 を真 剣 に考 え なけれ ば なら

ない とい わ れ る。 品揃 えが 豊富 な百貨 店 で も顧 客の好 みに マ ッチ した 商品 を満 足に提 供 で きる確

率 は平 均 して65%ぐ らい で あ る。 とい うこ とは逆tcい え ば,特 別IC顧 客 の 吸 引策 を考 え な くて

も品揃 え が完 全に で きれ ば,と り こぼ しの35%分 は だ ま って売 上増1こつ なが るわ け で あ る。

こ うい う認識が 次 第 に育 って きたの で,そ の ため の オ ン ライ ン リア ル タイ ム処 理 の要 求が強 くな

って い る。 ただ本 格 的 な リアルタ イム処理 は資 金面 や 費用 の面で制 約 が あ るか ら中小 企業 で は と

て も考 え られ そ うもない。

た とえ ば本 社 と配送 セ ン ター間 とい うよ うに離 れ た と ころを 結 ぶ本 格的 オン ライ ン リアル タ イ

ム処 理 な らむず か しいが,同 じ場所 だ けの構 内 オ ン ラ インで あれ ば比 較 的簡 単 で あ る。た とえば

コン ピ ュ_タ と直結 した計算 タ イ プ ライタ ーを 使 って,売 上伝 票,仕 入 伝票 を作成 し なが らデ ー

タ を直接 イ ンプ ッ トす る 。 こう して販 売 と商品 手 配 を同期 化 で きる よ うに してお け ば,い つ も最

新 の在 庫情 報 を っか み なが ら営 業 で き る。構 内 オ ン ラ インを イ ン ライ ン と よぶ が,こ うす れ ば欠

品 率 を さげ た り,発 凝 れ を な くす ・とな どイ ・ ライ・ で充 分可能 で ある ・ リアル タ イ ム処 理 の
り

可 能性1こっ い て も検 討 したい 。

メ

ィ
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f.要 員 不 足に 対処 す る

コ ン ピュー タを入 れ よ うとする と き,一 番困 る ことは要 員 確 保の 問題 で ある 。 もと もと社 内 に

専 門 家 がい るわ け では ない し,専 門 の技術 者 を養成 し よう とし て も簡 単 には そ ろわ な い。ま し て

規 模 が小 さけれ ば小 さい程 この悩 みは深 刻 で あ る。 だか ら中小 企業 で機 種 選定 す る と きは シ ステ

ム デザ イン や プ ログ ラ ミング が簡単 な こ とが 条件 で あ る。

プ ログ ラム言語 に は事 務 計算 用 の コボル(COBOL)と か,主 と して技 術 計算 用1こ使 われ る

フ ォー トラン(FORTRAN),或 は 日常 の言 語 に非 常 に 近 い とい われ る汎 用 のPL/1な ど

が あ る。 気 を っ け なけれ ば な らない ことは,そ れ らの プ ログ ラ ム言語 が簡 単 とい うの は 専 門 レ ベ

ル で の ことで あ って,一 般 的`こい えぱ,ど れ を と って も,プ ログラ ミン グ と名 が っ けば実 際 には ・

簡 単 な もの はない 。

パ ンフ レ ッ トや,専 門書 の 説 明で は簡 単 の ようである坑 実 際 に取 り組 ん でみ て苦 い経験 を味 わ

うこ とが 多い 。 パ ン フ レ ッ トをみ た り説 明 を 聞 くだけ で な く,実 際 に テ ス トして みる ことが 大事

で ある。

コン ピュー タそ'のもの は本 来 多 目的 に作 られ てい るが,そ れ だ!ナ`こメー カの 指導 能力 は実 績 が

もの をい う。 っ ま リ ンー カに よ って業 種 別或 は対 象業 務 別 に 得手 が あ る。実 績の 多い業種`こ対 し

ては,シ ステ ムデザ イ ンや プ ログ ラ ミングの 豊 富 な経 験1こもの をいわ せ て標 準 的 な シ ステ ムを用

意 してお り,イ ン プ ッ ト帳票か らア ウ トプ ッ ト資 料 まで パ ター ンを決 めて既 製 の 標準 プ ログ ラム

パ ッケ ー ジを用意 して い る ところ があ る。 〔 一 ドウ エア の性 能 が同程 度 だ と した ら,経 験 豊 富 な

メ ー カの 機種 を選 択 す る こ とは決 め手 の 一 つ で あ る。

導入 前 後の技 術 者の サー ビス,そ の条 件,期 間 な ど も検 討対 象で あ る。技 術 者 派遣 の条 件 は 考

え ておい た方 が よい 。

g.力 夕 ログ の見 方

性能 的 に 似 か よ った コン ピュータ を2機 種 以上 とbだ して性 能比較 し順位 づけ し よ うとす る こ

とは専 門 家 で もむず か しい。

コン ピュー タを比 較 す る た めの完 全 な物 指は ない とい った方 が当 ってい る か もしれ ない 。 だか

ら カタ ログの見 方 とい って も実 は 概 念的 な もので あ る。 実際 に選択 す る基 準 を よ くみ ると,ど ち

らか とい うと主観 的 配慮 の方 が 多い よ うに思 う。

① 入 出力 関 係

i)入 出力 媒 体 はな に か

パ ンチ カー ド,紙 テ ー プが一 般`こ使わ れ る。最 近 は周 辺 装置 が 発達 して,OCR(光 学 文
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字読 取 装置)な ど も利 用 され る よ うに な った。

iD情 報 の 種類 は何 か

文 字,数 字,記 号 な ど

liD入 出力の ス ピー ドは

カー ドリー ダ,テ ー プ リー ダ,ラ イン プ リン タ な どの入 出力 装置 の処理 速 度,単 位 と して

枚/分,桁/分,行/分 な どが使 われ て い る。

iv)入 出力 チ ャネル数は い くつ か.

1っ の チ ャネルに1っ の 入 出力 装 置が 接続 され る。 入 出力 チ ャネ ルの役 割 りは入出力 装 置

を働 か せ るこ と,記 憶装 置 と入 出力 装置 間の デ ー タ移 送,入 出力 装 置 とチ ャネ ルの状 態 を演

算装 置 に 伝え る こ とな どで あ る。

'

V)同 時並 行 処 理は 可能 か

、 入 出力 と本 体 ・演算 とを 同時`こ並 行処 理 す る方 法 で ある。 同時 並 行処 理 が で き ると,入 出

力 が 占め るCPUタ イ ムを大 巾tC減 らせるか ら,総 合的処 理速 度 が あがb,能 率 よくコン ピ

ュー タが 使え る 。

vDリ アル タ イ ム処 理 が 可能 か

本 格 的 な オ ン ラ イン ・ リア ルタ イム処 理 で な くて も構 内 だけ が対 象 の イン ライ ン処理 で も

よい。

viD入 出力 装 置 の変更 増 減 が 可能 か

業 務 量 の伸 びに応 じて,入 出力 装 置 を増 設 で き るか,所 謂 ビ ルデ ィ ング ・ブ ロ ック 方式 で

あ るか 調 べ る。

viiDカ ナ文 字 を使 用 で きるか

カナ文字 を 使用 す る とプ リン タの 印刷 速度 が30%以 上遅 くな るが 見 易 い資 料 を作 るた め

に は カ ナ文 字 を使 え た方 が よい 。

② 主記 憶装 置 関係

D記 憶 素子 は何 か

主記 憶 装 置 の 記憶 素 子 は,磁 気 コアが 中心 で あ る。

記憶 素 子は記 憶 装置 の安 定性 と高 速性 に関 係が あ る。

iD記 憶容 量 は どれ くらい か

記 憶 装置ccた くわ え られ る情 報 量 の ことで,KB(キ ロバイ ト),KW(キ ロ ワー ド),

KC(キ ロ ・キャ ラ クタ ー)で 表 わ す。
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1B-8ピ ッ ト,1W=16～48ビ ッ ト(通 常),1C=6ビ ッ ト(通 常)で あ る。

容量 の例

4KBど うや ら使 える

8KBコ ンパ イ ラの プ ログ ラムが使 え る

16KB以 上大 分 使 い易 くな る。

ilj)ア ク セス タ イ ム

記 憶 装置 内 の特 定番 地 に演 算 の命 令 信 号を 送 ってか ら実 際1こ作動 す る ま での時 間

iv)語 型 式 は

デー タの 記憶,転 送 は語 単位 で行わ れ る。 固 定長 と可 変長 とある 。

③ 外 部記 憶装 置 関 係

i)接 続 で きる外 部 記憶 装 置は 何か

iD磁 気 ドラ ムは

イ.補 助記 憶 の 中 では アク セ ス ・タ イムが最 も速 い

ロ.容 量 は 最 低 限10KB

'普 通 の もの で6
5～130KB

技 術 計 算260KB以 上

に用 い られ る

ハ.最 近は 磁 気 ドラムの ない ものが 多い 。

lji)磁 気 テー プ は ・

イ.外 部 記憶 と し て取扱 い や す くフ ァイ ル作成 に最 も多 く利用 され る。

ロ.性 能 は良 い が 価 格が 高い 磁気 デ ィス ク と組 合 せて使 わ れ る ことが 多 い 。

ハ .記 憶 密度 は インチ当bの バイ ト数 で表 わす と
,通 常800バ イ ト/イ ンチの もの が使

われ る。

二.よ み込 み,か き と り速 度 は同 じで ある。

1秒 当 リバ イ ト数 で表 わ す と

i5～20KB/イ ン チ お そh

30～60KB/イ ン チ 普 通

60以 上KB/イ ンチ 速 い

ホ.値 段が安 く,記 憶 容量 が大 きい が
,他 と比 べ る とア ク セスタ イ ムが遅 い。

へ.接 続可 能台 数に 気 をつけ る。
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4台,6台,8台 が 多 い 。

iv)磁 気 デ ィス クは

小 型 か ら大 型 ま で巾広 く使 われ る よ うに な った。

イ.記 憶 は 片面 か,両 面 か,ま た は1パ ックか1台 かCC注 意 す る 。

ロ.平 均 ア クセ スタ イ ムは100mS級 が 多い が,10mS級 の遅 い もの もある。

ハ.接 続 可 能 台数に も注 意す る 。

普通2台 ～6台

V)外 部 記憶 装置 選定 に つい て

磁気 ドラ ム,磁 気 テ ー プ,磁 気 デ ィ スクは そ れぞ れ利害 得 失 が ある 。

計算 用途,フ ァイル 目的,作 業の 種類 な どを よ く考 えて組 み 合 せ を考 える 必 要が ある 。

④ そ の 他

i)レ ンタ ル料は

iD新 機 種 か

・ 新 発 売 の機 種 を急い で 選択 す る こ とは ない

・ ハー ドウエ ア と ソフ トウエ アが よ くバ ラン ス した実績 の あ る機種 を選ん だ 方 が よい。

・ メー カの実 績 を重 視 す る 、

iii)機 器構 成 は

・ 拡張 性 の あ る機 種 を 選ん で標 準 を や や下回 る程 度 か ら発 足 する こ とが 無難 で あ る。

・ ビル デ ィ ング ・ブ ロ ック性 が あるか も検 討

iv)他 機 種 との互機性 があ るか .1

やや 長期 的構 想 で検 討す る こ と。

V)付 帯 施 設lc対 す る検 討

大 き さ,重 量,発 熱 量,所 要電力,な どの諸 元 を調 べ,付 帯 施設 に つい て も同 時`ご検 討の

要 あ り。

VD利 用 技 術,要 員 教 育tC対 す る検 討

プ 。グ ラ ミン グ,ソ フ トウ エ アの サ ポー ト,プ ・グ ラマ教 育,rel・SE派 遣1・つい て も検

討 する 。
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第6節 イ ン プ ッ ト ・ チ ェ ッ ク

負

、⑨

「

aは じめ に

1,コ ン ピ ュー タ と精 度

コ ン ピュー タ処理 の前 後 の作 業 を ハ ウス キー ピン グとい う。 ハ ウスキー ピン グ とは 家事 の

ことで あ る。家 事 とコ ン ピ ュー タでは 関係 が うす い よ うに思 うが,実 は大 あ りなので ある。

家 事 を コン ピ ュー タ と結 びつ け る ことは,い か に もア メ リカ的 な考 え方 だ が,潔 癖 な国民性

か らで た もの と思 う。 だれ で も,家 事 は女性 が す る もの とい う先 入感 を もつ。 とこ ろが同 じ

家 事 で も,料 理 人 や テー ラー は ど うだ ろ うか 。ほ ん とうは家事 は男性 の仕 事 か もしれ ない し,

果 た して適 性が どち らか は よくわ か らない 。そ れ だ け大事 な仕事 なの で あ る。女 性 だ か ら粗

末 な仕 事 を引 き受 け る とい うこ とでは もちろ ん ない。

家事 の秘訣 は整 理 整頓 に ある と も言 われ てい るが,よ く片付 い てい てい つ も準備 が で きて

い る家 庭 は家 事 が しや す い し,よ い仕事 がで き る。実 は コ ンピュー タ も整 理整頓 に始 ま って

整 理整 頓 に終 わ る と言 って もよい ほ どで,そ れ だ け家事 と関係 が深 いの で ある。

コン ピ ュー タの仕事 で整理 整頓 の柱 に なる大 事 な仕事 は イン プ ッ ト ・チ ェックで あ る。 な

に しろ コン ピ ュー タの仕 事 の60%は イン プッ ト ・チ ェ ック とも言 われ て い る。簡 単 なよ う

だが,イ ン プ ッ ト ・チ ェ ックは処 理内容 が 複雑 に な れば なるほ ど重要 性 を増 す 。

コン ピ ュー タ処理 の 目標 は,人 間 と機械 の対 話,マ ン ・マシ ン ・シ ス テ ムの完 成 で あるが,

企 業 にお い ては 経営情 報 システ ム,MISが それ に あた ろ う。理想 と してMISを 追 及す る

ので あ れば,は じめ に イン プ ットの 信頼度 を求 めなけ れば ならな い。 コン ピュー タの 正確 性,

信 頼性 は機 械 自体 に固有 の もの で ある が,コ ン ピュー タがいか に精巧 な もの で あ って も,処

理結 果 が そ の まま正 確 で,信 頼 がお け る とは言 え ない 。機 械 の信 頼性 と処 理 結果 の精 度 とは

明 確 に区 別 しなけれ ば なら ない ことで ある 。

、身

叫

2,コ ン ピ ュー タ担 当 者 の関 心

関東IBM研 究 会 が 昭和42年 の事 業計 画 を行 な うた め に会員か ら希望 テー マ をア ンケー

トした結果,第 一表 の よ うに イン プ ッ ト ・チ ェ ックに 最大 の 関心 が 集 ま った。

一89一



ー

Φ
O

－

面 項 目 テ ー マ 希望会社数'

1 シ ス テ ム オンライン及びデータ伝送

集中化 と分散化の問題

74

4・5

2 機械室要員 管 理者 とスペ シ ャ リス トの養 成

プ ログ ラ マ,オ ペ レー タの 分業体 制

キー パ ンチ ャの 管 理
ラ

56

70

48

3 オ ペ レー シ ョ ン マ ス タ ー フ ァ イル と デ ー タ フ ァ イ ル の 管 理 方 法

エ ラ ー チ ェ ック に っ い て

ラ ン ブ ッ ク

43

8-4

42

4 マ シ ン シ ス テ ム

■

シス テ ム コンバ ー ジ ョン

プ ログ ラム ラン ゲー ジの選 択

デ ィスク ベー ス とテー プベー スの 得失 一

〇CRとMICR

56

33

39

24

5 記 入 ナ シ 5

第7-7表

★ ド 4 培



憤

,▼

3,コ ン ピ ュー タ以前 の問 題

一 般 に コン ピュー タ技術 とい うと,シ ステ ム設計 とか,プ ログ ラ ミン グ とか が,と か く議

論 の対 象で あ る。 と ころが ほん と うは,シ ステ ムや プログ ラ ミン グ の問題 解 決 だけ で,コ ン

ピ ュー タ システ ムは満 足 に動 か せ ないo簡 単 な ことで,伝 票の 書 き方 ひ とっ取 り上 げ て も,

考 え なけ れ ば な らない い ろい ろの ことが ある。

どれ ひ とっ と って み て も,日 常の 仕事 の 中に は,解 決 しなけ れ ば な らな い こ とが い ろい ろ

あ る。そ れ らは コン ピ ュー タ処理 と直接 関係 な い こ とか もしれ ない 。そ うい ういみ で,コ ン

ピュー タ以 前 の 問題 とい うので あ る。

4,効 果 的 な デー タチ ェック ・システ ムを作 るため の条件

エ ラー対 策 と して基 本的 に三 原則 が ある。 それ らを次 に説 明 しよ う。

① エ ラー を防 止 す る方法 と組 織 の制 度化

イン プ ッ ト ・チ ェ ックの最 終 目標 は エ ラー がお こらな い よ うな シス テ ムを作 る こ とで あ

る。 い くら完 全 な もの を作 ろ うと して も,人 がす る こ とだ か らエ ラー をま った くな くす こ

とは不可 能で ある。 エ ラー発 生 の割 合 を少 な くし,ま た発 生 しな い よ うな方法,組 織 を考

え る こ とが 必要 で ある。

② エ ラー の発 見方 法 と組 織 の制度 化

人 のす るこ とで ある以上,エ ラーの発生 を絶滅す るこ とは できそ う も ない 。そ れ にエ ラ

ー は単純 な転 記 ミス や パ ンチ ミス のた ぐいか ら
,ふ つ うの判 断 だけ で は想像 もっか ない よ

うな もの まで,そ の範 囲 は極 め て広 い。そ の ため,た とえ エ ラーが 発生 して も,他 に影 響

を及ぼ さ ない よ う,す ぐ発 見で き る ように,エ ラー の発見 方 法 と組 織 を制 度 化 す る。

、8

鴇

③ エ ラーの修 正 方 法 とそ の組 織 の制 度化

エ ラー を発見 した ら ・エ ラー修正 とそれ に よって事後 の業務 が そ のま ま続 け られ る よ う

な方法 の実施 と組 織 を制 度化 しなけれ ば な らない。

これ らの三 原 則 は,コ ン ピ ュータ処理 の 関連 か らだけ でな く,全 体組 織 を通 じて,統 一

的,有 機 的,秩 序 的,効 果 的 に総 合 チ ェ 。ク システ ム と して制 度化 しなけれ ば な らな い。
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b.エ ラーが 起 こ らな い よ うにす るた めには ど うした らよい か

1,制 度の改 善

日本 能率 協会 の石 川 理事 は 同協 会 が提 唱 し てい るMIC計 画 の中 で忙 しい仕 事 の中味 とい

うの は,よ く分 析 してみ る と案 外 つ ま らな い こ とが 多い と 述 べ て い る。わ れ わ れ の 日 常 の

仕 事 を考 え る と,』た しか にそ うい うこ とが あ る。取 引す る とき,極 端 な場 合 だが,商 品 を現
、

金 で 買 ってそ の まま現 金 で売 れば,そ の間 の事務 は な くせ る。 しか し一 般 の営 業 ではそ うい

うこ とは め った に起 こ らない。商 品 を掛 け で買 って掛 け で 売 るの が普通 だ ろ う。実 際の営 業

活動 をみ ると もっ と複雑 で,そ れ こそ例 外 の積 み重 ねで ある 。取 引 が あれ ば必 ず例外 あ りと

頭か らきめ こん でお いた ほ うが よい ほ どであ る。反 面 これ に よって,営 業 関係 ば か りでな く

もろ もろの例外 処 理 が制度 化 さ れ て,ビ ジネ スシ ステ ムが で きて い る と もいえ よ う。 この よ

うに して制 度化 され た システ ムの 中 には,め った に起 こ りそ う もな い例 外中の 例外 や,他 の

シス テ ムの サ ポー トの た め,変 則的 な事 務処 理 を強 い られ て い る場 合 もあ ろ うが,仕 事 の実

際 に当 た って詳細 に 調べ てい くと,し ない で すませ られ る こ とが案 外 多 い もので あ る。 まず

制度 自体の改 善 を考 え た い。

鳶

マ

2,慣 習 ・慣行 の かべ を除 く

お な じ業種 で も,企 業 に ょ って営 業 の あ り方は ず いぶ ん 違 う。 全体 の企 業 を通 じてみれ ば,

仕事 の し くみは 千差 万別 であ る。 そ れ らは 多か れ 少 なかれ 慣 習 とか慣 行 とか の枠 に 縛 られ て

い る と思 う。は じめ に システ ム を考 えた ときはそ れ らが障 害 に な ったに 違 い ない し,実 際 に

仕 事 が始 ま ってか らは,そ れ が エ ラーの大 き な原 因 に な ってい る筈 で あ る。

もちろん,理 想 シ ス テ ムの た めの マ イナ ス要因 を い ち どきに はず そ うと して も,そ れ は営

業 をや め よ うとす る こ とに も等 しい こ とだか ら,と て もで き る もの で は ないが,営 業 そ の も

の とい うことだけ で,し か たが ない と簡 単 にわ りき って しまわ ぬ よ うに心 がけ た い。そ うし

て マ イナス要 因の慣 習,慣 行 は,い つで も改 善 の努 力 を怠 らない よ うに努 め なけれ ば な らな

いo 一メ

3・ いつ も整 理整 頓 に努 め る

年 末が 近づ くとど こで も× 掃除 が 始 ま り,町 中 に ごみ の山 が で きる。 また事 務 所 を移 転 し

た り,人 事 異 動 で席 が変 わ った りす る と きも,相 当量 の ごみ が吐 き出さ れ る。 こ うした経験
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.負

　亨

を通 して,わ れ われ の 生活 は ごみ と密接 な関 係 を もってい るこ とが わか る。 ど この事 務 所 を

のぞ い てみ て も,事 務 所 の 中が整 然 と片 付 いて い る ところは少 ない よ うに思 う。部屋 の 片隅

に古 い綴 じ込 み が積 み上 げ て あ った り,机 の上 に書類 が散 乱 してい る こ とが 多 い。仕 事 が忙

し くて片付 け る 暇が ない と言 え ばそ れ まで だが,果 た してそれ で よい だ ろ うか 。

エ ラーが起 こ りに くい環 境 をつ くる とい うこ とは,仕 事 を しや す くす る こ とで ある 。簡 単

な ことだが,身 のま わ りをい っ もきれい に片付 けてお くこ とに よって,仕 事 の しやす さ は格

段 に違 って くる。わ れわ れの 身 のま わ りには物 質 に限 らず,能 率 を阻 害す るい ろい ろの原 因

が ある。 これ らの マ イナ ス要 因 の絶 え まない発 生 にいか に対処 してい くか を よ く考 え,日 頃

の仕事 の 中で整 理整 頓 の 習慣 を 身 につ け てお けば,仕 事 は格 段 に しやす くな るし,エ ラーの

発 生 を少 な くす る こ とが で きる 。

」

・
十

4.イ ン プ ット ・フ ォーマ ットの改善

イン プ ットが どん なに重 要か が やか ま し くいわれ るわ りに,も とに なる帳 票 の作 り方 には

意外 と心配 りが少 ない よ うに思 う。 キー パンチ作 業 の よ うに記入 後の 伝票 の後 処 理 で あれ ば,

きま った場 所で,き ま った担 当者 だ けが取 扱 うが,は じめ に記入 す る伝票 は だ れで もが 記 入

す る もの で,ど こで ど うして記 入 してい るのカ㍉ 細 か くみ てはい られ ない 。 したが って,ど

う して もエ ラー が起 こ りや す い。だ か らい くら機械 化 システ ムが し っか り して い て も,原 始

伝票 の取扱 い を一歩誤 ま る と大 変 な こ とになる。

つ ぎに,イ ン プ ッ ト ・フォー マ ッ トについ て具体 的 に説 明 してみ よ う。

① イン プッ ト項 目を明示:伝 票 に記入 する項 目の 中で,コ ン ピュー タ処 理 の デ ー タに使

う項 目は太枠 でか こむ 。・こ うして記 入者 の 注意 をひ き,パ ンチ項 目,指 定 桁 数 な どをキー

パン チ ャが 目で見 てわ か る よ うに して お く。

② コー ド記入 の手 間 をへ らす;コ ー ド記入 の手間 は,で きるだ け少 な くす る よ うに考 え

た い。そ のた め に使 用頻 度が 高 い コー ドは,で きるだ け伝票 に刷 りこん で別 注 す る こ とを

考 え る。

③ 伝票 に 記入 要領 を刷 り込む;で きれ ば記 入要領 とか,記 入 上の 注意 事 項 を伝 票 に 印刷

して入 れ てお く。せ っか く記 入要領 が 印刷 してあ りなが ら,字 が小 さ くて見 に くい もの が

あ る。記 入 要領 や記 入上 の注 意事項 が大 きな活字 で印刷 して あ るか らとい って,伝 票本来

の 体裁 をそ こな うもので はな い。 せ っか く記入 要領 を印刷 して入れ てお くな ら,比 較 的 大

きな活 字 を使 って わか りやす く記 入 してお くこ とが コツで ある。第1図 は 注意 事項 を大 き
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事

5・ ■一ディングのやり方を研究する

(1)教 育 ●指導の侮辱1伝 票のEe入要領を徹底的に指導する。全般的{ζいえることではあ

.るが,‥ 方 〃 ぬ 解 ぱ 特願 育,鍵 醐 果授 似 た吟・働 茸 はもちろ

、ん 興 助 聯 も:姉 ぷ て聴 す・ψ に醐 肪 い・

@.,g－ ドー2・1"を忠却 馳 せる;、コー防 ク織 して鞭 て,縦 なξポ もかな

:1らずコードわ 婬 ひ吟声 入す郁,郷 興 する9う ろ単 斑 入レ註 銅 ・W鮮

すこと裸 外多い9

③ コードブックは加除式にして訂正レやすくして辛く;新 旧1正 誤のさレヵ・えを確実に

行う・埠 なコー ドブ・クが直・ていひ ・たため・rp・一が多い・縣 を勘 当 考力1

自分だけでと鞭 う・一ドを撒 ・千埠 る・とが多いが ・は蹴 転 記ル

砺 たり瀬 があ・たときに報 の　 …ド碩 正して跡 なか・剖 湊 助 言己入

誤 り も多ピ。

④ コー ドチ ェ ック;ど ん な簡 単 な こ とで も手 作業 で記 入 した コー ドは ・§己入 者以 外 ¢)チ

ェッカーが コー ドチ1ッ クす る こ とが絶対 に必要 であ る9
.

⑤ コ ー ドチ ェッカーの交 替;

　 ドチェ・わ 鮒 誕 醐 鋤 に鎚 力1動碑 だP・ら
'醐 駒師 難 業ル

ープと交替レて ,気分転換をはかるような配慮が必要である。 ノ ＼,'『

⑥ ゴム印を使って誤 りをなくす;

同じエ ドをくり返 し記入す・仕馴 単調・作業で飽 きを感じさ口 碑 だから,袖

だけ誤り『}もとになりやすい。労力不足の時代に,そ のようなことで人手を費やすことは

採算の会坤 ζとにもなる・そ・で ・比醐 餌 願 力清 い一 ゆ 記入はゴ柳 を使 う
,

Qが よい 。ゴ ム印 は,r－ ドと,そ の コー ドに該 当 す る名称 また は呼 称 を続 け て一 体 で作

ってお く。 こ うしてお くと押 印 して使 う際,ま ちが えが 一 目でわ か る 。 .

⑦ 直接 コー ト{を使 う;』 ・

第7-6図 ぱ直接 コー ドを使 った伝 票 ¢)一例 で あ る。 コー ドブ ックを み て該 当 』コー ドを 記

入する方麺 ・どうしてもエ・一埠 りやすい・甑 仕事の縦 す牢 ・嘩
って話し合いするとと'はあまり安い6ほ とんどの場合,そ のものあるいはその事がらを通

称で話し合 う。日常活動では,コ ー ドはどうしても異質に扱われやすい。それでコードを

旬 とき兵 ラーが起 りやすいの憤 る・そこで考えられたのが 碩 学 一 ド余 る。

第2図 は出庫伝写のサンプルであるが;出 庫理申の区分は該当するところに○印を7け

るだけにしてある。
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⑧ マー クシー トの 直接 コー ド

第7-7図 は マー ク シー トで使 われ てい る直接 コー ドの例 で ある。 この マー ク シー トでは

タテ ・ヨコに 分割 した ひ とつ ひ とつの マ ー クポ ジ シ 。ンにそ れぞ れ 固 有の意味 を もたせて

ある。 ものや事 が らそ の もの に直接 マー クす るの で,そ れだけ エ ラーが 少 ない 。

rふ

〉

一

第7-7図 マ ー ク ・シ ー トの 棚 卸 票
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⑨ マー クシー トの ター ン ア ラウン ド

くり返 し同 じコー ドを記入 させ ない よ うに マー クシー トの ター ン ア ラウン ドを使 う方法

が あ る。 きま った項 目はは じめ に一度 イ ン プ ッ トしてお くだ けで よい 。 あ とは変動 情 報 だ

け イン プ ットすれば すむ 。 コン ピ ュー タはは じめの 固定 情 報 を処理 して フ ァイルの なか に

いれ て しま う。 あ とか らきま った項 目だ けは す で にマー ク プ リン トされ た入 力 用の ア ウ ト

プ ッ トがで き る。最 近 よ く使 われ てい るマ ー ク シー トの棚 卸 票はそ の よい例 で あ る。商 品

コー ドに帳簿 在庫 数 を マ ー クプ リン トした棚 卸原 票が,棚 卸結果 の入力 用 ア ウ トプ ッ トと

して作 られ る。実 地棚 卸 の あ と,棚 卸 結果数 だけ マー ク記 入 すれ ば,そ の まま コン ピ ュー

タに イ ン プ ッ トす る こ とが で きる 。

この よ うに して,今 まで は面倒 で 資料 化が遅 れが ちだ った在 庫調 査 が簡単 に,し か も正

確迅 速 にで きる ように なった。 第3図 は マ ーク シー トを使 った棚 卸票 の実 例 で あ る。

⑩ エ ヅジカー ド利 用

伝 票 発行機 を使 って伝 票 を作 りなが ら,同 時 に イン プ ジ トのデー タテー プを作 る方法 を

端末 ビ リング どい う。端 末 ビリングで伝 票 を作 る と き,固 定 項 目は カー ドに コー ドと該 当

す る なま えや ことが らを デー タ.パシチ したパ ター ン,す なわ ちエ ッジ カー ドを使 う方法 が

ある 。端末 ビ リン グが で きる伝 票発 行機 は,デ ー タ読 取 装置 と,デ ー タ パン チ と両 方 がつ

い て い る。デ ー タ読取 装 置 か らエ ッジカー ドを読 ませ,コ ー ドとなまえ を伝 票 に続 け て 自

動 プ リン トさ せる 。そ の とき コー ドを紙 テー プに パン チ して,同 時 にデ ー タテー プを作 る

の で あ る。 この よ うに して作 った デー タテー プの コー ドチ ェ ックは もとの伝 票 とあ とか ら

できた伝 票 と内容 をひ き,あわせ る だけで よい 。

⑪ で きるだけ 固定 項 目化 す る

た とえ ば得 意 先 ご とに担 当者 が きま っそい る場 合 を考 え てみ よ う。得意 先 ごとに担 当者

が きま ってい れば,得 意先 コー ドと担 当 者 コー ドを伝票 に一緒 に記 入 させ る必要 は ない。

この場 合,得 意 先 と担 当者 の情報 を組合 わ せ て,コ ン ピ ュー タの外部 記憶 に入 れ てお く。

外部 記 憶 は カー ドや紙 テ ー プもあ れば,磁 気 テー プ,磁 気 デ ィス クな どが使 われ るこ と も

あ り,総 称 して マス ター フ ァイル とい う。伝 票 に,い ずれか 一方 の コー ドを書 い ても らえ

ば,イ ン プ ッ トを マス ター フ ァイル とつ き合 わせ て,得 意先 と担 当 と両 方の情 報 を記 録で

きる 。販 売組織 が部 門別 にわか れ てい る と ころで,同 じ得意 先 に別 々に担 当者 が っ い てい

る場 合 な ど,担 当 を分 け て記 入さ せ てい る と ころ が あ る。 この よ うな場合,得 意 先 コー ド

と担 当 コー ドと,両 方 書 い て もら わなけれ ば な らない か ら記入誤 りの頻 度 が高 い。

一98一
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そ の うえ は じめに マス ター フ ァイル を登 録 す る と きや,あ とか ら追 加訂正 す る ときが面

倒 で ある。 部門別 に分 かれ てい て同 じ得 意先 を別 々に受 け持 って い る ときは,扱 う品物 が

当然 ちが うと思 うが,扱 い品 目 と担 当者 の関 連 テー ブル フ ァイル を作 っておい てつ き会 わ

せ,そ れぞ れ 異 る担 当者 を つか いわけ る こ とに よって得 意 先一担 当者 別の デー タを作 るこ

とが で きる。 関連 の あ るい ろい ろの情報 は,な るべ くマス ター フ ァイル に入 れ てお い て,

コー ド記 入 をで き るだ け 少 な くしてエ ラーが な くな る よ うに考 え たい 。

⑫ 記入 す る コー ドの桁 数 をで きるだけ 少 な くす る。

コー ドの作 り方 は 別の項 で説 明 して あるが,発 生順 に追番 号 を と ってい く一 連番号 式
,

電話 番号 の よ うに番 号 の上位 の桁 か ら順 に グルー プわ け した ブ ロ ック コー ト㍉ その ま ま上

の桁 か ら順 に意 味 を もたせ て順番 に桁 ず ら し してつ くった 十進法 コー ドや,文 字 や数 字 の

組 み合 わ せで

見 てす ぐに わ

か る よ うに し

た表意 コー ド

な どい ろい ろ

あ り,そ れ ぞ

れ 一長;短 が

あ るo

ブロ ック コー

ドや十進 法 コ

ー ドは使 い方

が簡単 なの で

広 く使 われ て

い るが,桁 数

が長 くな って

ま ちが い やす

いo

10

↑

5

樹

超

潔

Q

K

〃

50 100

デ ー タ 桁 数 →

第7-8図 デ ータの 長 さ と ミス率

コー ドの使 い方 を大別 する と,外 部 コー ドと内部 コー ドとがあ る。外 部 コー ドは伝 票 を

書 いた り資料 を作 った りする ときの識別 に使 い,内 部 コー ドは マ ス ター フ ァイル に と って

お い て,つ きあわせ ず み のイ ン プ ットデー タに記録 して使 う。 そ してそ のデー タは所要 の
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目的 に したが って編 集 し,目 的 の ちが う資料 を別 々に作 る ときに使 う。内部 コー ドは どん

な に長 くな って も機械 処 理 す るだけ だか らさ しつ かえは ないが,実 際 に伝 票 に書 い て もら

う外 部 コー ドは,で きるだ け短 い こ とが 望 ま しい。 そ うい ういみ で発生 順 の一 連番 号 を使

うと記 入誤 りが 少 ない 。

.砲F

c.エ ラー の発 見方 法

エ ラー デー タの発 見 方法 には い ろい ろ あるが大 事 な こ とを具体的 に説 明 してみ よ う。

1.原 始帳 票 の枚 数 チ ェック

まず い ちばん大事 な こ とは も とに な る原 始帳 票 の枚数 を し らべ る こ とで あ る。

納 品 代金 の請求 で考 え てみ る。 どの ように完壁 な システ ムで あ って もは じめは 人手 がか か る

のだ か ら伝票 の事故 が絶 対 に起 らない とは いい きれ ない 。

チ ェ ック もれで まさ か と思 うこ とが実 際問 題 と して起 る。

いまは どこで も納 品伝 票 と請求 伝 票 が ワン ライテ ィン グに して あるか らま ちが いは なか ろ う

と思 うが実 はそ れだ けで は完壁 で ない。

ワン ライテ ィングで伝 票 を作 って も,先 方 分 の伝票 だ けが届 き,社 内伝 票 が紛失 してい る

こ とが あ る。売上 の計 算 がいか に確実 で あ って も,伝 票 が紛失 してい れば結 果 は誤 りで ある 。

よ く経験 す る こ とだ と思 うが,決 算 期 末 に仕 入先 か ら請求 もれが あ って,原 因 が ど うして も

わか らない もの が よ くあ る。全部 が全 部,社 内伝 票 の紛失 に よる もの で は ない に して も,伝

票紛失 に よる事故 は,案 外 気 づか ず に お ちい りや すい誤 りで あ る。 この ような点か らい って,

伝票 の枚 数 チ ェ ック はどん な と きで も必 ず しなけれ ば な らない。実 際 問題 と して,ど の よ う

に して枚 数 チ ェ ックす るか は,業 務 の内 容 に よ ってい ろい ろで あ る。 た とえ ば記帳 す る部 門

と配 送 す る部 門 とが,双 方 で枚数 を合 わせ る方法 もあ る。

以 上 の ケー ス とは別 に,社 内 伝票 は紛失 もせ ず正確 に処理 さ れて い るの に,何 らか の理 由

で先 方 に伝 票 が届 い てい ない場 合 も考 え られ る。た とえ ば,郵 送 の ときの誤送,ま たは紛失

の場 合 な どが そ うで ある。 こ うい う事故 を防 ぐた め,簡 単 な こ とだ が,あ る部署 か ら別 の部

署 に伝 票 を受け 渡 す ときは 必ず総 枚数 を あた って確 か め る こ とで ある。伝 票 を郵送 して相 手

に届 け る ときは,孔 あ き封 筒 を使 うと誤 りが防 げ る 。細 か い こ とで あ るが,郵 送 す る とき,

あ らか じめ宛 名 を書 きた めてお い て,た だ機 械 的 に封筒 に入れ させ る こ とは,単 純 な作 業 で

ある ため にか え って仕事 が粗 雑 に な り,誤 りが 起 こ りやす い 。

ーも

々

一100一



ξ

面倒であ ってもそのたびに伝票を見て宛先を書かせた方が誤りが少ない。

声、

2.目 で 見 て調 べ る

伝票 はい くら枚数 を合 わせ て も,用 途 の異 な る伝 票 が紛 れ 込ん でい た ので は な んに もな ら

ない 。 その ため伝 票 を ワ ン ライテ ィングにす る と き,用 途 別 に色 わけす る とか,め だっ よ う

に標 識 を入れ る などの工 夫が い る 。色分 け の方法 と して,用 紙 を色 分け す る方 法 もあ る し,

刷 り色 を分け る方法 もあ る。

ザ

3.バ ッ チ ト ー タ ル チ ェ ッ ク

パ シチ ト一 夕ル チ ェ ックは簡単 な チ ェ㌧ ク方法 で,ご くふ つ うに使 わ れ る。伝票 一枚 分 の

合計 金額 とか,合 計 数量 とか ま とめ て一 ヵ月 分,あ るい は 一回分計 算 した総 合計 をパ ッチ ト

ー タル とい う。 イ ン ブ 。 トデ ー タを コン ピ ュー タに読 み取 らせ る とき,あ らか じめ計算 して

お いた パ ッチ トー タル をデー タ と一緒 に入れ て処 理 し,そ れぞれ 比較 して誤 りが あるか ど う

か調 べ るの であ る。 同 じパ ッチで 中味 の件 数 が あま り多い と,バ ッチ トー タル チ ェックの結

果 に異 常が あ った と き,エ ラー デー タをみつ け に くい 。

伝票 ご との計 算内容 が ちが ってい る こ と もある し,個 々の計算 はあ ってい て も,会 計 で ち

が って い る場 合 もある 。 うっか りして計 算 の一部 を失 念 して しま い,そ の まま会 計 してい る

場 合 もあ る。 原始 伝 票 の エ ラー だか ら,対 外 的 なア ク シ ョンが必要 で あ る。 こ うい う ときの

訂 正 は相 手 に も知 らせ て,す で に届 い てい る伝票 の内容 を訂正 して もら う。

㎞

4.ハ ッシュ トー タル チ ェ ック

パ ッチ トー タル チ ェ ックの結果,合 計 金額,合 計数 量 の 計算結果 か ら,タ テ,ヨ コの バ ラ

ンス を合わ せ る こ とが で きた。 しか し,タ テ ・ヨコの バ ラ ンスを合わ せ た だけ で は,項 目ご

との個 々の 内容 が正 し くイ ン プ ッ トさ れ た かど うかわ か ら ない。そ こで,イ ン プ ジ トデ一 夕

が コン ピ ュー タ にか け られ るま での チ ェ ックを考 え てみ よ う。

人 が書 いた原 票 は どん な もの で も必 ず チ ェックが必 要で ある。正 し くコー ドが 記入 し てあ

るか ど うか を確 か め なけれ ば な らな い 。それか ら原 票 をキー パ ンチ して イン プ ッ トデー タを

作 る。 い ちど キー パン チ した だけ で は ミスが あ るか もしれ ない 。必 ず別 の ところで 同 じ こ と

を くり返 し行 っ て,正 し くパン チさ れ てい るか どうか調 べ る。 これ を ベ リフ ァイ とい う。機

械 を使 っ て も,キ ー パンチは人 の 仕事 だか ら思 い ちが い もある し,偶 然 の 一致 に よるエ ラー
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も考 え られ る。 まだ完 全 に正 確 とは言 い切 れ ない 。

ところ で 口座 番号 とか,商 品 コ ー ドとかは,た だ の番 号 で数 値 では な いが,か りに意 味 の

ある数 値 とみ な して単 純 に合 計 す る 。 こ うして合 計 した トー タル の こ とを,ハ ッシュ トー タ

ル とい う。 ハ.シ ュ ト一 夕ル チ ェ ックは,イ ン プ ッ トデ ー タを コン ピ ュー タ処 理 す る とき コ

ン ピ ュー タの なか で同 じ よ うに ハ 。シ ュ ト一 夕ル を計算 し,手 計算 のハ ッシ ュ トー タル と比

べ る。 イン プ ッ トデー タが原 票 を正 し くキー パン チ してあ るか どうか を 確か め て チ ェ ックす

る方法で ある。 この よ うな手 順 は,い か に もわず らわ し く思 われ るか もしれ ない 。 ところが

この くらい厳 密 に チ ェ ック しておか ない とイ ン プ ッ トが正 確 にで きない ので あ る。

二宮

'γ

5、 テ ンキー ボー ドか らの イン プ ッ ト ・チ ェ ック

テ ンキー ボ ー ドとは電 卓 な どで 計算 しよ うとす る数 字 をセ 。 トす る文 字 盤 の ことで ある。

ビ リング マシ ンや紙 テー プ,パ ンチ ャな どは,テ ンキー ボー ドか ら数 字 を キ ーイ ンす る こ と

が 多い 。た とえ ば 売上計 算 の とき,伝 票

に品名,数 量,単 価 がす で に記 入 して あ

る とす る。 テ ン キー ボー ドか ら数 量 と単

価 をキー イン し,そ の積 を計 算 して金 額

を求 め,結 果 を金額欄 に プ リン トす る場

合 を考 え よ う。 この チ ェック方 法 は,パ

ン チ とベ リフ ァイの考 え方 を使 うの だ が,

カー ドパンチの ときは パンチ とベ リフ ァ

イは別 々で あ っ た。 ととろが この場 合 は

同 じオペ レー タの仕 事 で あ る。

そ こで 第7-9図 の よ うに,順 序 を逆 に してあ との単 価 の数 字か らキ ー イン させ て,ゼ ロチ

ェ ック し,は じめ に単価 をチ ェック した ら,タ イ プライ ターの キ ャ リ ッジ を滑 らせ て一服 間

をお く。

同 じ よ うに して数量 を チ ェ ック しおわ った ら,金 額 計算 して結果 を プ リン トす る。

こ うい うチ ェック方 法 を覚え てお くと,い ろい ろの場 合 に広 く応用 す る こ とが で きよ う。

P

品 名 数 量 単 価 金 額

タ オ ル 20枚 @100

合 計

,∠ ・

6.プ ルー フ リス トチ ェ ック

イン プ ッ トした デ ー タの項 目を 分 け て見 や すい様式 で プ リン トした 資料 を プル ー フ リス ト
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まず単価をよむ

正しく単価が

よろこ勃 るま 次 に 数量 を よむ

でくりかえす

検証のために

もう一度単価

をよむ

検証済み

ならば

次のステ ップに移 る

瓢、禦 諺 ・九
記憶の中で後から
よんだ単価を前に
よんだ単価におき
かえて

タイ プ ライ ター の

キャ レ ッジを 移動

させ る

くりかえしのもど り

検証のためもう
渡 数量をよむ

検証済
ならば

赤 ランプ

く りかえしルーチンへ

金額計算 して
結果をプリン ト

始めに戻る

第7--9図 テZキ ーボ ー ドか ら入力 す る ときのデ 一夕チ ェ ック
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とい う。 プル ー フ リス トを一件 ご とに原 票 と見比 べ,原 票 を正 し くイン プ ッ トしてあ るか ど

うか調 べ るチ ェ ック方法 を プルー フ リス トチ ェ ックとい う。専 門 のチ ェッカーか チ ェ ックす

る ところが 多い が,担 当 者 に わ りふ ってチ ェ ックさせ る方法 もある。

も ちろん,こ うい うと きには,そ れ まで にほ ぼ完 全 な チ ェ ックを終 わ ってい なけ れば ならな

い 。直接 仕事 の担 当者 に チ ェ ック して もらえぱ,内 容 を くわ し く知 ってい るの と,そ れぞ れ

成 績 に直接 関 係す る だけ に,い ちば ん 確か で ある。 ただ し,仕 事 で忙 しい担 当者 に して もら

うの で あるか ら,事 前 に よ く内容 を説 明 し て,協 力 して もら うよ うに し ておか なけ れば うま

くいか ない。

里

下

d.エ ラー デー タの修 正 方 法

エ ラー デー タを みっけ た ときは,で きるだ け早 く修正 する 。そ のま ま に して放 ってお くと時

間 が たつほ どに あ とか らの修 正 は面 倒 に なる。

注 文書 や請 求 書 な どが ま ちがい の ま ま相 手 方 に届 くと,直 接 会社 に損 害 を与 える こ とに なる。

あ とか ら修正 して実 害 は免 がれ た と して も,目 に見 え ない信用 の損 失 は大 きいoエ ラー がお こ

る いろい ろの場 合 を考 え てみ る と,い ざ とい うときの修正 方法 をは っき りきめ てお か なか った

こ とが大 き な原因 に な ってい るこ とが あ る。

伝票 は事 務処 理 が 得手 でない現 業 部 門が記 入 す るの で あ る 。い つ もコン ピ ュー タ と接 してい

て くわ しいは ず の直接 担 当部 門でさ え,ま ちが いが 起 こるの に,ま してふ だん コン ピュー タと

は 縁 が ない現 業 部 門の ことで ある か ら,ど れ だけ教 育 を徹 底 して もエ ラー をゼ ロにす る こ とは

絶対 に期 待 で きそ うに な い。 人が す る仕事 は,統 計 上1000回 に一度 の エ ラーが さけ られk

い といわれ るo

ふ し ぎな もの で,絶 対 に エ ラー を起 こさな い よ うに し よう とす る と,か え っ てま ちがい を起 こ

して しま う。心理 的 に緊張 感 が 高 ま って くる と,肝 心 の こ とが抜 けるの で あ る。 ま とめて仕事

を頼 む とき,通 り一辺 の頼 みか た をす る と,ど れか が抜 け て全 部い ち どき に片 付 くこ とは 少 な

ヒ へ　レ

い。 どれ と どれ は大事 な仕事 だか ら,す ぐに しな けれ ば な らない 。 これ とこれは あ とか ら して

も よい とい う よ うに,順 序 を きめ て や り方 をてい ねい に教 え てお くとか,仕 事 の 関連性 な どの

大事 な点 をあ らか じ め話 して お くよ うに す る とま ちがい が起 きに くい。 それ と同 じでま ちが い

が起 きた と きは こ う して訂 正 す れば よい と,訂 正 方法 を くわ し く教え てお くと,ふ し ぎな もの

で か え って エ ラー が起 こりに くいo
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第7-10図 は 訂正伝 票 の例 で あ る。伝票 を書 きま ちがえ て訂正 す る とき は,誤 った伝票 の 内容

と同 じ取 消伝票 を作 り,そ の とき一 緒 に正 しい内容 の訂正 伝票 を入 れ て訂 正す る。

マ スター フ ァイル をつ きあわせ て,不 照合 に な ったデー タ を修正す る ときは 次 の よ うにす る。

固定 項 目化 の と ころ で説 明 した よ うに,得 意先 や商 品 な どの固定 項 目は,磁 気 デ ィス ク,磁

気 テー プ,あ るい は パ ンチ カー ドや紙 テ ー プな どの外 部 フ ァイルに記 憶 してた くわえ て ある。

そ してそ の都 度発 生 す る デー タを,そ れぞ れ固有 の コー ドとつ き合 わせ て,外 部 フ ァイル の情

報 か らイン プ ットが正 しい デ ータか ど うか チ ェ ックする 。 イン プ ットデー タ の特定 コー ドが,

マス タ ーフ ァイル に該 当の ものが な くて,不 照合 にな った と きは次 の三通 りの原因 が考 え られ ,

るo

① も との伝票 の書 きちがい

② パンチ ミス

③ マス ター フ ァイルに登 録 もれ

③ の よ うに,マ ス ター フ ァイルへ の 登録 もれ や,変 更が あ った ときに登 録 が え を忘 れ ていた な

ど,マ ス ター ファイルそ れ 自体の 誤 りは案 外 多 い 。

は じめ て コン ピ ュー タ を使 お うとす る とき や,い ま使 ってい る コン ピュー タ よ り大 き な規 模

の コ ン ピ ュー タ と入 れか え よ うとす る コンバー ジ ョンの と きなどに,き ま ってネ ックに なる。

た とえ ば コー ドの登 録 を忘 れ てい て,勝 手 に新 しい コー ドを使 って伝票 を書 い て しま うこ とな

どが よ くわか る。そ うい うこ とが あ る と,大 事 な コン ピュー タが長 い時 間 空転 して手 数 が余計

に かか るばか りで な く,そ れ だけ 資料 が遅 れ る。誤 って コー ドを記 入 した と きに,そ の コー ド

が 別 の ちが った コー ドと偶然 一 致 した と きは ジマス ター フ ァイルとつ き あわせ てチ ェック した

だ け で は,ち が った コー ドめ ところ で一致 して しまい,誤 って集計 され て しま う。 そ うい うこ

とが あ る と困 るの で,プ ルー フ リス トチ ェ ックとい って,イ ン プッ トデ ー タの内 容全 部 を伝票

の書 き方 に合 わせ て見 やす い フ ォー ムに した プ リン トと,も との伝票 と一枚 ず つ つ き合 わせ て

チ ェ ックす る必 要 が ある。 そ うい うま ちが いは その ま ま放 っ てお くと,最 後 に集計 した ときに

残 が合 わ な くな り,全 体 の 資料 がそ っ くり使 い もの に な らない ことに な って しま う。 こ うい う

ときの訂正 は,伝 票 を作 った元 の部 門に知 らせて,そ こか ら訂 正伝票 を あげさ せ る 。 コン ピ ュ

ー タ部 門 がエ ラー デー タ を勝 手 に抜 き取 って訂正 伝票 だけ 入 れ る方法 だ と
,ま ちがい が起 こ り

や す い。 面倒 で ももとの伝票 の取 消 伝票 と訂 正 伝票 とわけ て書 いて もらは なけ れ ば な らない。

パン チ ミスの場 合は,も ちろん コン ピュー タ部 門が修 正 しな ければ な らな いが,そ の場 合 で も ,

担 当者 の判 断 で勝 手 に直 させ る よ うに す る とま ちが いが起 こ りやすい 。 手続 き を きめてお い て,
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いつ もきま った手 順 で訂正 す る ように しなけ れば い け ない 。 マス ター フ ァイル に未 登録 の た め

に イン プ ットデー タが 不照 合 に な った と きに は,主 管 部 門 に通 知 してあ らたに登 録 して もら っ

てか ら処理 を くりかえ す 。
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第8章 コ ン ピュ ータ室 の管理 ・運 営

第1節 コ ン ピュー タ部 門 の 位置づ け と組 織 化

軍

a.導 入決 定 の ため の 組織

経 営者 ま たは社 内 の管理 者 層 か らコ ン ピュー タ導入 の提起 があ った場 合,ま ず コン ピュ ータを

活 用す る た めの組織 では な く,コ ン ピュー タ導入 を決定 す る た めの組 織 をつ くる べき で あ る。 中

小 規模 企業 に あ っ ては,組 織 とい うよ うな大 げさ な もの で な く,社 長 とそ の ス タ 。フで あ る場 合

もあろ う。

すな わ ち導 入 を決 定 する た め の調査 ・研 究 とそ の結果 に対す る意 思 決定 で あ る。 このた めには

少人 数 の構 成 が最 適 であ る。2入 ～3人 程 度 で あ り,ま とめ役 と して経 営 層か ら1人 加わ る必 要

が ある。

一般 に こ の意思 決定 の段 階 で委 員会 組織 で各部 門 か ら選 出 して 活動 させる こ とがみ ら れ るが
,

「船 頭 多 く して船 山 に登 る」 の た とえ の とお り,経 営 全 般 を考 え ての調 査 ・研 究 とい うよ りも,

部 門 の発 言 力 に よ って結果 が左右 され るこ と にな りが ちで あ り,好 ま し くな い。

この 導入 意 思 の決定 作業 を準備 す る担 当 者 の 人選基 準 と しては,つ ぎの基 準 に よる と よい
。

① 少な くと も1名 は,も し導 入 が決定 しTL:場合,責 任 者 も しくは 担 当者 とな るべ き人 材 を選

ぶ こと。

② 社 内 を全 般的 にみる こ とが で きる能 力 が あ る こ と。

③ 実 務 に つい て精通 してい る こ と。

④ 現 状 をつ ねに改善 し よ うとす る意欲 の 持主 であ るこ と。

以上 の4条 件 に完 全 に あ ては まる人 材は 少 ない か も しれ ない が,少 ない人 数 で短 期 間 に調査 ・

研 究 を行 な って結 論 を出すべ きで ある。 だ らだ らとや らな い こ とが決定 の原 則 で あ る。 この意 思

決 定の 組 織 は専任 で行 な うこ とが原則 で あ る。 や む をえず兼 務 で行 な う場 合で も相 当 な 時間 を さ

い て調 査 研究 に集 中す べ きで あ る。

〉

メ㎡ ・

b.活 用推 進の ための 組織

コ ン ピュー タ の活用 を推進 させる ため の組 織 を検討 する 前提 と して
,活 用 推進 のた め には い か

な る機 能 が 必要 か とい うこ とを明 らかに してお く必要 があ る。 つ ぎに その 機能 を示 す と,
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① コン ピ ュー タを稼動 させ 運営 す る機 能。

② 何 を コン ピュー タに のせ る か を決 め る機能 。

③ システ ムを設計 す る ため 調査 ・研 究 ・実施 を行 な う機 能。

④ コン ビ ュ」 タ活 用 を全 社 に徹底 させ る機能

⑤ コン ピュー タ活 用 を評 価 す る機能 。

大 き く区分 す る と以上 の5つ で あ る。 そこ で この5つ の機 能 を満足 させ る 組織 のあ り方 を検 討

しよ う。

① コン ピュー タを稼 動 させ運営 す る機能

この機 能 は,当 然 コ ン ピュ ー タ部 門の 役割 であ る。 コン ピュー タ部 門は,管 理 者,SE,プ ロ

グ ラマー オ ペ レー タ,パ ンチ ャー に よ っ て構 成 され る。

② 何 を コ ン ピュー タにのせ る かを決 め る機 能

大 きな 目的 は.当 然 コ ン ピュー タ導入 の意思 決 定 のと き決 ま ってい るは ず。

③ シス テ ムを設計 す るた め,調 査 ・研 究実 施 を行 な5機 能

当然 システ ム設 計 の仕 事 の主 役 は コン ピュー タ部 門 であ る。 しか し給与 計 算 の よ うに完全 にル

ー チ ン ワー ク化 され てい て,調 査 一実施 され るよ うな業 務 は コ ン ピュー タ室 のSEや プ ログラ マ

ー のみ で 十分 で あ るが,コ ン ピュー タ化 する 大半 の業 務 は改 善 を伴 うもの が 多 く,い ままで の仕

事 の や り方 を変 え る よ うな場 合 が少 な くな い。 このた めに は業務 に精 通 してい る と同 時 に,新 し

い 方法 が 現場 に どの よ うな影響 を与 える か とい うこと を正 し く予 測で き,し か も適切 な準 備 の 手

を打 て る よ うで な けれ ば な らない 。

この よ うな進 め 方は,コ ン ピュー タ部 門 の みで は困 難な こと が多い。 よ ほ どの ベ テ ラ ンのSE

や プログ ラ マー がい るか,ま た は コン サル タン トが援 助 しないか ぎ りど う して も抜 け が 出 きて し

ま う。 こ のため シス テ ム設計 の準 備 のた め に はつ ぎの二 つ の方式 を用 意す る 必 要 が あ る。

i)ル ー チ ン ワー ク化 がか な りで き てい る業 務 の場合 には,コ ン ピュ 三 夕部 門 が直接 担 当 す

る方 式

ii)改 善 や研 究 を必 要 と する 業務 の場 合 には,そ の業務 部 門 と協 同 チ ー ムで 進 め る方 式

後 者 の協 同 チー ム方 式 は,そ の 業務 の コン ピュー タ 化が完 了 した時点 で 解散 す る プ ロ ジェ ク ト

チー ムの 形態 を とる。

④ コン ピュー タ活用 を全 社 に徹 底 させ る機 能

前記委 員 会 をペー ス にす る こ と によ り,コ ン ピュー タ部 門 が単独 でPRす る よ りもは るか に大

きい効果 を生 み 出す こ とがで きよ う。
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⑤ コ ン ピュー タ活 用 を評 価 す る機 能

一 般 に忘れ られ が ちな機 能 で ある
。 こ の評 価 を取 り上 げ るの は前記 の委 員会 で あ る。 しか し,

その評 価作 業 は委 員 会 に よ り,つ くられ た 作業 チー ムが行 な う。 この作業 チー ムは,コ ン ピュー

タ部 門 か らは 出 さな い こ とが原 則 で ある 。評 価 される 側が評 価 す る側に はい り込 む のは よ くな い
。

そ して・ この 評価 作 業 には 第三 者 と して コ ンサル タ ン トを もっ と活 用す べ き では な いか と 思 う。

しか し,コ ン ピ ュ ー タ 導 入 に よる 社 内 環 境 の 変 化 に よ り,追 加 目的 が 出た り,コ ン ピュ

ー タ化 す る業務 の優 先 順序 に変 化 が起 きて くる ことは 当然 予 測 で きる こ とで あ る
。

この ため,コ ン ピュー タ化 す る業 務 を決 め るた め に委 員 会 方式 炉 採用 され る。

この委 員 会方 式 は三 つ の利 点 を も って い る。 一 つは,こ の委 員 会 を通 して コン ピュー タ化の 計

画 が全 社 に示 しやす くな る こ と。 これは コン ピュー タ担 当部 門 が,一 方的 に ど しど しコ ン ピュー

タ化 を進 め る上 意 下違 式 でない こ とを,全 社 員 に理解 させる ことが で きるか らであ る。

他 の 一 つは,コ ン ピュー タ化の 問題 点 が オー プン にな る こ とで ある。 どこ の 企業 に もあ りが ち

な セ ク シ ョナ リズ ム とコ ン ピュー タ 化は相 反 す る もの で あ り,こ の委 員会方 式 は これ を よい方 向

に引張 ってい く基 礎 に な る。

3番 目は,委 員 会 で決 定 しT■ことは実 行 に移 され る の で,決 定 に参画 した とい う こと で,決 定

した業 務 に 関連 す る部 門は成 功 す るた め に積 極 的 にな るこ とで ある。い わ ば 参画 意識 を強 め る と

い う点 での利 点 があ る。

以上 三 つ の よ い点 のみ をあ げた が,し か し委 員 会 を つ くれ ば,す べ て うま くい くのか とい えば,

そ う簡 単 には い かな い。 委 員 会 に も運営 の ポ イ ン トとで もい うべ き事項 があ る。

つ ぎに その ポ イン トに つい て示 してみ よ う。

コ ン ピュー タ導入 委員 会 活用 の ポ イン ト

① トップお よび上 級 管理者 を含 む こ と。

② 当初計 画 に あ る コ ン ピュー タ化 に 影響 の あ る部 門 の管理 者 を含む こと。

③ 利 益代 表 とい う形 で の論議 でな く,経 営 機 能 の レベル ア 。プとい う視点 で論議 を進 め る こ

と。'

④ 決定事 項 の フ ォ ロー を必 ず行 な うこ と。

⑤ 多 数決 で最 終決 定 しない こ と。

⑥ 事務 局 の機 能 を活 用す る こ と。 この事務 局 と しては,コ ン ピュー タ部 門が担 当す る。.

⑦ 委員 自身に コン ピ ュー タの機 能 を十 分 に 勉強 して も ら ってお くこ と。

この ために は,委 員 に対 して特別教 育 コー ス を設定 し実施 する必 要 が あ る。
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c・ コ ン ピュー タ部門 の 組織 と要 員

コン ピュー タ部 門 が必 要 とす る職能 をあげ る と
,① 管 理者,② シ ス テ ムエ ン ジニ ヤ,

③ プ ログ ラマー ・④ オ ペ レー タ・ ⑤ パ ンチ ャー,の5つ である。 また,① と② の職 能 を あ

わせ て プラ ンナー と称 してい る場 合 もあ る。

また超 小型 コ ン ピュー タ では,① と② を兼 務 した り,② と③ を兼務 した り,④ と⑤ を兼務 する

場 合か 多 く,機 種 に よっ て細 かい わ け方 を した り,し な くて もす む場 合 もあ る。

した が って,企 業規 模 が大 き くない場 合 には,あ ま りこれ らのわけ方 に こだわる 必 要 は な く,

名称 よ りも仕 事 の わけ方 と してみ たほ うが よい。

つ ぎに 超小型.小 型 コン ピュー タで の担 当区 分 とそ の必 要要 員 数を表8-1に 示 した
。 この 人

員 数 は あ くまで基 準 であ り,厳 密 には計 画 内容 に そ っ て決 め なければ な らない。

表8-4

超 小 型 コ ン ピュ ー タ の場 合

(響 習覆え漂彊幣 たは〉

コ ンピ ュータ部 門 の 要 員

小型 コン ピュー タの場 合

(麗麗㍊鵠留罐藍碧)

職.能 人 数 備 考

管 理 者 1

SE 1 管理者と兼務でよい

プ ログラ マー 1

オ ペ レー タ
1台 の場
合2

女 子 が適 してい る
2台 以上 は1台 当 り

1.5人 平 均

パ ン チ ャー 一

職 能 人 数 備 考

管 理 者 1

SE 1 管理者と兼務でよい

プログ ラマー 2

オ ペ レ ー タ 2
プ ログラ マー と兼 務

で よい

パ ン チ ャ ー オ フ ライ ン機 器1台

当 り1人 ～2人

W

d・ コ ン ピ ュータ導 入の 自主 性

電 子計 算機 を導入 す る場合,そ の機械 を活用 す る事務 シ ス テムの シス テ ム設計 お よび プ ログ ラ

ム作 成 の 作業 は,機 械 に 十分 習熟 してい る こと が要 求 され る
。 しか し,こ れ か ら新 た に入 れ よ う

とす る場 合 には,こ の面 では ま った くの 素人 で あ る場 合 が多 い。 そ こで メー カー 側,デ ィー ラー

側の ゾス テ ム エン ジニア や プ ログ ラマー の力 に た よる こ とに な るのであ るが,こ のた よ り方,す

な わ ち,メ ー カー または デ ィー ラー か ら派 遣 され る エ ン ジ ニ アの力 をい か に活 か してい くか とい

うこ とが電 子計 算 機導 入 の成否 の大 きな 条件 にな る。

これ らの他 社 か ら派 遣 され る シス テム エ ン ジニ ア や プ ログ ラマー は,会 社 に と っては あ くま で
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も他人 で あ る。 彼 らは機 械 や そ の利 用 方法 につ い ては専 門 家 で あ り,詳 細 な知 識 を持 って い るか

も しれ ない が,会 社 に関す る知識 は きわめ て薄 い もの と思 わな けれ ば な らな い。

社内 の事 務 シス テ ムの変更 には外 部 か ら理 解 しに くい 家 庭 の事 情 と もい うべ き問題 が山 積み に

な りが ち であ る。 また事 務 合理 化 の 側面 に は,過 去 にお け る習慣 との闘 い とで もい うべ き問 題 が

必 ず存 在 してい る。 こ う した 諸問 題 に対 しては,い か に プ ログ ラム技 術 や シ ス テ ム設計 にす ぐれ

てい て も,こ れ を実現 化 する に は他 人で あ る とい う本 質 か ら くる弱 さを持 つ こ とは,や む をえ な

い こと であ る。

また 外部 の人 に頼 るとい う考 え方 自体 が問 題 にな る こと も少 な くない 。 とか く問 題の 多 い事 務

機械 化 のむ ず か しさを他 部 の人 間 に頼 り き って,そ の 主た る責 任 を逃れ る とい う方 向 に ゆ きが ち

にな らな い とは い い きれ ぬ危 険性 が存 在す る。 ・

外部 の力 を利用 す る元 は,そ の利 用 の しかた が問題 で あ る。外 部 の力 は その 導入 技 法 を身 に つ

け るま での お手 本 と して,ま た その提 案 を専 門 家 の提 案 と して,社 内の 説得 力 の一 部 と して使 う

ことが 最 も上 手 な方 法 で あ る。 ・

機 械 化実 現 の主 体 は.あ くまで も社 内 の担 当者 が泥 まみ れに な^て 実 現 させ るこ とに あ る。

メー カ ー やデ ィー ラー の エ ン ジニ アた ち に,便 利 だ か ら とい っ て,安 上 が りだか らとい ってす

べ て を まか せ,す べ てを他 社 にお んぶ して しまい,自 分 で 歩 くこ.とを工 夫 し,歩 き通 す こ とを忘

れ て しま うよ うであ っては,そ の会 社 の 事務合 理 化 は進歩 せ ず に終 るで あろ う。

事務 合理 化は,半 年 とか1年 とかい う短 い区 切 で行 な うべ きもの でな く,企 業が 発展 し続 ける

限 り常 に存続 させ なけれ ばな らない もの で あ る。成 長 の高 い 会社 ほ どそ うで ある。 子供 が毎 年 毎

年 新 しい衣服 を必要 とす る よ うに,い っ たん完 成 した事務 シ ステ ムは永 久 の もの では ない の であ

る。 企業 の成 長 は必 ず し も一本 調子 で な く,複 雑 な進 み 方を示 す もので あ り,半 年 で 変 更 を必要

とす る事 務 シス テ ム もあ り,1年 も2年 も変 更 の必 要 の ない 事務 シス テ ム も存 在 す る。

そ こで われ わ れは メー カー や デ ィー ラー に 頼 りす ぎる こと な く,自 分 の社 内 に,す ぐれ た プ ロ

グ ラマー や シス テ ム エン ジニ ア を計 画 的 に育成 す る こ とを進 めてい か な くては な らない。

EDPコ ンサ ル タ ン トや,メ ー カー,デ ィー ラー の エ ン ジニ アた ちに は,こ うした考 え 方 の基

礎 に立 った協 力 を要 請す べ き であ る。
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第2節 コン ビ=一 夕部 門要員 の選 定 と教 育

tぴ'

や

a.導 入責 任者 の 条件

新 しい 事務 シス テ ムの実 現過程 に おい て,機 械 化の 対象 とな った部 門 の責 任 者 や,関 連 した他部

門の 責任 者 か らの反 対 ほ ど困 る もの は ない 。 こ う した 問題 は電 子計 算 機導 入 の よ うな激 しい シス

テ ム変 更の場 合 には起 こ りが ちな問題 であ る。

そ して,こ の 問 題 には担 当者 の努 力 や説 得力 だけ では解 決 す る ことの で きな い 限 界 が ある。 導

入担 当者 の長 で あ る責任 者 は,シ ス テ ムが変 更 され る対 象部 門 の長 をは じめ と して関連 す る他 部

門 の長 に対 して,硬 軟 と りまぜ て積 極 的 な協 力 を要 請 し,個 々に諸問 題 を解決 し新 しい シス テ ム

を実 現 させ うる 力 を持 たな けれ ば な らない 。

導入 責任 者 は今 後 にお け る業 務 方針 の 見通 しか ら,経 営 のあ り方 に対 して まで明確 な 見通 しの

上 に立 つ 見識 を持 って決 断 する 勇気 を維 持す る必 要 が ある。 新 しい 事務 システ ムが 今後 の 経 営 管

理 手段 に どの よ うな影 響 を与 え,い か に経営 効 率 を高 め るか に つい て他 の 幹部 に十 分 な説 得 力 を

持 つ ことが望 ま しい。 小 さい 問 題点 の提 起 はふ み つぶ して も,こ の将来 性 のあ る 影響 力 の大 きい

電 子計 算機 と取 組 ん でい く勇気 を,他 の人 び とに強 力 に与 え る こ とが必 要 なの であ る。

中小 規 模の 企業 や 事業 所 にお い て導入 に成 功 した事例 をみ る と,社 長 自 らが 率 先 して問 題 解決

に当 った り,社 内 の実 力 あ る役員 が担 当 して い る場 合 が 多い。 これ らは,問 題 点 をい つ まで も解

決 しな い ま ま放 置 してお い た り,妥 協 の連続 で電子 計 算機 の 持 ってい る能 力 が活用 され な い シス

テ ムが で き上 が る とい う,実 現 化 をはば む条 件 をす みや か に解決 して きた結果 であ る とい え よ う。

◎

'

b.責 任担 当者 の 選定 条件

電子 計算 機 の導 入 は それ が超小 型計 算 機 で あ って も,小 型機 で あ って も,卓 上 計 算機 や 会計

機 な どに比 べ て,そ の改 善 は システ ム的 で あ る とい う特 徴 を持 っ ている。

改 善 が 部分 的 で あ る場 合 には その 影響 は狭 い範 囲 に とどま り,一 つ の課,一 つ の 係 の内部 で改

善活 動 が行 なわ れ るので,他 部 門へ の 影響 は少 な くてすむ。 した が って,そ の 期 待 する効 果 も多

くを望 む ことは で きない 。 しか し,改 善 が シ ス テ ム的 で ある場 合 には,一 例 を あげ る と,顧 客 ・

営業 ・経理 ・総 務 ・製 造 の各 部 門 ま で影響 がお よん で くる の が常 で ある。'

シス テ ム改 善 は その 効果 も大 きい が,そ れ を軌 道に のせ る には,あ る期間 と各 部 門 の抵 抗 を多

か れ少 な かれ覚 悟 しなけ れ ば なら ない。 そ こで担 当者 は,す らす らと うま くこと が運 ぶ とい うこ
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とが きわめ て まれ で ある とい った くらい の覚 悟 が必要 であ る。 ノ

他 部 門の人 に対 して・熱 意 を もって 説得 す る決 意 と,い か な る まず い事 態 に な って も初 志 を貫

くだけ の強 い意 思 を持 つ こと が望 ま しい。

同時 に専任 で ある とい う ことも重 要 な条 件 で あ る。 永続 的 な専 任 が むず か しい場 合 で も,目 標

を達 成 す る一 定 期 間 は専任 して 当 たる こ とが必要 で あ る。

超小 型 の場 合,女 子 オ ペ レー タのみ で 出発 する 事例 もよ く見 る と ころ であ るが,そ れは きわめ

て限 られ た範 囲の事 務 を機 械 化 す る場 合 には成 功 する が,少 し範 囲 をひ ろげ た場 合,予 期 以上 に

実 現 化 が遅 れ る例 が 多 く,た とえ兼 務 であ っ て も,1日 の うち半分 くらい は機 械 化 に専念 する 時

間 を与 える べ き で あろ う。

電子 計 算機 導入 の実 現化 に力 の投 入 を出 しお しみ す る ことは,結 局 それ だけ の マ イナ ス を背負

って出発 す る ことに な り,一 定 の 期 間 を通 してみ る と損失 と なる例 が多 い 。

また専 任 担 当者 は責 任 感 が強 い こと が必 要 で ある。 すで に述 べ た よ うに,シ ステ ム変更 には ト

ラブル が きわ め て発生 しや すい 。 その場 合,い つ も他 部 門 のせ い に した り,機 械 を理 由に した り,

上 司の責 任 に して しま った りして逃 げ まわ る よ うでは 担 当 者 と して資格 は ゼ ロであ る。旺 盛な責

任 感を もっ て,あ くまで こ とに あたれ るよ うな人 材 がの ぞ ま しい。

千

c・ 要 員教 育 の 内容

要 員教 育 は,機 械 を稼働 させ る ため には な くては な ら ない要 素 で あ り,こ の教 育 結果は コン ピ

ュー タ導 入 の 成功,不 成 功 の結 果 につ なが って くる。要 員 と しては オ ペ レー タ,プ ログ ラ マー,

システ ムエ ン ジニ ヤが主 体 で あ り,こ れ に つい て その教 育 の要点 を示 そ う。

① シス テ ム ・エン ジ ニヤ(SE)

シス テ ム エ ンジ ニヤは,普 通SEと 呼 ばれ てい る もので あ る。SEの 仕 事 の第1は コン ピュー

タ化 の方 針 が決 定 す る と,コ ン ピュー タ 化の対 象 にな る業 務 を検 討 し,方 針 に沿 った コン ピ ュー

タの選定 作 業 の 中心 にな り,採 用機種 を決 める。 採 用機 種 が決 ま る と,つ ぎは どの よ うに して業

務 を コ ン ピュー タに のせ る か とい うこ とが仕 事 に な る。す なわ ちEDPシ ス テ ム設計 であ る。

後 章 に示 す シス テ ム設計 の技 法 を駆 使 して,プ ログ ラマー に シス テ ム ・フ ロー チ ャー トと プロ

グ ラム条 件表 を渡 して,プ ログ ラム作 成 に と りかか れ る よ う準 備 す る。

SEの 資格 と しては,前 に導 入担 当 者 の と ころで も一 部 述 べ てあ る が,こ こでは 前記 以 外 の諸

条 件 を示 してみ よ う。

i)コ ン ピュー タ の機 能 全 般 につ いて十 分 習得 して い る こと。

才
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ii)プ ログ ラ ミング技術 も習 得 している こと。

血i)社 内各 業務 機 能 およ び総合 しTL:経験機 能 に つい て精 通 してい る こ と。

iv)現 状 に捉 わ れな い発 想 力 があ り創造 力が 豊 か であ る こと。

v)ね ば り強い 性格 で あ る こと。

SEも 上 級 プ ログ ラマー と同様 に,半 年 とか1年 間 ぐらい で養成 す る こと はで きな い。 まTCプ

ログ ラマー と して有 能 だ か らSEに なれ る とい うもの では ない 。

SEも メー カー ・デ ィラー が教 育期 間 を もってお り,導 入 す る側は これ を利 用 す る とよ い。 そ

の後 につ い ては,メ ー カー側 のSEの 協 力 を受 け なが ら,ひ と つひ とつ 事例 を積上 げ技術 の向上

を 図 るべ き で あろ う。

② プ ログ ラマー

プ ログラ マー教育 も,ソ フ トウ ェア の進歩 に従 って少 しず つ進 歩 を遂 げ てい る。 コン ピ ュー タ

が出 現 した ときは機 械 語 が プ ログ ラ ミン グ言 語 と して 用 い られ たが,現 在 では ア セン ブラー 言語

や コンパ イ ラ言 語 が主 と して使用 され てtsり,そ の習 熟度 合 も1年 間 ぐらいか ら半 年 間 ぐら い に

短縮 化 され てい る。 しか しそ れ は あ'くまで も プログ ラ ム言 語 の習 熟 で あ って,プ ログ ラ ミング技

術 そ の もの で は ない。 や は リ プ ログ ラ マー と して の習 熟 は プ ログ ラムを組 み,デ バ ッギン グを し

て,完 成 した プログラムを数多 くつ くる こ とに よって もた ら され,そ の技 術 は向 上 する 。 したが っ

て机 上 だ けで な く,実 際 経験 する期 間 が 必要 で ある。

一 般的 な見 方 で あるが ,超 小 型機 小型 機 に拾 い ては,約2年 間 ぐらい の経 験 ま で が初 級 であ

り,2年 か ら4年 が中級,4年 以 上に なる と上級 とい え よう。上級 に なれ ば シス テ ムエ ン ジニ ヤ

の初 級 ぐらい の仕 事 はで きる よ うにな る。い ま述 べた初,中,上 級 の ラン ク区 分は 中 ・大 型機 の

場 合 と状 況 が異 な る もの とみ て い ただ きたい 。

一般 に,プ ログ ラマー教 育 は メー カー や デ ィラ一 側で,そ の教 育 』一 ス が準 備 され て お り,そ

の コー スは ほ とん どが,3週 間か ら約1ヵ 月以 内 で ある。

もち ろん これ だけ で は実 戦 に す ぐ役 立 つ もの で は ない 。 実 際の プ ログ ラム を組み なが ら上級

者 や メー カー ・デ ィラ一 側 の熟練 者 に つい て,実 地 に教 え て もら うと進歩 が早 い。

③ オ ペ レー ター

オ ペ レータ には二 通 りの解 釈 が ある。 一 つ は超 小型 コン ピュー タ や,イ ン プ ッ トマ シン の オ ペ

レー ター また は キー パ ンチ ャー を さす場 合 で あ り,一 つ は小 型機 や 中型機 以上 の機械 の操 作 を担

当 す る者 を さす場 合 で あ る。

一般 に中小 企 業 での コ ン ピュー タ化 の場 合 には前 者 をオペ レー ター と称 する場 合 が 多い の で,

'
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その 意味 で本 章 で は取 り上 げ よ う。

オペ レー ター は女 子 が担 当す る場 合 が多 く,そ の 教育 もタ イ プラ イタや キー パ ンチ な どの基礎

訓練 と機器 操 作 とにわか れ る。 これ らはほ とん どメー カー 側 や デ ィラー 側 が指定 す る教 育 コー ス

が あ り,ほ とん ど この コー スを受 け る こ とに よって実務 に っ く ように なる。 そ して 序 々に 熟練度

を増 加 させ る こ と に な る 。 こ の 熟 練 度 につ いて問 題 が あ るの で,こ れ に つ いて述 べ て み よ

う。

d.オ ペ レー タの 熟 練度

ハ ン ドリング操 作 度合 の高 い機 械ほ ど,オ ペ レー タの熟 練度 が機 械 の稼 働 内 容 を支 配す る。 中

小 企業 にお い て最 も多 く使 用 され る超 小型 機 や小型 機 は と くに ハ ン ドリン グ操 作度 の 高い機 械 で

あ り,オ ペ レー タの熟練 度 に よる 影響 が大 きい点 に注意 す る必要 が あ る。 コン ピュー タは 稼働 中

はつ ね に成果 をあげ る体 制 に ある カSオ ペ レータ の稼 働 は人 間 の作 業 であ るた め機械 の働 き と同

一 視 す る わけ には いか な い。 した が^て コ ン ピュー タの 出す 成果(ア ウ トプ ッ ト)は,

機 械稼 働 率 ×オ ペ レー タの稼 働 率 一成果

で あ り,オ ペ レー タの稼 働 内容 が大 き な影響 を もつ,こ の最 も一 般的 な原 則が 見過 され が ちで あ

る。

オペ レ ータ が機 械 の前 に座 っていれ ば,機 械 は10σ%稼 働 してい る と思 いが ちで あ るが,実 際

には そ うで は ない。 機械 は鏡 の よ うにオ ペ レー タの動 きを反 映 してい る。 コン ピュ ー タが 多 く業

務 を行 な う場 合 に は,と くに この 傾 向 が強 い 。

超 小型 機 の伝票 発 行 の場 合 に は,タ イプ ラ イタ操 作 が中心 に な っ て,オ ペ レー タの 作 業能 率,

100%が コ ン ピュー タの 稼 働 率 に 影響 す る。

超 小型,小 型 コ ン ピュー タの効 率 を 高 め るに は オペ レー タの 教 育 ・訓練 ・習 熟は重 要 テ ー マで

あ る。通 常 の操 作 に熟練 する と と もに,例 外 事項 の処 理 を 敏速 に,正 確 に処理 で きる ように な る

ことが一 つの 問題点 であ る。 この ため.一 つ一 つ の事 務処 理 プ ログ ラムに つい て,例 外 事 項の 処

理 を手順 よ く説明 した業 務処 理 手順 書 は,め ん どうで あ って も一業 務 ご とに必 ず作成 して おか な

くては な らない。 表8-2は1社 の業 務処 理 手順 書 の一 例 を示 した もの で ある。

オ ペ レー タの訓 練 には,工 場技 能 者 と同 じよ うに習 熟 曲線 が適 用 され る ぺ きで あ り,期 間的 に

そ の成 果 を観 察 して おか な けれ ば な らない。 コン ピュー タ導入 の実 現化 計 画 にお い て.こ の オペ

レー タの 習 熟 曲線 を利 用 して適 切 な計 画 を立 て ておか なけ れ ば な ら ない。.

(8-1図)は;超 小型 コン ピュー タの オペ レー ター の習 熟 曲線 を示 した もの であ る。
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(8-1図)オ ペ レ ー タの 熟 練 曲 線

表8-2業 務処理手順案例

受入伝票

(1)タ イ プ途 中 で数 字 の ミス タ ィ ブに気 が つい た き。

① パ ンチ され てい る残 りのデー タをそ の桁 数 だ けERASEで 消す。

②/キ ー で そ の数字 を 消 して正 しい数字 を タ イ プ しな おす。

(/キ ー は数 字 の桁数 以 上 には決 して 押 さ ない こ と。 た とえば123と3桁

タ イ プ と して 誤 りに気がつ い た ときは,3回/キ ーを押 して 数字 をタ イ プ しな

おす 。4回/キ ー を押 した場 合は 次 に タ イ プ しなお した数字 の最 初 に タ イ プ し

た数 字 が記 憶 され ない)

(2)金 額 欄 まで 進 ん でか ら ミスタ イ プに 気 がつ い た と き。

① ス イ 。チ ボー ド上 のREV(リ バー ス)ス イ 。チをON側 へ倒 し,誤 りの あ

る行 に も う一度同 じ誤 りの 数字 を タ イ プ して 同 じ こと を繰 り返す 。

(こ の とき,合 計金額 か ら誤 りの金 額 が引 かれ る)'

ERASEで パ ン チ され た デー タ(2デ ー タ分)を 消す。

行 を替 え て初 め か らや りなお し正 しい数字 を タ イ プ しな お す。 誤 りの行 は複

線 で 消 して お く。

(3)単 価 欄 を タ イ プす る前 に 数量,銘 柄 な どの ミスタ ィブに気 が つい た と き。

① パ ンチされ てい るそ の デー タ全部 をERASEで 消 す。

② 行 を かえ て最 初 か らや り なおす。

③ 誤 りの行 は複 線 で消 してお く。

(4)合 計 欄 を終 わ ってか ら誤 りに気 がつい た と き。

①1枚 分の パ ンチ デー タをERASEで 消 す。

② 帳 票 を替 えて最初 か ら打 ち なおす。

(た だ し合計 へは 加 え られ て い るの に注 意 しな けれ ば な ら ない)
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第3節 コ ン ピュー タ室 の作 業 管理

a.作 業者 の 管理

ど この会 社 で もそ の会 社 自身 の作業 ペー スが あ るはず で あ る。 た とえば,社 内の作 業 ペー ス の

水 準 の高 い会 社,そ の会 社 の 中 に入 る と事務 員全員 が熱心 に執 務 してい て雑談 してい る社 員が 見

当 らない会 社がそ れ で あ る。 また反 対 に仕 事 をや りな が ら煙 草 をの ん び りふか してい る者 がい た

り,女 子 事務 員 が あち らこ ち らで私 用 ら しい私 語 をさ さや い てい る のん び リムー ドの 会社,こ れ

は社 内 の作業 ペー スの低 い 会社 で ある。

作 業 ベー スの レ ベルの 高 い会社 の場合,電 子計 算機 を設 置 して事 務処 理 を行 な ってい る機 械室

の 管理 には そ う大 きな問題 は ない が.作 業 ペー スの レ ベル の低 い 会社 に電 子 計算 機 を導入 した場

合,機 械 室 の内 と外 では 作業 ベー スが 異 な る とい う問題 が発 生 する。

す で に述 べ た ように,超 小 型機 や小型 機 は オ ペ レー タの稼 働率 に よ^て そ の成 果 がか な り左右

され る。 したが って,計 算 機 の 効率 を高 め よ う とする とオ ペ レー タの作 業 ペー ス はそ の 会社 の一

般 水 準 よ り高 い ところに 飛躍 し,管 理 上の問 題 点 が生 じて くる。 そこ で オ ペレー タを増員 して交

替 制 を とるか,計 算 機 に期 待 する 事 務処 理 能 力を 下 げ るか しなけれ ば な ら ない。

,こ う した状況 を無 視 して実 現 化 を進 め る と,計 算室 内部 の和 を欠 吟 た り,作 業 能率 が下 が った

りす る。

そ こで この 対策 として 次 の手 段 を とる よ うに したい。

① オペ レー タを増 員 して交替 制 を と る。

② 機 械 室 の内 部 には手 作 業 に よる準 備作 業 がか な りある ので,こ の作業 を交替 制 に よって行

な う。

③ 休 憩時 間 を設け る。
'

④ オペ レー タに特別 手当 を支 給 して給与 面 で保 障 す る手 段 を考慮 す る。

以 上,社 内 の作業 ペー ス を考 え た機 械 室の 管理 を行 な うこと を実施 しな けれ ば な ら ない 。

亭

・

・十

,◎

b.作 業 計 画の 管理

コン ピ ュー タ室 の コ ン ピュー タ の稼働 内容 となる作 業 と しては 次 の もの が あ る
。

i)本 番処 理

ii)プ ログ ラ今作成 準 備(ア セン7ル や デバ ッギン グや シス テ ム ・プ ログ ラ ムの メ イン テナ

'
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ンス)

iii)機 械 の 保守

iv)や り直 し(オ ペ レ」 タの ミス や機械 の障 害 に よる ミス)

コン ピュータ室 で は上 記 の4つ の作 業 の うち,常 に どれ か が行 なわれ てい る 。 そ し て これ らは

い ずれ も納 期 を 指定 され るか,あ らか じめ必 要 時刻 や必要 時 間 を決 め られ てい る こ とが 多い 。 も

しこれ らの作業 の計 画化 を行 なわ な けれ ば必 然的 に 混乱 が起 って来 る。

こ のた め コ ン ピュー タ室 で は作業 計 画 の管理 が必要 に な る。

① ス ケ ジ ュー リング(日 程 管理)

スケ ジ ュー リン グには毎 日の コ ン ピュー タ を使用 す る予 定 表 と旬間 ま たは 月 間 ス ケ ジュー ルの

予定 表 とが必要 で ある。

毎 日の予 定表 は別 に 大 きな表 を必 要 と しない が,'あ らか じめ管理 係 を決 め てお く。 そ して そ の

管理 係 に 申込 み を行 な うと い うルー チ ンを守 らせ る ように しな けれ ば な らない。

これ らの 申込 が 同一 時間 帯 で か ち合 う場 合 に は コン ピュー タ室 の責任者 が 調整 を行 な う。

月間 ス ケ ジュー ル表 は 出来 るだ け コン ピュータ部 門 の 見やす い 所に黒 板 式 に 表示 してお くと よ

い。 縦軸 に業 務 内容 を,横 軸 に 日付 を記 入 して,ど この仕 事 は何 日 と何 日 に行 な うか を コ ン ピュ

ー タ室 の関 係者 に周 知 させ る必 要 が ある
。

これ らの ス ケ ジュー リン グを行 な う こ とに より,コ ン ピュー タ稼働 の無 意義 な あ き時間 を 防止

し,関 係 者 の作 業 内容 の密 度 を高 め る と と もに仕事 の準備 を あ らか じめ行 なわ せ る こ とが出来 る。

② 実績 の把 握 と評 価

コ ン ピュー タの稼働 は時 間単 価 にす る と,か なり高価 な もの で あ り,無 意義 に遊 ばせ て お くわ

けに は行か ない。

この ため管理 者 は この稼 動 内容 の実 績 を把 握 しておか な けれ ば な らない 。

方法 と しては一 般工 場 の 作業 時間 記 録 と同様 な考 え方 で行 なえ ば よい。 す なわ ち,作 業 の内容

区 分 を記入 させ,タ イムス タン プに よって作 業 開始 時間 と完 了 時間 とを記録 す る。 そ こで正 味作

業 時間 を把 握す る。

これ らの 作業 記録 を整理 して.さ きに示 した本番 処 理時 間 な どの作 業 区 分の ウエ イ トを常 時管

理 して問題 の発 見 に つ とめ る ように しなけれ ば な らない。

c.機 械 室 内 レイ ア ウ トの 検 討

機 械 室は工 場 内 と同 じで,人 の動 き,物 の動 きを 中心 に して,コ ン ピュー タや付 属 機器 を含 め
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て レ イア ウ トの設 計 を行 な う必要 があ る。 この設計原 則 は,工 場 内 に むけ るレ イア ウ ト原 則 と全

く同 様 に考え て よい。

ただ し,コ ン ピュータ は小 型,中 型機 となる につれ て重量 が増加 して くるの で,こ れ らの重量

と建 物 の制 限重 量 とを調査 した うえで,無 理 の ない レイ ア ウ トを行 なわ なけれ ばな らない。

また,コ ン ピュー タ室 は経 理 資料,給 与 資料 な ど一 般 の 目にふれ ない よ うにす る 必要 も出 て く

るの で,資 料 の取 扱 い,入 室 者 の 制限 な どを きちん と行 な わ な けれ ば な らない。

d.機 械の 故 障

一般 にわれ わ れ は,先 入 観念 と して機 械 は こわれ ないで 欲 しい,こ われ ない機械 は よい機 械 で

ある とい う イ メー ジを も ってい る。

われ われ が事 務機 械 を採 用す る と き,ま ず故 障 し ない とい う考え 方 に立 一て そ の利 甲 を考 え る

場合 が少 な くな い。 しか し現実 の 問題 と して機 械の 故 障 は 避 け られ ない もの であ る。最 も単 純 な

事 務 用の道 具 で あ る ソ ロバ ンにお い ては,故 障 はす なわ ち廃 棄 で あ る。

コ ン ピュー タ の よ うに,数 万 点の 部 品 か ら な り,し か も激 し く高 速運 動 す る機 構部 分 を もっ て

いて,も し故 障 しな い とい う ことで あれ ば,そ れは ウ ソに な る であろ う。 もちろん軍事 用の コ ン

ピュー タの よ うに,ビ ジネ ス用 の数倍 の 経 費 をか けて 製造 した もの は1年 も1年 半 も連続 運 転 が

可能 か もしれ ない。 しか し,実 際 には故 障 が発 生 して も,代 替部 分 に よ って停止 す る こ とな く運

転 が続 け られ てい る ので あ る。 ビ ジネ ス用 の コン ピュー タは,最 悪 の状 況 を予 測 して代 替回 路 を
●

ふん だ んに もつ とい うこ とは して お らず,コ ス ト面 を重 視 して経 済 性 中心 に考 え られ てい る もの

が多 い。 した が って,機 械 を使 い こ なす 面 で故 障 が ある とい う こ とを,あ らか じめ予 定 のな か に

考慮 して お く必 要 が あ る。

① 社 内 にお け る対策

機 械 の故 障 の程 度 を示 す指 数 と して,平 均故 障間 隔時 間(MeanTimeBetweenFailure),

通常MTBFと 呼 ばれ て い る もの が ある。 これ は故 障 がお きてか ら.つ ぎの故障 まで の時間 を示

す もので ある。 機械 に よ って この時 間 は異 な るが,ト ラ ンジ スタ,ダ イオー ドを素子 と して 使 用

した コン ピュー タで は70～100時 間 ぐらいが一 般的 な水準 で ある。最 近 で はIC(Integrated

Circuit)を 利 用 した集 積回 路 も使 用 され る ように な って お り,こ の 時間 は さ らに改 善 され て延

び る傾 向 を示 してい る。

この ように,コ ン ピュ ー タ を構 成 す る各 要素 につ い ては,日 夜研 究 が 進 め られ,日 進 月歩 の発

達 を遂 げ てい る。 した が って,故 障 の問 題 もやが て解決 され る ことは間 違 い ない とみ て よい で あ
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ろ う。

しか し現実 の問 題 と して,わ れ われ が機 械稼 働 を計画 す る場 合,1ヵ 月 の故 障 の頻度 や,そ の

故 障 の回 復時 間 を見積 って,ま え もって考 慮 して 於 く必要 が あ る。

機械 稼 働時 間 をギ リギ リに組 込んだ り,故 障 の 影響 を度 外 視す る よ うな こ との な い よ うに した い。

と くに即 時処 理(リ アル タ イム)の 事 務 シス テ ムを稼働 さ せ る場合 これ は 重要 な問 題 で ある。 そ

の シス テ ムが 瞬時 に も停止 で きな い ものか どうか,ま た故 障 回復 時間 中 の 手作 業 へ の切 換 えの 検

討,常 時2台 の システムに よる並 行運 転 の可 能性 な どの 問題 が あ る。

即 時処 理 の場 合 のみ で な く,機 械 化 した場 合,故 障 した らその場 合 の事 務 処理 は どうす るか を

あ らか じめ 決 めてお か なけれ ば な らない。 この 対 策は事 務 シス テ ムの 性質 に よっ て異 なるが,

i)帳 票 発行 のみ を行 な って い る場 合,発 行 した帳 票 に よ って 「物」 を動か す こ とが 必要 な

場 合,手 作 業 に よ って も帳 票 の発行 は続 けな けれ ば な らない。

ii)帳 票発 行 と同 時 にせ ん 孔 テー プを とってい る場 合 。

iii)i)の ケース の よ うに 「物」 を動 か す こ とが必 要 な場 合 に は,手 作 業 に よって帳 票 を発

行 す る。 そ して機 械 修 理 が完 了 した時点 で,手 作 業 で作 成 した帳 票 に よりせ ん 孔 テー プを

っ くる。 「物 」 を動 か す 必要 が な い場 合 は修 理 が完 了 す るま でま ったほ うが よい。

以上 の よ うに,故 障 時 に おけ る事 務処 理手 順 を きちん と設 け て於 くこ とは.故 障 に よる事務 の

混乱 を防 ぎ,い か なる場 合 で も落 ち着 い て仕事 が で きる よ うに なる。

② 社 外 に対 す る バ ックア ップ体 制 の準 備

数十分,数 時 間程度 で あ る な らば,社 内 体 制だ けで切 り抜 け る方 法 も あるが,長 時 間か か る業

務 や短時 間で も緊急 度 の 高 い もの につ い ては,別 途 に外部 の コン ピュー タに よ るバ 。ク ア ップ体

制 をあ らか じめ準備 して お く必要 が ある。 この方 法 と しては,

i)メ ー カー や デ ィラ一側 に対 して,パ 。クア ップ体 制 を準備 して も らう。

ii)同 じ性能 の コ ン ピ ュー タ を も つ 企 業 同 士 が 助け あ う制度 を あ らか じめつ くってk・く。

前者 は,一 般 に利 用 され てい る方 法 で,メ ー カーや デ ィラー 側で も準備 して くれ る場 合 が 多い

の で,導 入前 に よ く打 ち合 せ して お く必要 が あ る。 後 者は地 域 が 問題 に な るの で,近 い場 合 には

相 互協 力 の 話 合いを行なって,メ ー カー 側の サー ビス を受 ける の とは別 に考 え てお くと よい 。

第4節 コ ン ピ ュ ー タ 室 の デ ー タ 管 理

コン ピュータ室 で取 扱 うチー タ(資 料)と しては 次 の区 分 が ある。
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① 各 部 門 か ら くる原 始 伝 票,さ ん 孔 テー プ,さ ん 孔 カー ド。

② コン ピュー タ室 で 作成 した イン プ 。 ト・デー タ(さ ん 孔 テー プ～ さん孔 カー ド)

③ コン ピュー タ室 で メン テ ナン ス(デ ー タ内容 の更 新)す るマス ター ファ イル,エ ・ジ カー

ド。

④ デー タ処 理 に使 用 す る プ ログ ラムテー プ。

コン ピュー タ室 で必要 とす る デー タ管理 は 上記 の4区 分 で あ るが,ま ず これ らの 区 分 を明瞭 に

して その管理 を行 な う必要 が あ る。

次 にそ の管理 の要 点 に つい て記 して お く。

木.

a.各 部門か ら くる原 始伝 票,さ ん孔 テ ー プ,さ ん孔 カ ー ドの 管理

コン ピュー タ室 に配 送 され た原 始伝 票 は,日 付 別,送 附先 別伝 票種別 に区分 して,媒 体 作成 ま

た は コン ピュー タへ の直 接 イン プ ッ トが完 了 す る まで,そ の処理 順 序に したが って保 管 を してお

か なけれ ば な らない。

処理 が完 了 した な らば上 記の 区 分 に従 って,処 理完 了 順に 縦横 的 に送 付先別,伝 票 種別 に保存

を きち っ と してお か な けれ ば な らない 。

ア ウ トプ ッ ト内容 に問 題 が生 じた と き,そ れ を いつ で もチ ェ ック出来 る ように してお く ことが

必 要 で ある。

b.コ ン ビ ュー一夕室 で作 成 した イ ン プVト ・デー タの 管理

イン プ ッ ト処理 が完 了 後,た だ ちに カー ドラ ックや テー プ保 管 箱 に処 理 業 務別,日 付別 に保存

して,次 の デー タ処 理に ミス が あ った場 合 で もた だち に取 出 して,再 処理 が出来 る よ うに してお

か なけれ ば な らない 。

これ らの保 存期 間 は デー タ処 理 の内 容 に よって ことなる が,次 段階 の デ ー タ処 理 が完 全 で ある

こ とが確 認 され,そ の処 理 結果 で,そ れ か ら先 の ミスが十分 カバー 出来 る条 件 が 出来 た と き,そ

れ らの廃 棄手 続を と る よ うに す れ ば よい 。

一 応 の基 準 と しては事 業年 度 に合 わせ る こ とが最 低 必要 で あ ろ う
。

ただ し監査 制度 が ある場 合.そ の制渡 に合 致 させて 自社基 準 をつ く りそ の保 存 を行 なわ なけれ

ば な らない。

`Kl
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c.マ スタ ー フ ァイルの 管理

マ ス ター ファ イル の性 質 か ら,こ の メン テナ ン スは常 時行 なわれ る こ とを前 提 と して,そ の取

扱 い を定 め なけれ ば な らない 。

このた め,他 部 門 か ら マス タ ー変 更依頼 書 や,依 頼 内容 は マ ス ターの 区 分 ご と,日 付 ご とに常

に整理 してお く。 ま た マ ス ター の廃棄 は,常 に す ぐ廃 棄 す る とい うことで な く,一 定 の保 存 期間

を定 め て,常 に さか のぼ って再 処理 が出来 る よ うに考 え てお く必要 があ る。 この保 存期 間 は 業務

内容 に よ って 決 まる ので,一 意 的 に定 め に くい が処理 の頻度 や期 間 を基 準 に して決 め る ことが の

ぞ ま しい。

エ ッジ カー ドは単 一 カー ドに な ってい る ので,更 新 を確認 した な らば,す ぐに廃 棄 す る方 が よ

い。 も し必 要 に なった場 合,作 成 も容 易 な ので,登 録 台 帳 を 見 て作成 を行 なえば よい。 この場 合

登録 手 続 や台 帳保 管 を完 全 に行 な ってお か なけ れ ば な らない。

d.プ ログ ラム テ ー プの 管理

毎 日必要 な もの,月 何回 か必 要 な もの とに わ かれ るが,使 用 頻度 の高 い もの は,あ らか じ め同

種 テー プを予 備 と して準備 して お くこ とが必 要 で あ る。

これ は処 理 業 務 の手 順 に した が って必 要 に なるの で,ま ず業 務処理 別 に 整理 し,処 理 の前 日に

翌 日の必 要 テー プを あら か じめ使 用 順序 に待機 保 管 させ る こ とが のぞ ま しい。

そ して処 理 が完 了 した な らば,必 らず もとに も ど してお くことを守 る よ うに した い.オ ペ レー

タが交 替 す る場 合 が あ ると きは,こ の ルール を きち っと守 らせ る こ とが重 要 で ある。

以上aか らdま での管 理 方 法 につい て述 べた が,現 在 では種 々な保管 用 の 用具 や キ ャビ ネ ット

が 出来 てお り,出 来 るか ぎり予算 を とって これ らを 活 用す る こ とが望 ま しい。

デー タの管 理 に費 用 を惜 しま な い よ う注意 しなけれ ば な らな い。

鳥
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第9章 情 報 ・シス テ ム に関 す る知 識

第1節 情 報 と情 報 シス テ ム

:却『

情報 シス テ ムの分 析 は,経 営 に と って必 要 な"情 報"そ れ 自体 を促 え て分析 す るのみ で は ない。

"情 報"が 情 報 と して 活用 され る.ために は,情 報 を活 用 す るた め の組 織 で ある 頁情報 シス テ ム"

の機 能 が必 要 で あ り,診 断 の対 象 もこの情 報 シス ナ ムに向け られ なけれ ばな らない。

情 報 とい う言 葉は 非 常に広範 囲に わた って使 用 され てい る。 したが って,使 う人 の立場 に よ っ

て,そ れ ぞれ の つ くられ た意 味 の うえ に立 って使用 され て い る場 合 が多 い。

本 書 では,こ の"情 報"に 対 して 統一 した概 念 に よっ て取 り扱 ってい こ う。

"情 報"は イ ンテ リジ
ェンス(inteligence)の 訳 語 で ある。情 報 とい う言葉 は,わ れ わ

れ にと って は軍事 用語 と して な じん だ のが 最初 で ある。 軍事用 語 と して の イ ンテ リジ ェン スは,

疑わ しき兆候 の すべ て を網 羅 した 情報 概念 であ る。 す なわ ち,漠 然 と した予 感,危 機 感 や刑 事 の

第六感,ま た ヒン トや兆 候 や噂 の よ うな もの もイ ンテ リジ ェンス には い るわけ で ある。

イ ンテ リジ ェンスが:自覚 ま た は他 人へ の伝 達 の た め に,言 葉 や 記号等 に よっ て定 式化 した もの

をイ ンフ ォ メー シ 。ン(information)と い う。報 告文 やニ ュース,数 字,そ の他 に よるデ

ー タ等 は イ ンフ ォ メー シ 。ン であ る。

この イ ンフ ォ ー メー シ 。ンを われ われ は,経 営 におけ るtt情 報"と して取 り扱 ってい る。 軍事

上 に おい て,イ ンテ リジ ェン スや インフ ォー メー シ 。ン が,当 面 してい る勝利 とい う目的 に対す

る問 題解 決 に役立 つ もの で ある よ うに,"経 営に おけ る情報"も 全 く同 じ考 え で取 り扱 う。

　 　 ロ 　 コ ロ ロ コ 　 タ コ 　 　 　 　 コ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 コ 　 　 　 コ 　

す な わ ち,情 報 とは経 営 上 に おい て,当 面か か え てい る問 題 解決 に役立 つ 資料 で ある と定 義 す

る。

コ 　

こ の"情 報"に 対 して,駅 情報 シ ステ ム"は,必 要 とす る情報 をつ く りあげ る た めの機 能 で あ

　 　

る。経 営 の ため の"情 報 シス テ ム"は,必 要 とす る情報 をつ く りあげ る た め の機 能 で ある。経 営

のた め の 鵯情 報 シス テム"は 経 営¢)全体的 な機 能 と部分 的 な機 能 とを包 含 した もので ある。

た とえ ば,在 庫 品 を あ るが ま ま に放 置 しておい たな らば,納 期遅 延 や 在庫 品に基 づ く資 金 不足

が発 生 し,経 営 上 の大 きな問 題 に な るか も しれ な い。 もし この 問 題 を解決 す る方法 が,前 もっ て

経営 の機 能 と して定着 で き るな らば,発 生 す るで あろ うと考 え られ る大 きな損 失 を未 然 に防 ぐこ

とが で き よ う。

本

貫

,
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この よ うな 在庫 品に つ い ての安 定 した経 営機 能 は,部 分 的 な機 能 で は ある が重要 な もの である。

この ため には,部 分 的 な機 能 を果 たす 情報 シス テムの役 割 が生 れ る。 また経 営,よ部 分 と しての多

くの機能 に よっ て構成 され て拾 り,そ れ らを総 合 して 統制 す る トップ ・マネ ジ メン トの機能 が 必

要 である。

このため には,全 体 的 た機 能 を果 たす情報 シス テムの役 割 が存 在す る。 つ ぎにそれ らの 内 容 に

ついて詳細 に示 してみ よ う。

第2節 情報 シス テ ム の分野

情報 システ ムの 分野 は,大 き くつ ぎの三 つ に区 分 す る こ とが で きる。

① 作業 情報 シス テ ム

② 管理 情報 シス テ ム

③ プ ・ ジ ェク ト情 報 シス テ ム

つ ぎに,こ れ らの 各 々 につ い て,そ の 分野 を示 してみ よ う。

a.作 業情報 シス テ ム

経営 活動 に は,そ れ ぞれ の 部 門 におけ る業 務 機能 が 必要 で あ る。 作 業 情報 システ ムは,各 部門

機能,す なわ ち受 注,債 権 債務 の確 認,在 庫 管理,工 程管理,会 計,現 金管理,人 事,給 与 な ど

にお け る デー タ(data)を 基 礎 と してつ くられ てい る。

この作業 情報 シス テ ムは,事 務 システ ム と しての機 能 と情 報 シス テ ムの機 能 に よって組 み立 て

られ てい る。

作 業情 報 シス テ ムの 情報 シス テ ム分 野 に おけ る特 徴 は,作 業 サ イク ル に あわせ た判 断 に よる決

定 を行 な うとい う点 に ある。 す な わ ち定型 的 な シス テ ムで あ る とい え る。

在庫管 理 にお い ては,出 荷 や出荷 引当 て に対 して,そ の補充 を行 な うか,行 なわ ない か と い う

決 定 が求 め られ る。 も し行 な う とす る と,出 荷 見 込量 を計 算 して,い つ発 生 す るか の指示 が 示 さ

れ なけれ ばな らない。 この作 業 サ イ クル の過 程 は定 型 的 で あ り,作 業 を 構成 す る幾 つか のア クシ

。ンは明瞭 で あ る。

情 報 システ ムに おけ るい ま一 つの特 徴 は,一 部門 の業務 機 能 の作 業 サ イクル に あわせ た決 定 の

み では な く,他 の幾 つかの 部 門 の業 務 機能 の作 業 と関連 を もつ こ とが要 求 され る。

した が って,な ん らか の統 一 の とれ た方 法 で,関 連性 を強 くもた せ た機 能 を情 報 シス テ ムが も
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たなけれ ば ならな い。 前に述 べ た在庫 管理 の例 で も,生 産能 力 や 資金調 達 能 力 を無 視 した在庫 調

達 は考 え られ ない の で あ る。

こ のよ うに一部機 能 のみ で な く,他 部門 の機 能 との関 連,同 期 化 を含 め ての シス テ ム構成 を促

えて い か な くては な らい。

　 　 　 　 　 　

これ に対 して事務 システ ムは,経 営 内 に おけ る定 常的 なそれ ぞ れの部 門機 能 を遂行 す るの に必

要 な事務組 織 を示 す もので ある。

そ して事務 シス テ ムの改 善 は,上 記 の作 業 サ イクルに 含ま れ る事務 の手段 に対 す る合理 化 の働

きか け で ある。

いか に した ら事務 処 理 の迅 速 化 や正確 化 が図れ るか,事 務 コス トを下 げ られ るか,1人 当 た り

　 　 　 　

の事務 処理量 を増 加 させ る ことが で きるか,と い う問題 との取 組 み であ る。 従来 の事 務管理 が 主

と して取 り上げ た のが,こ の事務 シス テ ムの 分 野で ある。

図9-1に 示 した よ うに,事 務 シス テ ム は情 報 シス テム にデ ー タを提 供 す る立場 に あ り,そ の

関 連は きわめ て密接 で ある。

も し事 務 システ ムの レベ ルが低 か った な らば,精 度 の高 い 情報 シス テ ムは困 難 で あ り,タ イム

リー な情 報 システ ム を作 り上 げ る こ とは で きな い。

此

十

月度
チ ェ ック

債権債務
の相互確認

販売員管理

国
警

悩

@

消費者
行動管理

」

%

第9-1図,販 売 業 にお け る事務 システ ム と販 売 促進 シス テ ム
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b.管 理情報 システ ム

企 業 の内部経 済 の管 理 を行 な う トップ経営 層 やス タ ッフの機 能 と して必要 なの が"管 理情 報 シ

ステ ム"で ある。 ここ で表現 され てい る"管 理"は マ ネ ジメ ン トの意 義 で ある。

騎手 が馬 を乗 りやす くな らす よ うに,経 営 その もの に十分 手 をい れ て,飼 な らす よ うにす る こ

とが マ ネ ジメン トで あ り,"管 理 情報 システ ム"は そ の役割 を果 たす 機 能 その もの で あ る。

管 理 情 報 システ ムは 二つ の機 能 に分 解 す る こ とが で きる。

第1の 機能 は,経 営 活 動 の 第一 線 を第1ス テ ップと してス ター トし,組 織 内 の各 ス テ ップを通

じて,段 階的 に トップに伝達 され て い く情 報の 流れ を,最 も よく機能 す る ように 組 織 づけ る こ と

であ る。 この機 能 は企 業 の計 画 設 定,評 価 測定,統 制 とい う経 営活動 のすべ て の面 を含ん でい る。

第2の 機 能 は,社 外 か らの外 部 情報 を中心 に した もので ある。r般 新 聞,業 界 新聞 や業 界誌,

世論 調査,公 共 団体 統 計,個 人 と個 人 の間 の情 報 な ど トップ に非 公式 に もた らされ る示 唆 が手掛

りに なる。

これ らの外 部 情報 を ベー ス と して,現 在 の経 営 方針 に対す る今 後 の針路 変 更 を ど う決 め てい く

か,社 会環境 や 技術 革 新 の影 響 を受 け た経 営 環境 の変 化 をど う捉 え てい くかを課 題 とす る機 能 で

あ る。

この外 部情報 シ ステ ムは,内 部情 報 シス テ ムを確 か める活 動 で もあ り,コ ン フ ァー ム とい う言

葉 で表現 され てい る働 きを示 す。 この場 合 の コンフ ァー ムは,内 部情 報 シ ステ ムの もた らす もの

が,ウ ソか ホン トか を確 か め る よ り,適 切 な方 向に経 営 が進 め られて い るか ど うか を よ り確 実 に

す るた め の もので あ る とい え よ う。

宙
.

b

C.プ ロジ ェク ト情 報 システ ム

プ ロジ ェク ト情 報 シス テ ム とは,与 え られ た 目標 も しくは問 題 の なか で,通 常の 手段 方法 で は

　 ロ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 コ 　 ロ 　 　 　

解決不能と思われる領域を強行突破するための特別の実現方法を工夫する機能をもつ情報システ

ムで ある。

換 言 す る と問題解 決型 の情報 シス テ ムで あ る。 した が って,作 業情 報 シス テ ムや管 理 情報 シス

テム の よ うに,計 画化,ル ー チ ン化 され る もの では な く,非 計画 化領 域 の もの で あ る。

当 然 こ う した プロ ジ ェク トは,た ま に しか 起 こ らない もの で あ り,同 じプ ロジ ェク トが 再 び提

起 され るか ど うか予定 で きな い もので ある。

　 　 　 　 　 コ 　 　 ロ コ 　 　 　 　 コ コ コ 　 　 　

プ ロ ジェク ト情報 システ ムで の機 能 には,ま ず問 題 を解決 す るた めには どん な情報 が 必 要 か と

　 ぼ 　 　 コ コ 　 の 　 　 コ 　

い う ことか ら出発 し,そ の情 報 を どこか ら とるか とい うこ と,い つ とるか とい うこ とを順 次組 み
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立 てていか な くては な らない。

そ のた めに は,外 部 情報 も内部 情 報 も活 用 しなけ れ ば な ら ない。 そ して幾 つか の問 題解 決 方法

を取 り上 げ,そ れ を 選択 し,選 択 した解決 方 法 に対 す る予 測 を行 な うこ とが求 め られ る。 さ らに

問題解 決 の実 施 途 中に おけ る実行 の円滑化 を 図 っ て,そ の プ ・ ジ ェク トの 成 功率 を高 め てい か な

けれ ばな らない。

プ ロジ ェク トに とっ て は,そ の解 決方 法 が 選択 され た以 上,よ ほ どの こ とが ないか ぎ り,他 の

方法 に切 り換 え る こと はで きない と考 え て よい。

最近 の百 貨店 が実 施 してい る販 売 方法 に み られ るが,フ ランス の有 名 デザ イ ナー を中心 に して,

大 プ ロ ジ ェク トで若 年 層 向 きパ タ ーン の洋 服 を販 売 してい る が,準 備 され た キ ャンペー ンが は じ

め られ,販 売 がス ター トした の に,最 初 の1～2ヵ 月の成績 がた また ま予 定 どお りに いか ないか

らとい って,有 名 デ ザ イナ ー の看板 を アメ リカ人 に変 え る こ とはで き ないの で あ る。

この よ うに プ ロジ ェ ク ト情 報 システ ムは,そ の準 備段 階 に おけ る選択 や予 測 の作業 が きわめ て

重要 な意 味 を もつ と と もに,予 定 され た 障害 を あ らか じめ突 破す る手 段が組 み込 まれ てい る機能

を必要 とす る もの であ る。

P

十

第3節 情報 シス テムの計画化領域 と非計画化領 域

こ こで い う計 画化,非 計画 化 の 区分 は,同 じよ うなプ ロセ ス が繰 り返 し起 こる もの で あるか,

1回 限 りの もの で あ る か とい うこ とで ある。 同質 の問 題 が繰b返 し起 こる もの で ある な らば,あ

らか じめ プ ログ ラム化 を行 な う ことが可能 で ある。

い ま まで述 べた 情報 シス テ ムの分野 につ い て,計 画化,非 計 画化 の領 域 を定 め る と次 の よ うに

区 分す る こ とが で きる。

管 理情 報 システ ム

非 計 画化 領域 プ ロジ ェク ト情 報 シス テ ム

以 上 に示 した計 画化,非 計画化 の区 分 は,情 報 シス テ ムを分 析 す る場 合 の考 え 方 をま とめ る う

えに おい て重 要 な領域 設 定 で あ る。

計 画化領 域 にお い て は,作 業 サイ ク ルが繰 り返 され る ことか ら,例 外 管理 の原 則 が適 用 で き る。

したが って,コ ン ピュー タの適 用 が 広 い範 囲 にわ た って 可能 で ある。 コ ンピ ュー タに よる 自動 的

な コ ン トロールを作業 サ イ クル の なか に組 み込 む ことが で きる な らば,例 外 的 な動 きの あ る場 合

富

岡
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にの み,管 理者 や経 営 者 に 注 意 を換 起す るため の情 報 を流 せ ば よい。

こ う した例 外管 理 の原 則 の適 用 に よ り,情 報 シス テ ムは経 営 各階 層 に情報 をや た ら と流 す こと

が な くな り,必 要 な情 報 だけ をス ク リーニ ング し,時 機 を逃 さ ずそれ を提 供 す る ことが で き る こ

とに なる。

非 計画化 領 域 にお い て は,す でに 述べ た よ うに特 定 の問 題 解決 に とっ ては,ど ん な情 報 が 必要

か,ど こか らそれ をと る か,い つ とるか,と い う ことが課 題 で ある。

この ことは,や た らに情報 を集 め るの で は な く,い か に して重要 な情 報 の み を利 用 す るか とい

う考 え方 にな る。 したが って必 要 な情 報 シス テ ム も貯 蔵本 位の もので な く,情 報 資 源 を ど う組 み

合 わ せ て必 要 とす る情 報 をつ くるか とい う検 索本位 の方 向が 重 要に な る。

以 上,情 報 システ ムの分野 とそ の領域 につ いて述 べ たが,一 見 漠 然 として い る ようにみ え る情

報 シス テ ムの分 野 に おい て も,こ れ ま で に示 した分野 と領 域 を出発点 と して,そ れ ぞ れ専 門的 な

見 地 か ら分 析 を行 な うこ とに より,情 報 シス テ ムの 設計 改善 の成果 を あげ る こ とがで きるで あろ

う。

亀

ダ
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第10章 事務 システ ム改善 に関す る技法

第1節 事務 システ ム改善 目的の明確化
7

事 務 シス テ ムの 設計 ・改善 にあ た って,明 確 な 目的 をお かず に着 手 す る場 合 が意外 に多い 。一

般 に 改善 目的は 単一 では な く,幾 つ か の 目的 が混 同 され て お り,そ れ らが不 明確 な場 合 が少 な く

な い。 この よ うに明確 な 目的 を もたない で改 善活 動 には い る よ うでは,大 きな システ ム 変更 を完

成 させ,す ぐれた 改 善効 果 を得 るこ とは きわ めて 困難 であ る。

システ ムの改 善 活動 に}ち つ ね に問題 点 の 提起 が必 要 で あ り,こ の 問題 点 を解決 す るため には

解 決 す る基 準 と して の尺 度が つ ね に必要 であ る。 この基 準 とな る もの が システ ム 改善 の 目的 で あ

る6

また,シ ステ ム変 更の途 中 におい ては トラブル が発 生 しやす い が,こ の トラブル対 策 の カ ギに

な る もの は.は じめ に設定 した 目的 で あ る。 幾 つ か の 方法,手 段 の採 用 を比較 決定 す る場 合 で も

基 準 にな るのは 改 善 の 目的で あ る。 さら に,事 務 シス テ ム の設計 ・改善 を完 了 したあ との評 価 を

行 な う場 合,そ の基 準 とな る ものは,当 初 に 設定 した 目的 で あ る。

この よ うに 目標 を 明確 にす る こ とに よ って,目 的 を追 求 す る こ とが 可能 で あ 戊 この点 が

あい まい にな る と,分 析 や改 善 指導 の焦 点 がぼ け て し ま う。

〈

a.改 善目的のウエイ トづけ

事務システム改善の目的として,幾 つかの目的があげられる場合}そ れらがそれぞれどの程度

の重要さをもっているかとい う点について考える必要がある。

一見すると
,そ れらはみな同じような重要さであるといえるかもしれない。 しかし詳細に検討

してみたならば,必 ずその重要度の順位がつけられるはずである。経営方針からみた場合の重要

性もあるであろう。また部 ・課の業務面からみた重要さの判断もあるに違いない。あらゆる立場

からシステム変更を行なう目的を検討Lそ れらの目的に対 して重要度の順に重みづけをして,

重要度の順位をはっきりさせておくようにすべきである。

方法選択のうえで決定的な判断が必要になった場合,最 後の決め手になるのは,こ の目標の順

位づけである。改善活動の開始にあたってのことを忘れない ようにしなければならない。

倉

頁
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b.改 善の目的

一般に考えられている事務システム改善の目的は
,大 きくつぎの5つ に区分することができる

① 事務処理の迅速化

迅速化には二つの問題がある。一つは単に速いだけでな く,タ イミングをよくすることにある。

急 ぐべき事務を急ぎ,ゆ っくりでよいものはゆっくり処理する。いわば事務の工程管理であ り,

適時適切なる事務の運び方を意味する。

もう一つは,事 務処理に時間がかかりすぎ,業 務上の険路 となっている欠点を改善して,全 体

的な事務処理の迅速化を図ることである。

'② 事務処理の正確度の向上

事務処理にミスが多いと,得 意先の信頼を失ったり,社 内の体制が混乱を起こしがちである。

正確度の要求は事務の質的な面におげる向上への要求であり,正 しい意志の伝達 情報の伝達が

基本的な要求である。したがって,経 営の基本を維持する問題である。'

③ 事務所の生産性を高 くする

事務員一人当たりの事務処理量を増加させることを目的とする。すなわち,事 務部門または事

務所とい うまとまった事務の範囲を設定して,そ こにおける事務の生産性をより向上させるとい

うことである。

④ 事務コス トの低減

ともか く,あ らゆる手段を考え事務経費を節減する。多少問題は起こっても,背 に腹はかえら

れない。経費節減一本槍を改善の目標におく。

⑤ 経営活動の機会損失を少なくする

経営者 ・経営担当者の経営活動における決定および管理 ・計画上の機会損失を減少させる事務

システムに目標をおく。

以上5つ のそれぞれの目的は,何 を重点的にねらうかをはっきりさせておかないと大きな見

込違いを起こしかねない。たとえぽ 事務所の生産性を高くしようと考え高価な事務機械を導入

しても,た しかに事務員一人当たりの事務量は増大するが,逆 に単位事務量当たりの事務コス ト

は,事 務機械の選び方によって高 くなることがめずらしくない。

事務処理の迅速化も同様である。速くするということは,か な り費用のかかる問題である。

したがって,一 つがよければ必ず他の4つ が影響を受けることを十分考えておかなければならな

い。少なくとも,す べてをよくしようなどと欲を出してみても,そ の実現は相当むずかしいもの

であることを,十 分認識しておくべきである,こ こにシステム改善の目的のおさえ方のむずかし



さがある。

5つ の目的を同時に達成する事務システムの改善 ま非常にむずかしい。そこで改善に対する真

の要求にっいて,経 営方針な り部内の業務方針までさかのぼって,検 討 ・分析して,そ れぞれの

改善目的に重要度合の順位づけをしなければならない。

以上の事務改善の5つ の目的を注意深 く検討してみると,こ の5つ はそれぞれ三つの大きな方

向に分けることができる。

一つは,部 内の機能(職 能)を 強化することである。すなわち,事 務処理が迅速化されたり,

正 しく間違いなく事務処理が行なわれることに直接つながってくる。

他の一つは,事 務能率の向上を図ることである。すなわち少量の入力で大きな出力が得られる

ような事務処理方式の要求である。

いま一つは経営力の強化である。社内のあらゆる経営上の情報を整理 し経営決定に必要な報告

のシステムをつくりあげることによって,経 営者が起こりうる事故を未然に防ぐことができるよ

うにするζ とである。この目的は,他 の二つの目的 すなわち部門機能の強化と事務能率の向上

を基礎として,そ のうえに成 り立つものである。

申

か

部門機能の強化

1① 事務醒 の・ピー,を

一 早くする

＼

② 事務処理を正確に行な

う

、;

＼

事務能率の向上

1③1人 当りの事務処理量

の増加

④ 事 務 コ ス トの 低減
.

⑤ 経営活動の機会損失を少なくする

"＼ ＼＼.＼ ＼N＼ ＼N＼ ＼＼☆.・＼＼ ＼＼＼.・ ＼、N＼ ＼＼ ・×

図10-1事 務 シス テ ム改善 の5っ の 目的

、

阜

郷
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第2節 問題点 の確認 と追求 の技法

マ

事務システムの分析において最も主力をそそぐべきテーマぽ 問題の確認とその追求である。

日常なんらかの形で トラブルが発生してい陥 これが事務システム改善のきっかけになる場合

が少な くない。 しかし,そ のきっかけ,す なわち動機そのものカ～ 必ず問題点であるとは一概に

いえない。 この当面している問題点を真の問題点として取 り上げてよいものであろうカ、 どのよ

うにして,動 機やみせかけの問題点から真の問題点を発見していくかについて検討してみよう。

a.真 の問題点の見分け方

D社 の営業部でeち 以前から毎日の取引上必要な売上伝票の発行が遅れがちであった。1日 に

200枚 ぐらい発行が必要なのにもかかわらt,1日 平均120枚 ぐらい しか発行できなかった。

その結果,売 掛金の請求の遅れが目立ち 売掛儲勧回収状況も悪 くなってきた。

そこで現状の人員で事務機能を増加するに}ち 事務機能化以外にないと判断 し,関 係者が集ま

り,現 状分析を行ない対策を検討した結果 つぎの三つの案がでてきた。

第1案 現在は手作業で処理しているので}こ れを計算機とタイプライターを連動させた計

算タイプライタによって伝票発行を行な う処理方式にかえれば1日200枚 の処理は十分可能であ

る。

表10-1問 題点分析の例

問 題 点

部門 発生 してい る トラブル

トラブル発生の動機 トラフル 発 生

の真の動機

営
①売上伝票の発行が遅れがちである。

1日200枚 は発行できる力はあるは

①売上訂正の伝票が

多い。80枚 も訂

取引条件の

基準が未設
業

ず なの に,120枚 しか 発行 で きな い 正伝票がある。 定

部 その結果

②売掛金の請求が遅れがちである。 ② セ ールス マ ン の取

引条件が不安定

▲

∨

、吟

第2案200枚 発行 で きる人 員 がい る の に対 して,120枚 しか 発行 で きない のは 売上 訂 正

伝 票 が 多い た め であ る。 この理 由}ち い った ん 受け た受 注 も得 意先 か ら の 値引 交 渉 が多 い た め に

訂 正 伝票 を発行 せ ざる をえな い。 した が って 正味120枚 しか売上 伝票 が発 行 で きな い の で ある。

そ こで受 注 メ モ をつ くり,正 規 の売 上 伝票 をす ぐつ くらず,2日 な い し3日 ぐらい 遅 らせ て 受注

が 確定 した とこ ろ℃ 売上 伝票 の作成 を行 な うと よい 。計 算 タ イプ ラ イタ の導 入 自体 は 今後 の 取
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引量 の増 加 を考 慮 した場 合必 要 で あ り,あ わ せ て実 施 す る と よい 。

第3案 トラブル 発生 の真 の原 因は,セ ー ルス マ ンの取 引条件 の決 め 方 が不 安定 であ り,見

込 み で記 入 す る場 合が 多いた めで あ る。 そ の結 果,売 上 訂 正 伝票 が 多 くな って くる。 した が って

現 在 実施 しな けれ ば な らない こ とは,取 引 条 件 の基 準 を設定 し,こ れ を セー ルス マ ンに実 施 させ

る と同時 に,取 引 を 明確 に させ る方法 をセ ール ス マ ンに再教 育 す る こ とであ る。 この場 合 現 状

の手 作業 で も十 分 で あ る。 しか し計 算 タ イ プ ラ イタを 導入 す る こ とに よって,1名 の事 務 員 を減

少 させ る こ とが で きるの で,計 算 タ イプ ラ イタ の導 入は 実 施す べ き であ る。

以上 の三 つ の案 を検 討 してみ ると,第1案 は現 状 を その まま に して機 械 化 に頼 りす ぎ る方法 で

あ り,真の 問 題 点 追 求 が な され てい ない 。

第2案 は トラブル を表 面的 に捉 え る と ころか ら一 歩前進 し,発 行 して い る伝 票 の種 別 に ま で

分 析 を進 め た ことは着 眼 点 が よい 。 現在 は200枚 発行 で き る能 力 があ り,し か も200枚 発行 し

て い る とい う現 状 分析 は 分析 上 の視 点 を よ く捉 えて い る。 しか し,こ の200枚 一80枚 の 訂正

作 業 がな ぜ 起 きるの か,と い う点 を さら に突 込 ん だな らぽ よ り大 きな問 題点 が発 見 で きたは ず

であ る。

第3案 は 最 もす ぐれ た改 善案 であ り,真 の 問題点 を見 い だす ため に,社 内 社 外の 実態 を よ

く把 握 した うえに おい て 分析 した もの とい え よ う。

D社 の事 例 にみ られ る よ うに,ト ラブル には 必 ず そ れが 発生 した動機 が 存在 して い る。 しか し

その動 機 は 必ず しも トラブル をひ き起 こ して い る原因 であ ると決 め る ことは で きない 。 ほ とん ど

の場 合"動 機"の 裏 に は必 ず真 の"原 因"が 存 在 してい る。 そ こで動機 のみ を取 り上 げ て,そ

れ を 問題 点 と して追 い まわ し,シ ス テ ム設計 を進 め てい くと,い つ まで も問題 点 の十 分 な解 決 を

図 るこ とが で きない 。 わ れわ れは 現 象 として 現わ れた 賃動機"を,そ の ま ま問 題 点 と して取 り上

げ る 態度 か ら一 歩 前進 して,真 の原因 を探究 し,そ れ を取 り除 くことに よ って 問 題解 決 を 図 らな

け れば な らない 。

真 の問 題点 を短期 間 に把握 す る能 九 これ が事務 シス テ ムの 改 善 を進 め る うえで の大 きな ポ イ

ン トにな る。'

事 務 システ ムの改 善 を単 純 に狭 い 範 囲の事 務 改 善 に限 って しま うこ と鳴 きわ め て危 険 であ る。

事務 シス テ ム の改 善鵬 事 務 方針 の 改善 に つ なが り,場 合 に よ っては さらに組 織 や経 営 方針 の 変

更 に まで 及 ぼ してい か な けれ 頃 よ り大 きな 改 善効 果 は期 待 で きない。

表10-1は 真の問題 点 を分 析す るため の 問題 点 分析 表 で あ る。 問題 点 を発生 してい る トラ ブノら

トラブル 発生 の動機 トラ ブル 発生 の真 の原 因 の 三つ の段 階 に わ けて,そ れ ぞれ 十分 に検 討 を深
`
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●

めている点に特徴がある。

示した事例では,事 務の手段(機 械化)に よる解決でな く,取 引条件の基準設定とい う業務方

針の変更によって事務システムの解決が同時にされている。

こうした事例は決 して少な くない と思われる。ややもすれば,す ぐ手段の解決に走 りがちな点に

注意を向けるべきであろう。

b.問 題の原因追求

事務手続や事務作業などになぜ問題が起きるのだろ うか。問題の原因の根本を把握してお くこ

とは分析とその改善活動の中心である問題解決に役立つはずである。

問題の根本原因}ち 大きくつぎの二つに分けることができる。

1目 的に対する手段が間違っている場合

2目 的そのものが方向違いである場合

事務手続の目的が明確にされないまま,手 続を作成 した場合には 目的に対する手段の相違と

い う問題が起こりがちである。

.最 もわかりきったように考えられている売掛事務を例にとってみよう。売上伝票 入金伝票か

らの売掛元帳記入,総 勘定元帳への記入とい う事務手続は,こ の事務の重要さを得意先に対する

請求中心に考えるか,貸 倒損失の防止重点に考えるかによってかな り変化してくる。

前者の場合には,請 求と回収を明確にしルーチン化する事務手続が中心として考えられ 後者

の場合には,手 形を含めた総債権の残高とか,売 掛金の年度とかの問題を含めた貸倒防止の綿密

な事務手続が考えられる。

また,あ る事務手続の目的自体力～ 経営活動に対して有効でない場合には,そ の事務手続は価

値の低いものとな り不必要になる。

E社 では最近5年 前に設定 した管理資料の再検討を行なったが,そ の80%は 必要なしと判定

された。こうした目的そのものを再検討した場合には,大 幅な事務システムの変更も可能であり,

事務コス トの低減を図ることができる。

C.問 題追求の方法

① 事務分析の意義

求める本当の問題点かどうかわからないカ～ ともかく問題点を浮び上がらせる作業,さ らにそ

れが真の問題点であるかどうかの追求,こ れをわれわれは分析活動と呼んでいる。"事 務分析"
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図10-2事 務 分 析 の 意 義

とは,事 務 におけ る問題 点 の追 求 作 業な の で あ る。

事 務 分析 を行な えば改 善案 が生 まれ て くる と考 え てい る人 が 多い が,そ れ は誤 解 で あ る。事務

分析 か ら出て くる ものは 内問 題点"の みで あ り,そ の 問題 点 を解 決 す る 方法 を考 えて,は じあて

改 善 案が生 まれ て くる。

分 析 とは 「一つ の ま とま りを も ったAを,そ の 要 素a,b,c,に 分解 し,そ れ に

よ ってAの 構 成,性 質な どを 見極 め る」 こ とをい う。 事 務分 析は 図10-2に 示 す*う に,改 善の

目的 す な わち あ るべ き姿 を 頭 にお い て,現 在 の や り方 を調 べ て対 比 させ,あ るべ き姿 とい まの

姿 の 相違 点 を発 見す る ことで あ る。

一 つの事 務 処理Aの 目的 を 明確 に して
,そ れ を構 成す るa,b,cの ひ とつ ひ

とつ をあ ら ゆ る角度 か ら調 べ てい った 嚇 目的 と相 反す る処 理 の 内容 が,そ れ らの要 素 のな か

に明 らか にな った とき,は じめ て 問題 点 と して その 要 素が 浮び 上 が って くるの であ る。

② 問 題 追求 の技 法

問 題追求 は 事務 分 析 の役 割 であ るが,問 題 追 求 のみ に終 わ って し ま うよ うな ことで あ っては な らな

らな い。 一通 り事務 分 析 を終 わ って,そ れ か ら一 息 つ いて 問題 点 を考 え,改 善 案 を考 え る よ うで

は 多 くの時 間 と経 費が か か っ て しま う。

追 求す るのは 問題 であ るか ら とい って,そ れ だ け考 えれ ば よい とい う.ことでは ない 。 わ れ われ

の活 動 の本 質 は現 状 シス テ ム の変 更 が 目的 であ る。 そ こで問 題点 の追 求 を行 な う過 程 で,新 しい

方法 の 創造 に結 び つ く説 問 を同 時 に進 め る ことが事 務 システ ム の分 析 ・改 善活 動の ポ イ ン トにな

篤
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す ぐれ た コ ンサル タ ン トの 進め 方 をみ る と,現 状分析 を終 わ る と,も うシス テ ム変更 案 が 出 来

上 が ってい る事 例 が 多い 。 一 見す る と,事 務 分 析 をす れ ば その ま ま改 善案 が生 まれ て くる よ うに

み え るが,分 析 と新 しい 方法変 更の別 々の作 業 を短 い 間 に連 続 して行 な ってい る ので あ る。

図10-3に 示 した 問題 追求 の設 問チ ャ ー トは,こ れか らシス テ ム変 更 を 目的 と した 改 善活 動 を行

なお うとす る担当 者 の実 戦 と訓 練 を兼 ね たチ ャ ー トで あ る。

問 題 追求 は,当 然 面積 に よ って 実施 す るが,そ の際,問 題 点 と同時 にそ の 解決案 も引 き 出そ う

とい うの がね らい で あ る。

現 状 の分 析 を 目的 と方法 と場 所 と時間 と人 の5項 目に 重点 をお き,現 状 に対 して は"な ぜ"と

い う必 然性 を確 認す る質 問 を投 げ る。 そ して,ほ か に代 わ るべ き代 案 につい て積 極的 な 応答 を交

換す る。

◆

●

もとになる
→

ものは

、/

理 由 仮 設 決 定

目

的

な ぜ そ うす るのか

(や めた ら ど うる

か)

ほかにす ること

はないか

何をすべきか何 をしてい

るのか
→

、/

方

法

な ぜ その よ うにす

るの か

ほかに方法はな

いか

どうすべ きか
どのよ うな

方法でや っ

てい るのか

場

所

な ぜ そ こです るの

か(そ こ をやめ た

ら ど うな るか)

ほかでできない

か

どこですべきか
/

どこでして

いるのか

、4
時

間

なぜ そのときす るのか

その ときやらなか()

ったらど うな るか

ほかのときにで

きないか

いつすべ きかいつ してい

るのか

、/

誰がしてい

るのか
人

なぜその人がいるのか

(の 人がやめたら重うなるのか)

ほか に誰かできな

いか

だれがすべきか

図10-5問 題 追求 の設 問 チ ャー ト

一137一



第3節 事務 条件の分析技法

事 務 シ ステ ム の機 械化 とい うこ とは,現 在 の事 務 システ ムの分 析 ・改 善 に と って必 須 の条件 で

あ る。 一般 に改 善対 象は,広 い 範 囲 にわ た る場 合 が 多い が,問 題点 であ ると考 え られ る 範囲,機

械 化 の対 象 と した い範 囲 の事 務 シス テ ムを 限定 して,対 象 とな ってい るシス テ ムが どの よ うな事

務条 件 をそ な えて い るか を,ま ず 検討 して み る こ とが必 要 で ある。

事務 条 件は 表10-2に 示 した よ うに,

① 単位 処 理 時 間 の条件

② 事 務 の 発生 す る条件.'

③ デ ー タ量 の条 件

の三 つ の要 素 にわ けて 分析 す る。

'十

か

表10-2事 務 条 件 表

(1)単 位処理時間 (2)発 生 ③ デ ー タ 量

① 一定に近い ① 規則的に繰返す
イ変 動 あ り① 多

い
ロー定

イ手続が変わる②
不安定

ロ判断が多い
② ランダ ム ② 少ない

↓

こ うして 分析 した条 件 の それ ぞ れ につい て,現 象 が悪 い 条件 に あ るな らば それ を よい 条 件 に変

更 し,そ の うえ で改 善 を進 め る こ とを検討 す るこ と にな る。

a.単 位 処理 時 間 の条件

1単 位 の事務 を処理 す るの に必要 な 所要 時 間 の状 況 で あ る。 一 般 の事務 の 内容 には,売 上 伝票

発行 の よ うに一 定 に近い 場合 と,オ ーダ ー品 の受 注 伝票 の よ うに受 注区 分 に よ って事 務 手続 が変

わ る場 合 や,係 長 ・課 長 のチ ェ ック作 業 の よ うに,判 断作 業 が加 わ って1件 の事 務 処 理時 間 が一

定 せ ず,1件 ご とに,ま たは それ ぞれ の受注 区分 ごとに変 動す る場 合 と,二 通 りが考 え られ る。

機 械化 とい う観 点 か らす れば,一 定 に近い 場 合 のほ うが事務 作 業 の標 準化 がす で に行 な われ て

い るわ け で,電 子計 算機 の 導入 条件 と しては 好 ま しい もので あ る。

それ に対 して,処 理 時 間が不 安 定 の場 合 には,あ らゆ る条件 に応 じられ る よ うな 機械 化 プ ログ ラ

ム作 成 を考 慮 せ ねば な らない 。 した が って,多 くの条件 を含 めば 含む ほ ど,機 械 化 の効 率 は低 くな

ふ概
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る こ とを予 想 しな け れば な らな い。 当然 この よ うな条 件 は標 準化 す べ く,変 更 に対 す るアプ ロー

チ を と る必要 が あ る。

b.事 務 の発 生条 件

事 務処 理 が 発生 す る条件 と して,一 つは 売掛 の場合 の よ うに納 品 書 を1日 分 とか,数 日分 まと

め て も さしつか え ない もの とか,月 次 の統 計事 務 の よ うに1ケ 月 間 の デー タ を ま とめ て処理 す れ

ば よい よ うな,一 定 の ル ーチ ンで繰 り返 す ことが 可能 な場 合 が あ る。

また現 金 問 屋の よ うに,お 客 が きて取 引 が 発生 す るた び に,納 品 書 を発 行 しな け れば な らな い

よ うな場 合 とか,現 金 取 引 の窓 口事務 の よ うに,お 客が きて は じめ て事務 が発 生 す る よ うな,ラ

ンダ ム な処理 を必 要 とす る場 合 が あ る。

事務 機 械 の効 率 とい う点 か らみ る と,ラ ンダ ムな処 理 に対応 す るシス テ ム では,取 引が 発生 す

る。 しない に かか わ らず,機 械 やオ ペ レー タは つ ね に待機 してい な けれ ば な らず 総 合 的 な機 械

化 の効 率は 低い もの にな って しま う。

c.デ ー タの量 と質 の条 件

デー タ量 が 多い 場 合,少 な い場 合,そ して そ のデ ータ量 が1日 の時刻 に よ って,ま た 日に よっ

て大 き く変 動 す る場 合 と,一 定 な場 合 とい った条 件変 化 が あ る。

デ ータ量 が 多い 場 合 には,機 械化 は 有 利 な条 件 であ る。 幾 つか の 業務 を一 つ の機 械 に のせ る場

合,デ ー タ量 が少 な くて,す ぐ終了 して しま うと,そ の準備(段 取)時 間 に対 して,機 械 使 用 の

効率 が 下 が って くるか らで あ る。

また,デ ータ1件 当 た りの 価 値,す な わ ち売上 伝 票1.枚 当た りの伝票 上 の 売上 金 額 が低 い と,

事 務 機 械 の選 び 方 に よって デー タ処 理 の コス トが問 題 にな って くる。 これ は 高い 売上 内 容 を もつ

伝票1枚 と,低 い 売上 内容 を もつ伝 票1枚 の機 械 処 理 の時 間は,1件 のデ ー タ と して取 り扱 わ れ

るため 同 じであ るの で,機 械 処 理 の価 値 とその経 費 との比較 か らデー タ量 の み でな く,そ の質 も

また問 題 にな って くる。
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d.事 務条件の検討

① 事務条件の組合せ

実際の事務は,表10-2に 示した事務条件を組み合わせたものとして区分できるので,こ れら

の組み合わせにより事務の実態を把握しておけば,条 件変更のアプローチ,機 械化の対象として

取上げるか否かの対策がとりやす くなる。表10-5は 上記の事務条件を組み合わせたものである。

すべての事務がこの事務条件の組み合わせ表にはいるかとい う点については,事 務が広範囲な

要素をもつだけに困難な点も少な くないが,改 善手段の目安 としてこの組み合わせ表を活用され

たい。

表10-5事 務 条 件 の 組 合 せ

NO
醐

理曝1罰
発生 データ量 改 善 ポ イ ン ト

1 A1 B1 Cl 機械化による改善に適している

2 A1 B1 C2 機械化を考慮。事務機械の稼働状況によって
主作業に割込ませる方法を検討する

3 A1 B2 C1 事務 シス テ ム を変 更 し,ラ ンダム性 を排 除す

る方法 を検 討 す る

4 A1 B2 C2 事務処理の必要度を検討し,廃 止を考慮する。
ランダム性の排除化も検討を要する

5 A2 B1 C1 事 務 手続 の標 準化 が ポ イ ン ト。 判 断 が 多い場

合,判 断 のプ ロセス を分析 す る必 要 が あ る

6 A2 B1 C2 事務 以 前の 問 題に さか の ぼ る改善 が ポ イン ト

にな る。

7 A2 B2 C1 改善対象としては困難な点が多い

8 A2 B2 C2

A1;単 位 処 理 時 間が 一定 に近 い 。B1:事 務 の 発生 が規 則 的 。C1:デ ー タ量 が 多い。

A2:単 位 処 理 時 間が 不 安定。B2:事 務 の発 生 が ランタ ム。C2:デ ータ 量 が少 ない 。
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② 事 務 シス テム改 善 を進 めや す い条 件

表10-5のNO.1～NO.4ま では,単 位 処理 時 間 が一 定 に近い とい う条件 であり, .事務 手続 が

標 準 化 され て い る水 準 にあ る とみな せ るの で,機 械 化 は進 め やすい 立場 にあ る。

と くにNO.1は デ ータ発 生 の状況 も規 則的 に繰 り返 す条 件 であ り,デ ー タ量 も多い の で,大 き

な条 件変 更 の必 要 が な く,機 械 化 の メ リ ッ トが大 きい。

NO.2は 単 位 処理 時間,発 生 の 条件 が ともにNO.1と 同 じであ り,機 械 化 しや す い カ～ 事 務 量

が少 な い の で大 きな メ リ ッ トは 得 に くい 。 しか し,こ うした事 務 が幾 つ もあ る場 合 には,そ れ ら

を積 み 重 ね る こ とに よ り,処 理 手 順 さえ うま く組 めば,相 当 なメ リ ッ トを生 み 出す こ とは可 能 で

あ る。

NO.3は 発 生 が ラ ンダ ムで あ る とい う点 を除 けば 良 好 な条 件で あ る。 した が っ て,事 務 処 理 の

ラン ダム性 を排 除す る ことを第1に 検 討 すべ きで あ る。 この ランダ ムな 発生 条 件 をそ の ま まに し

て,事 務処 理 を行な う方式 を即 時 処理 の 方式,ま たは リアル タイム処理 方式 と呼 ぶ が,事 務 機 械

の稼 働 率 の低 下 は まぬ がれ ない 。

NO・4は 発生 が ランダ ムで あ り,か つ デ ー タ量 が少 な い とい う条 件 な の で,改 善 対 象 と しては

あ ま りよ くな い 。 社 内に おけ るサ ー ビス事 務 には,こ うした内容 が 多 くみ られ るが,サ ー ビスの

範 囲 を狭 くして ラ ンダム性 に制 限 を加え るとか,窓 口 を少 な くして待 ち を 多 くして,ラ ンダム性 を

排 除す る方 向 に も ってい くか,必 要度 に よ って 思 い切 って廃 止 を検 討 す べ きで あ る。

③ 事 務 シス テム改 善の 進 め に くい条 件

表10-5NO.5～NO.8ま では単 位 処理 時間 が不安 定 とい う条件 であ り,機 械化 とい う観点

か らす る と,ま ず この安 定 化 ・標 準 化 とい うこ とが第1の 課題 にな る。 この 点 が進 め に くい条 件,

と して あ げ られ る理 由であ る。

不 安定 要 素 と しては 取 引 に よ って手 続 が変 わ る場 合 と,判 断事 務 の 比率 が 高い た め,熟 練 ・

未 熟練 に左 右 され る要 素 が高 くな る場 合 とが 考 え られ る。 したが って 条 件 変更 に対 して 多 くの

努 力 が必 要 にな る。

NO.5は 単 位処 理 時 間の条 件 以 外は 発生 デ ー タ量 とも機 械化 しやす い条 件 に あ る。 単 位 処理

時 間 の標 準 化 の問 題 と して,例 外条 件の 切 り離 しを行 な う方法が あ る。 す なわ ち,標 準 化 しや す

い グ ルー プ と,し に くい グル ー プ に分け て,標 準 化 を 一 歩進め る方 法が あ る。

一般 に は 詳 細 に検討 す る と
,例 外 処理 は件 数 も少 な く,そ れの み を手 作業 に して機 械 化 対 象 か

らは ず して も大 きな 問題 にな らない 場合 が あ る。

NO.6～NO.8は 改善 対 象 と しては 好 ま し くな い条 件 が 多す ぎる。 この よ うな条 件 下 の 改 善

には思 い 切 った 方法 を考 慮す べ きで あろ う。
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第4節 事務条件の変更技法

現 状 の事 務 条件 をそ の ま まに して,事 務 シス テ ムの分 析 ・改善 を行 な う場 合,事 務機 械 化,と

くに電子計算機の導入を行な う場合,電 子計算機の効果を十分に発揮させることは困難である。

また電子計算機等の高度な事務機械化を伴わない改善活動の場合でも,大 きな改善効果を期待す

るためには・現牌 務条件の大願 変更が改誠 功の決め手になるのである・本節食 ・現在の

事務条件を積極的に改善する条件変更の技法について研究 しよう。

tt

.茅

a.単 位処理時間が不安定な場合

なぜ処理時間が不安定なのか,ま ずこの分析から問題を検討してみるべきである。

① 熟練度の分析

熟練者と未熟練者が入 り混じって同じ処理を行なっている場合には1件 の処理時間がバラツキ

を示す。図10-4は 某社における審査業務の一例を示したものである。

20
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汀

401図

～ ×一_三 ___さ
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23

手 数(年)一一

経験年数による分析

4

図 をみ ると経験 年 数2年 以上 は そ れほ ど大 きな バ ラツキ を示 していな い。 表 面上 か らみ て処 理

時 間 が 一定 でな い と一 口にか たづ け る こ とが 多い が,こ の よ うに経験 年 数 を 中心 に デ ー タを と り

分 析 してみ る と,意 外 な デ ー タが形 を変 えて 出て くる。 この例 で も2年 以 下 の経 験 者 では 大 きな

,バ ラツ キ を示 して い る。
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この対 策 として,某 社 では 審 査 業務 の処 理基 準 を よ り明 確 に し,2年 未満 の 担 当 者の 教 育 を充

実 す る こと に よ って,半 年 か ら2年 未満 の経験 者 で も,そ れ以上 の経 験 を もつ 人 た ち に劣 らない

仕事 を行 な うこ とがで き る よ うに した。 そ して専 門家 と して の審 査業 務 の 定員 設定 計 画 の 目安 が

非 常 に立 てや す くな った。

② 一 般 の ケ ー ス と例 外 ケー ス の分 離

現在 まで,一 つ の仕事 と して単 位処 理 時間 を考 え てい た もの が,よ く分 析 してみ た結 果,条 件

の 異な る二つ の 仕事 が 入 り混 じってい た とい う例 が 多い。 いわ ば外 見上,現 象上 の 姿に振 り回 さ

れ てい る例 であ る。 分 析 の結果,こ の事 実 が確認 で きた な らぽ 標準 化 の可能 な ケ ース と,こ れ

がむ ずか しい 例 外的 に発生 す る ケー ス とには っき り分 離 してみ るべ きであ る。 そ して,例 外処 理

の 方法 を確立 して,改 善活 動 の枠 に 一般 ケ ース をい れ る こ とで あ る。

こ うした一 見不 安定 に みえ る もの であ って も,す ぐ標 準 化 がむず か しい と決 めない で,よ くそ

の 内容 を分 析 して み る必 要 があ る。

③ 判断 事 務 の プ ログ ラム化

単位 処理 時 間 を不安 定 にさせ る要 素 と して,判 断事 務 が大 きな 影響 を もつ こ と}ち す で に述 べ

た とお りであ る カ～ この判 断 に対 し℃ その判 断基 準や その 過程 を プ ログ ラム化す る努 力が 必 要

で あ る。 こ こで い うプ ログ ラム化 とは,1人1人 の判 断事 務 の進 め 方 が異 な る よ うな こ とでは な

く,一 定 の能 力 さえあ れぱ 誰 がや って も同 じ結 果 が で る よ うに 事 務 処 理 の プ ロセ ス を標 準 化 す

る こと であ る。

わ れわ れの 身近 にあ る事 務は,ほ とん ど作 業事 務 十判 断事 務 の形 が 多 く,ま た事 務 の ミス の原

因 を た ど ってい くと,こ の判断 作 業 の ミス が大 きな原 因 に な ってい るの に驚 く。 したが って,作

業 十判 断 を プ ログ ラ ム化 して,判 断 を 自動的 に行 な うよ うにす れば,ミ ス が減 少 す るの み で な く

事 務 作業 は単 純 化 されて,事 務機 械 化本 来 の 目的 であ る事務 作 業を 容 易 に,速 く,確 実 に処 理 す

る 目的 が達 せ られ る。

どの程 度 まで 判 断作 業 が プ ログ ラム化 され る まで は,使 用す る事 務機 械 の 能 力 と判断 作 業 の 内

容 に よって 異な るが,で き る限 りの 範囲 で 思い切 って判 断 作業 の機械 化 を試 み てみ るべ きで あ る。

b.事 務の発生条件がランダムである場合

事務の発生条件が規則的であるということは,そ の事務が処理を開始するとき,す でにまとめ
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られ てい て存在 してい る ことが 多い とい うこ とであ る。 電子 計 算機 に よる場 合,一 般 にパ ッチ 処

理 とい う言 葉 で表 現 され てい る。

幾 つ か の異 なっ た事 務 がバ ッチ処 理 が可 能 な場 合,電 子計 算機 は 休 む こ とな く連続 稼 働 させ て

お くこ とがで き,機 械稼 働 率 を高 くす る ことが で きる。

そ れ に対 して,ラ ンダム処 理 は そ の 発 生 が 言 葉 ど お りい つ 発生 す るか わ か らない わ け で,電

子計 算機 は つ ね に待機 せ ね ぱな らず,実 質 の機械 稼 働 率は低 くな る。最 近 では 中 ・大型 電子 計 算

機 のみ で な も 小 型 電子 計 算機 の新 しい もの のな か には,バ ッチ処 理 とラ ンダ ム処理 の並 行処 理

が可能 な もの が で きて き てい るが,当 然価 格 も高 くな り,そ の使用 方法 も決 して単純 では ない 。

そ こで ラ ンダ ム処 理 か らバ ッチ 処 理 に事務 システ ムの変 更 を行 な うこ とがで きれ ぽ 事 務 コス ト

の 面 か らみて もす ぐれ た改 善 が実 現 す る。

機 械 化 す る場 合 のみ でな く,手 作業 の み に よる場 合 で も,こ の考 え 方は 適 用 で き る。 す な わち

ラ ンダ ム処 理 の条 件 を取 り去 って しま えば,事 務 員 の能 力 を基 礎 に して,事 務 の工 程 管理 が 可能

にな る。 また 流 れ作 業的 な事 務 工 程 の編 成 を行な うこ ともで き,能 率 の 高い事 務 シス テ ムを つ く

りあ げ る ことが 容 易 にな る。

つ ぎに ランダ ム な事 務条 件 を取 り除 く技 法 につ い て 研究 して み よ う。

① 取 扱 時 間 を制限 す る

社 内 のサ ー ビス事 務 に つい て 目 を向 け てみ よ う。 庶務 係 は通 勤 証 明の 発行,身 分 証 明の 発 行 を

制 限 時 間を 設 けず に,ラ ンダ ムサ ー ビス しては い ない だ ろ うか 。 また,た ば この 販売 や雑 誌 の取

次な どを同 じ よ うに,い つ で も行 な ってい ない だ ろ うか,社 員 に対す るお 茶 のサ ー ビス を女 子事

務 員 がい つ も行 な ってはい な い だ ろ うか 。

こ うした 身近 な社 内サ ー ビス事 務 は,き わめ て コス トの高 い ラ ンダム サ ー ビス なの で あ る。一

般 に事務1分 あた りの コス トは平 均 して10円 ～15円 とみ るこ とがで き るが,待 機 コス トは無 視

で きない もの であ る。

そ こで,こ うした無 制 限な サ ー ビス事 務 に対 して,こ れ を一定 時 間サ ー ビス に切 り換 えれば,き

わ め てす ぐれ た改 善 効果 を得 る ことが で き る。

i).詰 屈,通 勤証 明,身 分証 明 な どは,午 前 中の時 間 を決 めて 受け つ け る。 それ を渡す 時間

は,一 定 時 間 を指定 して 渡 すO

ii).事 務用 消耗 品 の払 出 しは,一 定 の時 間 内の み受 け付 け る。

iiD.た ば こや飲 料 等は,自 動 販売 機 を設 置 す る とか,ま た休憩 時 間以 外 は販 売 しない。

iv).湯 茶 は一 定 の場 所 に魔 法瓶 に入 れ,セ ル フサー ビス方式 に切 り換 え る。
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以上に示すような変更を思い切って実施するならば,事 務処理の側では"集 中による能率の向

上"が あ り,当 然待ち時間は減少し,よ り多 くの業務処理が可能である。 また依頼する側からみ

る占 正規作業時間に現場社員が職場を離れにくい条件ができてくる。そこで現場の能率低下を

防止することにもなる。

以上}お 社内サービス事務について述べたが,業 務上必要な事務についても同じような考え方

を適用することが,改 善上重要なポイントになる。

② ランダムな必要度の追求

現状の事務がランダムになっている場合,そ れが本当に必要性があ⑭ かをチェックしてみる

ことが重要である。

A+Bと い う二つの要素の事務が一つの事務処理方式によって行なわれている場合,分 析した

結果はAは 確かにランダム処理が必要であるが,Bは その必要性はないとい う事例が多くみられ

る。この場合A十Bと して扱 うと明らかにランダム処理が必要であるが,こ れをAとBと 別々の

事務処理方式として扱 うならば,全 く異なった方法が生まれてくる,し たがって 本当にランダ

ム処理でないと困る要素は,何 かとい うことを十分追求 した うえで,事 務システムの設計を行な

う必要がある。

以上述べたことは,す でに取 り上げた 瑠 的の追求"と 全 く同じ考え方であり,こ の手法の適

用である。

③ ランダムサービスの数量化

ランダムサービスの事務処理方式が,業 務上どうしても避けられない場合が少な くないが,そ

の場合 最も合理的な進み方を考えるにはどのような方法があるだろうか。

従来,一 般の窓口サービス事務のようなランダムサービスの内容が数量的に促えられている場

合は きわめて少なかった。いままでのサービスレベルの決め方は,経 験とかカンに基づ く場合

が多く,サ ービスレベルが低すぎたり,ま た極端に高すぎたりする場合がみられ 合理性を裏づ

ける要素が薄かった。

電子計算機を窓口事務的なランダムサービス処理に使う場合抱 ち 事務コス トからみても や

たらにサービスレベルをあげることはできないはずである。たとえば三台の電子計算機を置いた

ならば,来 客を平均どのくらいの時間待たせるとか,い ままでの実績から判断できる来客のピー

ク時には最大何人の顧客を待たせるようになる角 とい った数量的な検討がなされていなかった。

もし,こ うした数字が把握できれぱ 経営方針として当社は過剰な事務サービスはしないとか

事務サービスのコス トは価格に織り込むとかして・所要の電子計算機の台数決定を行なうことが
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できるはずである

そこで,ラ ンダムサービス事務を対象とした場合の機械台数を合理的に決める場合には まず

現状サービス事務の質を数量的に解析 し,こ れを参考にして経営方針からみたサービスのレベル

を決めて,そ のレベルに必要な台数決定を行なうことが必要である。

ランダムサービスの質を数量的に分析する技法として,一 般的なものとして,待 合せ理論があ

る。待合せ理論は,サ ービスを受ける人,あ るいは物とサービスを行なう側の機械や人のあいだ

に最適の数量的関係を見いだそうとい う考え方から出発したものであり,最 適台数の決定の問題

に広 く応用することが可能である。

参考図書1.待 合せ理論とその応用 宮脇一男i著 日刊工業新聞社

2小 型電算機の導入と活用 島田清一著 同 上

宵

†

c.デ ータ量が変動する場合

データ量の変動は 一般の企業では当然のことであるが 電子計算機による処理を考えた場合
,,

で も 日に よ って処 理 時 間が大 き く変 動 す る こ とは 好 ま しい 状況 では ない 。 せ っか く電 子計 算
,

機 を入 れた の に残 業 が多 くて とい う声が 不満 と して 出て くる こ とでは 困 る。
,

こ こでは,デ ータ の変 動に 対 して,こ れ を平 均 化 して処 理 す る方法 につい て 検討 しよ う。

デ ータ量 の変 動 に 関連 して,仕 事 量の 変 動 の幅 を小 さ くす る対 策 と してつ ぎの 方法 があ る。

事 務 処 理 を行 な う時期 を調 整 す る。

繰 り越 し事 務(パ ック ログ)を うま く利 用 す る。

① 事 務処理 を行 な う時期 を調 整す る

窓 口事 務 の よ うに,そ の場 で処 理 しなけ れば な らな い事 務 は別 と して・ 事 務 の完 了 期 日を社 内

的 に調 整 して ピーク 時を うま く平 均 化 さ せ る こと,シ ス テ ム設計 を よ り容 易 にす る こ とが で きる。

U社 では,給 与 計算 の締 切 日 と給 与 支払 日 との間 に1ケ 月 の余 裕 が あ り,少 な い 人数 で毎 日平

均化 した仕 事 量 で処 理 を行な ってい る。 これ もす ぐれ た 給与 計算 システ ム の 一例 であ る。 ピー ク

事 務 量を つ くらず,毎 日一定 量 の仕 事 に 押 さえ て しまえば,少 人数 で事 務 処理 がで き る。 また電

子計 算 機 を利 用す る場合 で も,あ き時 間 を うま く利 用す るこ とが で き る。

② 繰 り越 し事 務 に よる デー タ量 の平 均化

繰 り越 し事 務 を うま く調整 す る とい うのは,毎 日の事 務処 理量 を平均 化 す る ため に・ 毎 日処理

す るデ ー タ量 を一 定 量 に定 め,そ の標 準 処理 量 をは み 出 した 未 処理 の ものは 翌 日に繰 り越 し,優

先 的 に処理 を行 な うこ とであ る。い わば 一定 の 需 要を もつ水 道 用水 を確保 す るため に,変 化 の多
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い 河 水 をダ ム に貯水 し,放 水 量 の操 作 を行 な うの に類似 してい る。

では,繰 り越 し事務 の調 整 を数 字 で示 してみ よ う。

L社 の あ るデ ー タ量 が1週 間 につ ぎの よ うに変 動 してい た。

月曜日

火曜日

水曜日

木曜日

金曜日

平均

180

90

120

110

120

124

そ こで1日 分 の 標準 デ ー タ処理 量 を120と 決 め て,平 均 化 を行 な うこ とに した。 表10-5に

そ の状況 を示 した 。 この 表 に よ って もわ か るよ うに,繰 り越 して も翌 日には必 ず 優 先的 に処 理 を

完 了 してお り,2日 遅れ る ものは ない 。繰 り越 し事 務 の計 算は 次式 で計 算 す る。

(当 日発生 量 十 前 日繰 り越 し量)一 標 準事 務処 理量=翌 日繰 り越 し量

表tO-6繰 り越 し事務 に よ るデ ー タ量 平 均化

日 付 当日発生量 繰越し事務 扱 い 量
1日 の標
準処理量 翌日繰越し

月 曜 日 180 40 220 120 100

火 曜 日 90 100 190 120 70

水 曜 日 120 70 190 120 70

木 曜 日 110 70 180 120 60

金 曜 日 120 60 180 120 60

1日 の標 準処 理 量は,過 去 の1ケ 月 間 の デー タ量 を参考 と して決 め,こ れ を稼働 日数 で割 った

ものを基 準 に す る。 当然年 間の 変 化 もあ るの で,毎 月 の標 準処 理 量は 一 定 とす る こ とが で きない

場 合 も出 て くるが,そ の場 合 には,状 況 に応 じて決 め る こ とにす る。

電 子計 算 機 を利 用 した事 務 シス テ ムの場 合,そ の機 械 の稼働 率 を あ げ る ことは,最 も重要 な こ

とであ り,こ の繰 り越 し方式 は システ ム 設計 に大い に応用 したい 技法 であ る。

③ ピー ク事 務 の外 部委 託

月 間 を通 して行 な ってい る事務 で,毎 月 の よ うに定 期的 に一 定 時期 にデ ータ量 が ピーク を示す

事 務 が あ る。 こ うした事 務 は,一 般 に事務 作業 の 計画 を困 難 に させ る原 因 にな ってい るが・ 事 務

の 内容 に よ っては,外 部 の電 子計 算セ ンタ ーな どに委 託す る こと も ピーク事 務 解 消 の手 段 で あ る。
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外部委託の条件としては・つぎの点に注意すべきである。

i)事 務手続が標準化されていて,煩 雑な例外処理を含まないもの,す なおち条件設定がはっ

きりしているものであること6

1i>外 部に出す原始帳票が社内事務と切 り離しても直接影響がないこと。したがって,超 小型

電子計算機のように,社 内事務の帳票作成と同時に せん孔テープデータを取 っている方式

では問題点は少ない。たとえば,月 初めに早急に必要な月間統計資料などが該当する。

以上の条件にない事務の場合には,一 定の期間をかけて,条 件整備を行ない外部委託にもって

い くべきであろう。

唐と

.θ
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第5節 事務 システムの変更技法

経 営 体 の一 つ の機 能 を果 た す事 務 シス テ ムは,そ のな か に さら に 多 くのサ ブ システ ムを 包含 し

てい る。大 きな効 果 をね ら う改 善 を行な うには,そ れ らの サ ブシ ス テ ム間 の もつ シス テ ム機 能 に

つい て 思い 切 って変 更 を加 える こ とが 有 効 な手 段 であ る。

前章 で述 べ た事 務 条 件 の変 更 もそ の一 つ で あ るカ～ これ か ら述 べ るシ ステ ム変 更技 法 のね らい

も 全 体 の総 合 シス テ ム の機 能 を高 め る ため の有 力な 方法 で あ る。

t'

・、

a.分 業方式の分析 と検討

仕事を分業化 し,各 人の仕事内容を専門化すれ噛 熟練度が急速 に向上 し,能 率があがること

は一般的にはよく知られている。会社の事務作業もデータ量が多かったり,事 務手続が複雑であ

る場合には・この分業化が行なわれている。 しかし,そ の分業化もその実施がかなり長期にわた

る場合には,多 くの問題点をもつようになりやすい。とくに会社の業績が伸びて,つ ぎつぎと増

員をしていった場合には,と くに問題点が発生しやすいものである。

分業化の方式 としては・縦割り方式と横割り方式とあ り,横 割り方式はさらに流れ方式と集中
、

方式と二通 りに分けることができる。つぎにそれらの方式について説明する。

① 縦割 り方式(対 象別分業方式)

この方式は,仕 事を対象と種類によって分ける方法で,販 売業を例にとるb呉 服部とか 洋

品部とカ、 布地部とかの商品別や,外 国部とか関東部とか東北部などの地方別に分けて,い っさ

いの事務をそれぞれ独立的に受注から一貫して行なう方式で,各 部ごとに事務員やタイピス トと

か印刷係などをお く方式である。

この方式についての特徴は長所として,:

i).業 務機能が独立 している部ごとに事務組織が存在しているので,仕 事の割当てが容易で

あるo

ii)仕 事のまとまりも早い。

iii)そのうえ臨機の処置がとりやすい。

② 横割り方式
ヤ

a.流 れ 方式
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この 方式 は,事 務 処理 の 内容 別(機 能 別)に 分 け て行 な う。 た とえば,受 注 か ら請 求 ・サ ー ビ

ス までの販 売事 務 を 宣伝 ・計 画 ・契 約 ・発送 ・請求 ・サ ー ビス に分 けて
,す べ て の商 品や 地方 に

つい て共 通 的 に扱 う方法 であ る。

b集 中 方式

同 じ横 割 り方 式 で あ るが,異 な った種類 の な か か ら共通 した機 能 の み すな わ ち納 品書 の発行

売掛 元帳 の記 入 な どの仕 事 の み を集 中 して専 門的 に処理 す る。

この横割 り方 式の 特 徴 と しては,

i>人 員 が 経済 的 で あ るo

ii),機 械 化 しや す いo

ili)間 違 い を発 見 しや すい。

とい う利 点 があ るが,一 方仕事 の 割当 て が縦 割 り方 式 に くらべ て むず か しい とか ,仕 事 の ま と

ま りが遅 い とい う短 所 もあ る。

図10-6は 三 つ の 方式 を それ ぞ れ 図解 した もの であ る。

@

事

縦割り方式

ぐ〉 《レ 《}

羊

品

部

布

地

部

横割 り方式

流 れ 式

巳 付1
1

1伝 票 発 行l

l

l元 級 ・己ロ

1

1請 求1

集 中 武

具 甲月
匡 票発∋1

1元 帳記 刈

〔任言 口
言

図10-5分 業化 の方 式

受付

請求

③ 縦 割 り ・横 割 り方式 の活 用

縦 割 り方式 は,著 し く性 質 の 異 な った 複雑 な事 務 の分 業 に適 してい る。 した が って,電 子 計 算

機 な どの事務 機 械 の導 入 を行 な う場 合,デ ー タ量 が1台 を十分 稼 働 させ るだけ な くて も,専 門処

理 の面 か ら,正 確 ・迅 速 とい う要求 に十 分 こた える こ とがで き る。

も し,こ れ を 横割 り方式 で処 理 す るム 小型 電 子計 算機 の 場 合,そ れ ぞれ 異な った セク シ ・ン

ごとにプ ログ ラム の交 換 を行 な った り,ア ウ トプ ッ ト用 紙 の取 替 え を行な うな どの 仕事 が 発生 し

亭
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さらにランダム処理を要求されるとなると,正 味稼働時間は低下してしまい,横 割 り方式のよさ

は全く消滅する。

横割 り方式は,標 準化された類似性の高い事務の分業に適している。小型電子計算機のプログ

ラムが共通的に使用できることが条件であ戊 データ量が多ければ多いほどその効果は高い。

b.サ ブ シ ステム の 同期 化

迅速 化 とい う目的 には,必 ず,タ イム リーな 速 さ,が 伴 うことを忘 れ ては な ら ない。 シス テ ム

設計 にお い て+分 留 意 しなけ れ ばな らな し・こ と傷 一 つ のサ ブシス テ ム がい か に迅速 化 され て も
,

他 の サ ブシス テ ムが同 じ レベ ルで迅 速 化 され なか った な らば,全 く一部 の 迅速 化は無 駄 に終 わ っ

て しま う とい う こ とで あ る。 そ の サ ブシ ス テム部 門担 当者 の 自己 満足 に 終
って しまい,一 つの 業

務機 能 を もつ シス テ ム全 体 の 効果 に大 き く プラ スす る とこ ろがな い ので は
,本 当 の改 善 に は な ら'

ない。

図10-6はM社 のサ ブシス テ ム の同期 化 時間 表 を示 した もの であ る。 図 では納 品書 発 行 とい う

事 務処 理 のサ ブ シス テ ム と,荷 造発送 とい う 「物 」 の流れ のサブ シス テ ム同 期化 の状 況 を 示 して

い る。

納 品 書 発行 をい か に短 縮 して も,そ れ に 密接 に 関連 す る荷 造発送 が 同時 に改善 され短 縮 され な

けれ 吟 全体 の シス テ ムは 同 じであ り,損 失 の 多 い シス テ ム にな って しま う。

製 造業 では 自動 車の組 立 生産 の よ うに複合 コ ンベ アーが うま く同 期化 され 活用 され てい るが,

事 務 の 面 にお い て も これ と全 く同 じ原 理 でサ ブ シ ステ ムの 同期化 を取 り上 げ る必 要 が あ る。

茨

結 雛;二'野二 ㌍ プシステム
巳 ・琢%' %

1受付出鞭 1巳 叶

荷造発送サブシステム

一 経過時間スケール

◇

図10-6サ ブ シス テ ムの 同期化 時 間表
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C.事 務 工 程能 力 のバ ランス

図10-'7}に 示 した よ うに,幾 つ か の事 務 工 程 の集 合 であ る事 務 シ ステ ムは,そ れ 自体 一 つ の

能 力を 示 す もの であ る。

それ で は,そ の事 務 シス テ ム全 体 の処 理 能 力は何 に よ って示 され る か とい うと,そ れは 各 工程

の なか で の最 大 の能 力 を もつ 工程 では な く,最 小 の能 力 を もつ 工程 で あ る。

図10-・7Bに 示 したパ イプ のつ な ぎ合 わ せた もの に,上 か ら水 を 入れ た と しよ う。 各太 さの

違 った パ イプ に示 され た数 字 は, ,そ の処 理能 力 であ る。

まず,水 は3の 能 力を もつ パ イプ と10の 能 力 を もつ パ イ プに た ま るこ とがす ぐ理 解で き る。

せ っか く大 き な能 力 を もち な が ら も,シ ス テ ム全 体 としては それ が活 か されてい な い ので あ る。

した が って,事 務 シス テ ムの 変 更 を行な う場 合,こ の点 に十 分 注 意す る こ とが必 要 であ る。

十
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↓

3
`

、/

2

↓

10

、'
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↓
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↓
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わ
、

遠

図10一 フ 事 務工 程 能 力 のバ ラ ンス
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噛

d.不 要事務の排除

会社が古 くなればなるほど 習慣的な事務が増加してくるのである。それらの事務に対 して,

本当に必要かどうかとい う真剣な分析をせずに,従 来のしきたりでといった考え方で,そ のまま

にしている企業が多い。不要事務を取り除くことは,重 要なシステム変更の一つである。

そこで・現在行なわれている事務が現在本当に経営活動に貢献しているかどうかをチェックし

てみる必要がある。少なくとも現在行なわれている以上,全 く意味がないとい う事務は少ないだ

ろう。このたぬ その事務がどの程度の重要性があるのかとい う重要分析を行な うとよい。

つぎに重要度分析の手順について示す。

① 担当事務調査表によって事務所内に存在する事務の種類を調べる。この際,個 々の事務を

基本事務(作 業事務),管 理事務,計 画事務の3区 分に分けておく。

② 現行事務の価値について,そ の目的,効 果にっいて,そ の事務組織に関連する部門の意見

を取 り上げながら検討 し,A,B,C,Dの4ク ラス程度に重要度のランク付けを行なって

みる。

たとえば,あ る部門で報告資料や帳票を作成しており,こ れを他の部門に送付していたと

き・自分のところでは意味があるものと考えて作成していても,受 け取る部門がその価値を

否定している場合が少な くない。こうした事例が多いので関連部門の評価は十分調べた うえ

で重要度の判断をしなければならない。

Aラ ンク 非常に重要でそのまま存続する。

Bラ ンク 重要ではあるが,変 更を加える必要性がある事務である

Cラ ンク 一部分を残して簡素化を検討する事務である。

Dラ ンク 全部廃止を考える事務である。

③ 以上の検討 リス トをもとに,ラ イン担当者,管 理者,部 門責任者に対 して面接Lつ ぎに

示す点について相互検討を行なう。

i)廃 止 したらその結果 どのような影響があるのか

ii>そ の対策

iii)p廃止できないのなら,な ぜこの事務は必要なのか

以上のステップを踏んで,重 要度の決定を行ない,そ の対策をたてる。実際にはむずか しい問

題が発生する。たとえばA資 料に対して,こ れが必要だとの意見をもっているのe:,関 連組織の

なかでは総務課長1人 であり,他 の課長は意味なしとした場合である。いままでであると1人 の
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必要 者の た め,多 くの部 数 が 作成 され配 布 され る ことが 多か ったカ㍉ こ うした 事 例 には大 い に検

討 を加 えて み るべ きで あ る。

そ こ で,こ うした場合 には,上 級 管理 者,あ るい は 経営 者 の考 え方 な り,方 針 な りの 指示 が 是

非 とも必 要 にな って くる。 そ して,た った1人 の要 求 者 に対 しては,そ の 必要 度 を さら に分析 を

行 な うべ きで あ る。 分 析 を深 めてい くと他 の帳 票 の よ うに 必要 度 が薄 い とい う結 果 が 出て くる

ケ ース が 多い 。

こ う した解 決 がな い と本 当 の事 務合 理 化は 進 ん でい かな い であ ろ う。 管理 事務
,計 画事 務 には

と くに この点 注 意 したい。

表10-7担 当 事 務 調 査 表

担 当 事 務 調 査 表

所 属 担 当 氏 名 作成 年 月 日

区

分

単位事務
事
務
区
分

単位作業
帳 票 帳票扱量 処理時間

名 称 受取先 送り先

・min

・平 均

・max
1枚平均 1日 平均

L
毎
日
繰
り
返
す
事
務

2
定
期
的
に
繰
り
返
す
事
務

3

臨
時
に
起
こ
る
事
務

、

・事務 区 分(基 本事 務 ・管 理事 務 ・計 画事 務)
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第11章 情報 システ ムの分析 方法

第1節 作 業 情 報 シ ス テ ム の 分 析 手 法

◆

亀

宙

a.情 報 シス テ ム の目標 設 定

情報 シ ステ ムの機 能 を決定 す る 第1の 要因 は,企 業 の 目標 設 定 であ る。 この 目標 設定 は,商 品

を1万 個 売 りた い,利 益 を1億 円 あげ たい とい う売上 目標 や利 益 目標 では な くt"企 業特性"1の 目

標 設定 で あるo

企 業特 性 とは,エ レク トロニクス の制 御用 電気 部品 を販売 してい る企 業 を例 に と ってみ よ うo

この 会社 は,現 在 まで と くに意 識 した重点 の 販売政 策 を進 め てい なか ったが,現 時点 では特定 ユ

ー ザー向 けの商品 が50%
,一 般 ユー ザー 向 けの商品 が50%あ っ たo

現 時点 におい て,あ らゆる立 場 か ら今 後 の経 営の 方 向 をみ た とき,特 定 ユー ザー 向 きを30%に,

一 般 ユー ザー 向 きを70%に す る経 営方 針 を打 ち出す ことに した
o

こ うした決 定 の因子 と しては,エ レク トロニクスの立 上 り時 期 は,た しか に特定 大企 業 の需要

が,か な りの 比率 を 占 めて きたが,最 近 の よ うに エ レク トロニ クス に よる制 御 が一般 化 して くる

と,そ の需 要層 は 大 きな ひろ が りを もって きてい るo

特 定 ユー ザー との 商取 引を 分析 ・検討 してみ る と,取 引 頻 度 は少 ないが,大 量 取 引 で ま とま っ

て い るoま た モデ ル チェ ンジ も激 しい傾 向が み られ るo

したが って,特 定 ユー ザー との取 引 を安定 させ るには,需 要 につ い ての先 行 情報 を先 取 りす る

セー ル ス マンの 努力 が必 要 で あるoい い換 え る ならば,す ぐれ た セー ルス マンを数 多 く養成 す る

ことが 第1の 手 とい うことに な る。 もし間違 った情 報 をつ かん だ な らば,大 量 の特 注品 在庫 をか

かえ る危険 に さ らされ るo

この経 営者 が決 定 した ことは,自 社の セー ルス体 質 に一 つ の見 通 しを もっ て,一 般 需 要 の拡大

を見込 ん で経 営方針 を決 定 したの で あるoこ うした決定 はた だ ちにそ の企 業 の情 報 シス テムの機

能 を決 め る こ とに な ったo

一 般 需要 の ユー ザ ーは 何 を望 ん で いるか とい うことの究 明 で ある 。 まず 第1に
,発 注 した ら早

く.確 実 に入 手 で きる ことで あ るo第2に,専 門 商社 につ ね に どの よ うな 商品が 準備 され てい る

か を知 りたい ことで あるo

ユー ザー が制 御 機器 の 設計 を構 想 す る とき,こ ん な部 品 が あれ ば ,と い うことが まず頭 に浮 ぶ
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＼

ことであるo

以上の二つの観点か ら↓この会社の重点をおくべき機能が定 まってくる。この機能は顧客が望む

機能であb,会 社にとってはそれによって発展する機能であるo

この機能は,企 業特性であると同時に,同 質商品を主力にした事業機能であるoも しこの会社

が別の特性をもつ商品を扱 っているとするならば,そ れらの商品の事業特性は全 く異なるものが

出てくるかもしれないo

情報システムは「つの事業機能に1対1 .で対応するものであb・ 事業機能の異なった商品販売

については別の情報システムを用意 しなければなら左いのであるo

情報 システムにおける目標設定 とは,ま ず第1に"事 業機能"を 明確に認識 し,そ の概念を設

定することであるo

吻

'令

b.情 報システムの機能 レベルの設定

作業情報システムにおいて,最 もウェイ トをおいて考慮されなければならない問題は,情 報の

提供と作業活動におけ る意思決定の関係であるoす なわち一つの情報が,つ ぎの決定にどの くら

い早く結びつ くものかという亡 とであるo.・

たとえば.給 与支払,が1週 間単位で行なわれる場合と,、1カ月単位 で行なわれる場合とで{ま,

資金手当のための決定サイクルはかなb違 ってくるoま た同じ1カ 月支払単位であっても,締 切

日と支払日¢)間隔が1週 間単位であるのと,1ヵ 月単位であるのとではかなり違ってくるはずで

あるo㌧

たとえば,同 じ出荷管理の情報 システムであっても,在 庫手配を重点におく場合と会計部門に

重点をおく場合とでは.か なり異なる機能が要求されるo

,在 庫手配に重点をおく場合,製 品の出荷管理では.特 定商品の出荷が要請されると.当 該商品

の出荷可能量が計算されて,可 能 な場合は出荷指図が行なわれるが,不 可能な場合には出荷指図

の延期 とともに在庫発注手配の措置がとられるoこ の作業活動のサイクル ・タイムはきわめて短

いものが要求されるo

会計部門に重点をあわせた場合には,入 庫 したもの,出 庫 したものが,い かなる原価区分なの

か,費 用区分なのかということからは じまり,出 荷商品に対する会計 ・経理部門への情報提供と

い う機能が要求されるo

この場合には,そ の作業サイクル ・タイムは,月 次決算に合致すればよいので,1カ 月単位で

¢)報告サイクルになるoミ サイルの誘導が要求する百分の1秒 台のアクション ・タイムとはかな

,σ
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り大 きな差 が あるo

以 上 の よ うに,情 報 システ ムに求 める機 能 レベルの設 定 は,コ ン ピュー タ化 す べ き仕事 とそ う

で ない ものの 区分 を明瞭 にさ せ る こ とが で きる と同時 に,同 じコ ン ピュ ー タを利用 する場 合 で も,

リアル タイム処理 方式 を とる か,バ ッチ 処理方 式 を とるか の判 断 を行 な うこ とが で きる ので あ るo

◆

C.例 外 管理 の 原 則の適 用'"

情 報 システ ム に コン ピュー タを利 用 す る大 きな効果 は,例 外 管理 の原則 が適 用 で きる点 に あるo

コ ン ピュー タの初 歩的 な活 用 段階 では.あ らゆる角 度か らの親切 な 多 くの資 料 が得 られ る点 に

う

向け られていたが,活 用段階が進むにつれて,そ の重点は質の高い多くの資料にあるのではなく,

適切なときに適切な注意を与えてくれる点にあるものと認識されるようになってきたo

経営活動のなかに経過する情報が多くなればなるほど,情 報を集めてそれを分析する人間の側

の時間や注意力が貴重なものになるo

通常の管理範囲におさまる動きについては,コ ンピュータによる自動的 コン トロールにまかせ

て,例 外的な動きの場合にだけ管理者の注意をうながすための情報をつ くり出せばよいのである。

作業情報 システムの分析ポイントは,経 営活動を推進する部門機能のなかに,計 画化領域を発

見 し,コ ンピュータを適用することによって,例 外管理の原則を実行させる点にある。

この実行は,情 報 システムの原則 ともいうべき"必 要なだけをスクリーニングし,時 期を逃が

さずそれを適用する"点 に相通 じているo

、晦

d.コ ス トか らみた 情報 シス テム の選 択t"

情 報 シス テム に コ ン ピュー タを組 み入 れ よ うとす る場 合 の コス ト面 か らの 選択 につ い て述 べ て

み よ うo

コン ピュー タか ら得 られる情 報 の価 値評 価 は,す で に述 べた ように 時 間的 尺 度 と内容 的 尺 度 に

よるoす な わち,そ の情報 が タ イム リー に提供 され るか ど うか とい う尺 度 と,コ ン ピュー タか ら

の ア ウ トプ ッ トが信 頼性 が 高 く,そ の内容 か問 題 の提起 とその解決 に役立 つ価 値 を もっ てい る か

ど うか とい う尺度 で あるo

大 企 業 で あるか らとい う理 由 のみ で,高 性能 の超大型 コン ピュー タを必 要 とす るの で は な く,

そ の企業 の事業 機 能 や部 門機 能 の特 性 か ら,必 要 とす る情 報 システ ムが 設計 され,そ の シス テ ム

を実 現 する 手段 と して,情 報 処 理 に コン ピュー タの機 能 が選択 され る こ とに なる ので あるo

大 量 の デー タが ある か ら大 型 の コ ン ピュー タを導 入 しな けれ ばな らない とい う論 理 は そ の ま ま
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成立 しない 。電気 商 品 の卸 売 業 の情 報 処理 シス テム では,大 量 の デー タを扱 うとい う点 と,ア ウ

トプ ッ ト活用 の サ イ クル ・タ イムが きび し くな い とい う点 か ら,コ ス ト中心 の コン ピュー タ選 択

が課題 となっ てい るo

具 体 的 には,イ ン プ ッ ト ・デー タを読込 む速 度は 速 い ものを要 求 する が,記 憶容 量 や ア ウ トプ

ッ トを プ リン トす る速 度や 演算 装置 の能 力 はそ れほ ど高 い もの を要求 しないo

一 方
,繊 維 関係 の 商品卸 売業 では,仕 入 れる 商品や 利潤 を あげる商 品 の情報 を 可能 なか ぎり早

くつ かむ とい う特性 が 事 業機 能 に要 求 され て お り,コ ン ピュー タの稼 働 率 を問題 とす る こ とに よ

b,コ ン ピュー タに タ イム リー な機 能 を要求 す る面 が強 いo

以 上二 っ の異 な った 商品 をそ れぞ れ の事業 の 中心 と して もってい る場 合,同 じ卸 売業 で あ って

もそ の情 報 処理 の シス テムは大 きな相違 点 を もってい るo

前 者 では,売 上 高 に対 す る コン ピュー タ投入 費用 を低 く しな けれ ば な らないが.後 者 では,逆

に売 上高 に対 して前 者以 上 の コン ピュー タ投入 費用 を計画 しな けれ ば な らないo

電 気 商品 の卸 売業 におい ては,最 もコ ス トパー フォー マ ンス の高 い コン ピュー タを選 定 す る こ

とが 第一 義 で あ るoた とえばg小 型 コン ピュー タが求 め る情報 処理 の能 力 に対 して,最 も安 い と

い うことが明瞭 に な った場 合 に は,大 企 業 で あって も小 さな コ ン ピュー タで十分 間に あ うの であ

るo

逆 に中小 企業 で あるか らとい って,超 小型 の コン ピュー タ を採 用 しなけれ ば な らない とい う理

由は ないo経 費が 許す 範 囲内 にお い て必 要 とする機能 のコンピュータを選 定 す るか,超 大 型機 を も

つ計 算 セ ン ター を利用 す る こ とも考 慮 しなけれ ば な らないo

由

↑

e.情 報処 理 の方 式 設定

コ ン ピ ュー タが 出 現 した初 期 か ら,タ イム シェ ア リング ・コン ピュー タが 出現 した最近 ま での

E。D。P.S(EleetronicDataProcessingSysterri>は,ほ と ん どがttバ

ッチ処理"と い われ る方 式 で あ ったoこ の バ ッチ処理 は,イ ンプ ッ ト ・デー タを ひ とま とめ に し

て,コ ン ピュー タに投 入 し一 括 処 理 を行 な う方式 で あるo

しか るに 最近 では,エ レク トロニクス の進 歩は,タ イム シ ェア リング ・コ ン ピュー タを送 り出

し,通 信 回線 を利 用 した新 しい コン ピュー タ利用 の諸 方式 を生 み 出 す ことに な ったoし たが って

情 報 処理 を コン ピュー タ化 す る場 合,上 記 の 情報 処理 方式 につ いて 基本 知識 と して も ってお く必

要 が あるo

① パ ッチ 処理

げ

'
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高

◆

長 い歴 史 を もった処理 方式 で あるoイ ンプ ッ ト ・デー タ を一括 して,カ ー ドや紙 テー プや磁

気 テー プを媒体 と して イン プ ッ トす る方式 であるoコ ン ピュー タ 内部 の演 算 這 度が あま り速 く

ない 段階 にお い ては,最 も処理 効 率 の高い 方式 で あったo

イ ン プ ッ トす る デー タの ま とめ方 も,半 日とか,1日 とか,1カ 月 とい った 単位 の ま とめ方

で あ り,事 後処 理 デー タに 基 づ く処 理方式 と して の意義 が強 いo

コン ピュー タの稼 働率 か らみ る と,こ の パ ッチ 処理 は作業 計画 を うま く組 む こ とに よっ て高

くもっ て くる ことが で きる ので,現 在 で も中心 と して 多 く利 用 され てい るo

② リモー ト ・バ ッチ処 理

通 信回 線 を利 用 す るバ ッチ処 理 の一 方 式 で あるo多 くの企業 では全 国の離 れ た 地域 に営 業所 や

工 場 を もってい る場 合 が 多いo通 信 回線 の利 用を前 提 と しない場 合 には個 々の営 業所 や工場 で

それ ぞれ コン ピュ ー タを設 置 して,情 報 処理 を行 な う必要性 があるoし か しバ ッチ処理 で述 べ

た よ うに,一 括 処理 す る利 点 が,中 型 コン ピュー タを数 多 く所 有す る より も,大 型 を1台 また

は数 台 もつほ うが処 理 コス トに お仏 て有利 な らば,通 信回線 を利用 して,デ ー タを各 出先 よ り

一 括 して本 社 に送 り
,本 社 で はそ れ らをま とめて,中 央 コン ピュー タに ファ イル して しま うo

そ して,す べ ての 出先 のデ ー タを逐 次 パ ッチ処 理 を行 なって,再 び処理 結果 を 各 出先 に通信 回

線 を利用 して送 り返 して やるo

この ような情 報 処理方 式 を リモ ー ト ・バ ッチ処 理 方式 と称 してい るo各 出先 に設置 され る端

末 機器 と しては,紙 テー プ読 取 機,カ ー ド読取機,ラ イ ンプ リンタ,磁 気 テー プ装置 を周辺機

器 と して もって いる小 型 コン ピュー タか ら,入 出力 タ イプ ライター のみ を もつ端 末機 程 度 の も

の まで,多 くの機器 構 成の もの が 使用 され て いるo'

③ リアル タ イム処理

国鉄 の"緑 の 窓 口"や 航 空 サー ビス会社 の座席 予約 と して 現在 多 くの利用 が行 なわれ てい るo

最近 では銀 行 な どの 金融機 関 がオ ン ライン預 金 と して,そ の処理方 式 が広 く一 般化 され る よ う

にkっ て きたo

一般 の 企業 で も,会 社 の営 業 窓 口で伝票 発 行業 務 を即 時 処理 で行 な うところが 増加 して きて

い るo

この リアル タ イム処理利 用 の ね らいは,主 と して サー ビス窓 口に おけ る客 の待 時 間を 少 な く

す る とい う目的 と,サ ー ビス事務 の省 力化,簡 素化 とい う 目的 が主 な もの であ るo

したが って,企 業 と しての 窓 口が1カ 所 しか ない と ころ での利用 よ9も,同 じよ うな窓 口 事

務 が 多 く必 要 とする営 業形 態 を とる と ころでの効果 が大 きい 。
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また単 な る問 い合 わ せを 受 ける営 業 窓 口の み で な く,伝 票 発行 業務 に おい て も,内 容の異 な

った幾 種類 もの伝票 を イ ンプ ッ ト ・デー タを投 入 す る のみ で,同 時に 発行 する とい う方式 に も

利 用 され てい るo

以 上(1)同質 複数 窓口 の場 合,(2)多 賀 単数 窓 口の場 合の リアル タイム処理 は,今 後 さ らに 多 く

の利 用 面 を拡 大 す る もの と思 われ るo

④ 通 信 回線 利 用の リアル タ イム 処理

国鉄 や銀 行 などが利 用 してい る のは,特 定 の集 団線 利 用の リア ル タイ ム処理 で ある が,一 般

の 通信 回線 を利用 す る リア ル タイム処理 は,現 在 その応用 が ス ター'ト した 段階 で あ り,具 体例

を示 す ことがで きない が,い ま までわ れわ れの頭 の なか に あ った距離 の観 念 を一 掃 す る とい う

状 況 に な っ て きてい るo

中央 のコ ン ピュー タか ら,は る か遠 距 離 に あ りなが ら,情 報 処理 のみ で な く,そ の準 備 段階

で ある プログ ラム作成 のた めの デ バ ッギ ング作業 まで を,通 信 回線 につ な が った端 末 機器 で行

な う ことが で きるo

以 上 は,中 央 の コ ン ピュー タ の タイ ム シェ ア リング機 能 に よっては じめて実 現 する もの で.

す でに 述べた 国鉄 の 「緑 の 窓 口」 な どの処 理 方式 よ り,リ アル タイ ム処理 の範 囲 をひ ろげ て発

展 させ た もの であ る といえ ようo

い ま まで述 べ て きた 情報 処理 の方式 につ い て,表 に まとめた もの を表11-1に 示 して お・い

たo

表11-1情 報 処 理 の 方 式

方 式 処 理 パ タ ー ン 内 容

直接または構

内伝送線利用

バ ッチ処理(ロ ー カル バ ッチ)' 一般 情 報 システ ム

リアル タ イム処理
構 内 オ ン ライ ン(イ ン ラ イン)に

よる ビ リング ・シス テ ム

通信回線利用

A

リモ ー ト ・バ ッ チ処 理
全国の同一企業内または企業グル
ープ内の情報処理

ファ イル メンテ ナ ンスを伴 う リ
モー トバ ッチ処理 同 上

リア ル タ イム処理
「緑 の 窓 口」 「オ ン ライ ン預 金 」

タイムシェア リング機 能 の高 度利用

リアル タ イム処理

プ ログ ラム6デ バ ッ ギ ング

全国の同一企業または企業グルー
プ内の情報処理
他企業に対する情報処理サー ビス
タイムシェアリング機能の高度利用
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・碗

④

⑤ 情報処理方式の選択基準

幾つかの方式を選択する基準について,つ ぎに示そ うo

I情 報が到着してから意思決定するまでの期間が短い場合

この場合には,当 然情報処理のサイクルが短いので,リ アルタイム処理によって処理結果

を迅速に応答 してや らなければならないoこ こで優先する価値尺度はtt速 さ"で あるo遠 隔

地の場合には,当 然通信回線の利用力必 要になってくるo

通信回線が利用できなかった現在まででも,遠 隔地の営業所からの受注納期照会や出荷指

示照会をテレックス利用で行なっていた例はきわめて多い。

◇
』 情 報 が到 着 して か ら意思 決定 す るま での 期 間が 長 い場合

こ こでい う長 い場 合 とは,バ ッチ処理 のサ イクルと同 等以上 とい う ことで あるoし た が っ

て,バ ッチ処 理 の サ イ クルを 半 日とか1日 の 単位 に短 くす る ことが で きるoし か も情報 到着

か ら意思 決 定 までが1日 か ら2日 か か る とい うことで あ るな らば,パ ッチ処 理方 式 で も リア

ル タ イム処理 方式 で も応 答 には 大 きな差 はないo当 然 バ ッチ処理 のほ うが処 理 コス トが安 く

つ くので 有利 で ある とい え るo

皿 低 コス トの情 報 処理 が条件 で ある場 合

バ ッチ処 理が 適合 して い るoも し事務 システ ム な どに おい て即時 処 理が あ る場 合 には,一

部 を 手作 業 で行 な うよ うに して.コ ン ピュー タでの 処理 はバ ッチ処 理方 式 を とる ように シス

テ ム設計 を行 な うべ きで あるo

以 上,選 択 基準 につ いて述 べ て きた が,実 際 の分析 に あた っては,分 析 対 象 となる企 業の

・意 思決 定サ イクル"や"物 を送 り出 すサ イクル ・の要 求 が どの程 度 で あるか とい う ことを

実 態調 査 に よって十分 調 べ てx・か なけれ ば な らないo速 くすれ ば すべ て よい とい うこ とでは

ない の で,適 切 な速 さは 何か とい う課 題 を解決 す る ところに,情 報 処理 シス テ ムの選 定 基準

の ポ イ ン トが あるo

鳥

W

第2節 管 理 情 報 シ ス テ ム の 分 析 手 法

トップ マネ ジャー がつ ねに 心 して いる こ とは,経 営全体 がつ ね に 自分 の考 え て い る方 向 に順調

に進 んでいる だ ろ うか とい うことで あるo

経 営 活動 を担 当 してい る各 部門 の マ ネ ジ ャー か ら,あ る 日突 然私 の部 門 は ど うに も こ うに もな

らな くな りま した,と い う報 告 を受 けた と した場 合,は た して トップ マネ ジ ャー の 役割 を果 た し
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てい る とい え る で あろ うかo

部 門 マネ ジャー に して も同 じこ とで ある。 そ の部 門の主 要 部分 を担 当 させ て い る部下 の責任 者

か ら,同 じ よ うな こ とをいわ れ た場 合,ト ップマ ネ ジャー に対 して部 門 を あずか っ てい る責任 を

感 じない とい うこ とが い える で あろ うかo各 階 層 の マ ネ ジャー は,そ れは 部下 に すべ てま かせ て

あるか らとい う一 言 で,経 営担 当の 責任 を まぬ がれ る ことは で き ないo

トップ マネ ジ メ ン トが要請 す る こ とは,経 営全 体 の動 きを 手 の 内にいれ て,思 わぬ障 害 にぶっ

か った場 合 で も,柔 軟 に企 業 の方 向 を見 定 めて針路 を変 えて い くことに あるo

各階層 の マ ネジ メ ン トも,そ の持 ち場 は狭 くな って も,全 く同様 の働 きを要 求 され る もの で あ

る。 それ では この管理 シス テ ムの分析 要 点 につ い て述 べ てみ よ うo

㊤

や －

a.計 画設定の基準

管理情報システムの第1の 要点は計画設定の基準となる情報をいかに把握するかとい うことで

あるo

当初計画を設定した因子が,そ の実施段階において他の因子の影響を受けることなく順調に推

移しているかどうか,も し実施段階の実績に変化が起きた場合,そ の理由はなんなのか,ど のよ

うな因子によって計画が変化をきたしているのかをつかむことであるo

たとえ順調に推移 している場合でも同じことがいえるo予 定 した因子がだめで,思 いがけない

新しい別の因子が働いて補足 したために実績が順調な場合もある。

もし担当マネジャーがこの事実を無視 して,売 上は計画 どおりですといって報告 したならば,

担当マネジャーもトップマネジャーも,そ の ときにはすでに経営の進んでい く新 しい方向を見失

っていることになるoそ の経営活動を手の うちにいれているどころか,ど こに進んでいくかわか
みこし

らないお神輿のうえにのっているような状況にすぎないo

管理情報 システムの第1.の分析 ポイントは,こ の計画設定の因子を明確に して,そ の基準を明

らかにするところからスター トしなければならないo

したがって,こ の因子を把握するために,第1線 活動からのデー タに注意を払 う必要があるo

よb第1線 に近いマネジャーはこの因子の変化を報告の主体とすべきであり,ど れだけ売れたか

というような総括的な報告は第2順 位の報告として取り扱うべきであるo

計画と実績 とその差異の報告が総括的な売上金額や数量のみに終始する型 どおりの管理では,

情報 システムの価値が低い ものとみなければならないo

この計画設定の基準の変化の把握は,つ ぎの計画設定に大きな役割をもつものであるo前 期

σ

把
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までの傾向線はこのようにたどってきたので,今 期も引続いてこの延長線に向かって企業実績が

伸びるだろうとい う計画設定は,新 聞記者向けにはよいかもしれないが,マ ネジメントの計画設

定としては失格であるo'

㊨

b.情 報 の 集約 化

第1線 に近い マ ネ ジ ャー が もつ情報 が,そ の まま トップに至 る各階 層 の マネジ ャーに 流れ る と

した な らば,ど の よ うな現象 が起 きる で あろ うかo

おそ らく トッ プ層 の マネ ジャー た ちは 多 す ぎる情報 に うず もれ て,十 分 な 情報 の分 析 がで きず 亘

注意 力 を集 中する こ と もで きず,貴 重 な時 間 を失 う結果 しか 出 て こない で あろ うoそ の うえ に,

重要 な意 思決 定 の タイ ミング を失 った り,誤 った りす る 危険 性 が 大 き くな って くるの で あるo

一 般 に各階 層 の マネ ジ メン トの情 報 は
,そ れぞ れ上位 の マ ネ ジャー に対 して報告 とい う形 で提

供 され る こ とが 多 いが,各 階層 の マネ ジャー が提 出す る レポー トは,現 実 の デー タそ の まま で な

く,,集 約 され た情 報 と して上部 に あげ られる ことが重要 な原 則 で あるo

この原 則は,従 来 か ら経 営 に おける 報告制 度 と して存 在 して いたに もかか わ らず,こ れ が なか

なか 実現 され ない で きて いる理 由は,各 階層 における計 画 設定 の 際の計 画因 子の ま とめ方 が十分

行 なわれ てい なか った ことに あるo

第2の 分析 ポイ ン トは 第1線 活動 の計 画 因子 が不 十分 なま ま,そ の まま の形で トップ にま で到

着 してい た点 にあ る と思 われ るo各 階層 の マ ネジャ ーはそ れ ぞれの マ ネ ジメ ン ト・レベル に おけ

る計 画因 子 をま とめる ことが,情 報 の集 約 を実現 す る有 効 な手段 であ るo

尋

c.情 報の評価と統制活動

管理情報システムにおける第3の 分析ポイン トは,マ ネジメントの各階層にbけ る情報の評価

と,そ れに基づく統制活動であるo

つぎにこの評価 と統制活動のそれぞれについて,そ の分析ポイントを示 してみよう。

① 情報の評価

第1の 視点はどのような評価を行なっているかということであるoそhは いい換えると各層

のマネジャーが,ど の ような評価基準をもち,部 下の活動成果の予測をしていたかということ

であるo

つぎに部下から受け取る情報の精度に甘さがないかという点をみることが必要であるo

部下から提示された計画設定の因子が粗すぎているのを黙認 した場合,あ とか ら受け取る情報
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の精度にケチをつけることは得策ではないo部 下はなぜ前もっていってくれなかったのかとい

う不満をもつであろ うo

評価の尺度は活動のは じまる前に決めておくべきものであるo

② 統制活動

評価を評価として終わらせずに,新 しい活動に活用することが統制活動である。もしマネジャ

ーの統制活動が不活発である場合を発見したならば ,そ のマネジャーは自分のもっている組織

を手のうちにいれていないことを証明 していることになるo

評価の結果を迅速につぎの活動に活用することがマネジメントそのものなのであるo

具体的には,新 しい計画基準の因子を決めなおして,新 しい因子によって計画基準をつくり

かえることであり,新 しい計画実現の手段をこれまでの情報をもとに して創造 してい くことで

あるo

の

d.情 報処 理 とア ウ トプ ッ ト

管理 情報 システ ムを コン ビゴ ータに よる情 報 処理 に よって実 施 する場 合 の分析 ポ イン トについ

て示 そ うo

コン ピュー タの ア ウ トプ ッ トは,一 つ の プロセス の生み 出 した もの であ り,資 料 と してまず わ

れ われ の 前 に姿 を あ らわ すo

わ れ われ が コ ン ピュー タを あ らか じめ計画 的 な プロセス の も とに使用 す る ことを考 え た な らば,

ア ウ トプ ッ トされた 資料は そ の ま ま で"情 報"と して扱 うことが で きる。

一 例 を あげて み よ うoコ ン ピュー タの ア ウ トプ ッ トが得意 先 コー ド順 に売掛 債 権の 状況 をプ リ

ン トしてい る場 合,こ れ は デー タで あ り資 料 で あるoこ の場 合 この資 料 をそ の まま経理 担 当者 が

み た とき,こ の担 当者 は リス トのなか か ら危険 な売 先 は ない か と神 経 を とが ら して,不 良得意先

に関 する情報 を得 よ うとす るo

も しも,コ ン ピュー タか らの ア ウ トプ ッ トが得意先 コー ドの若 い順 番か らでは な く,危 険度 の

高 い得意 先順 に プ リン トされ て,そ の内容 を示 して くれる な らば,わ れ われ は情 報 その もの を コ

ン ピュー タ のア ウ トプ ッ トか ら直接 受 け取 る ことがで きるはず で あ るo

そ して 経理 部長 か ら売掛 回 収 度 の一 定基 準 が 明示 されて,こ れ以 上 の もの につ いて個 々に得 意

先 名 とその状 況,お よび一 定 基 準 を超 え る 売掛 金額 の総額 を報 告 す る よ う求 め られ てい た な らば,

この情報 は経 理 部長 の部活 動 に対 す る評 価 と統 制 活動 のた めの 要約 され た情報 に なる もの であるo

この よ うに,イ ン プ ッ ト ・デー タを分類 す る コー ドは得 意先 コー ドの み で な く,取 引 の危険 度

σ
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を コー ドと して分 類 に役 立 た せる こ とが で きるo

この コー ドとなる危険 度 は,イ ンプ ッ ト ・デー タには じめか らつい て い る もの では ないo

い ま までの取 引 デー タをま とめた主 フ ァ イル と基 準 となる計算 式 に よって イン プ ッ ト ・デー タ

を加 工 す る こ とに よって つ く られた もの で あるo

われ われが コ ン ピュー タに より情 報処 理 を行 な う場 合,分 類 の基 準 になる コー ドは.わ れ われ

が得 たい と考 える情 報 に 基づ い て,新 たに創 り出 さなけれ ば な らな いo

情報 処 理に お いて,わ れ われ は コー ドとい うもの を単 なる略 号 とか,通 信 コー ドと してで な く ・

全 く新 しい観 点か ら見 直 さな けれ ば な らない,
　 　

情報処理にむけるコー ドは,問 題を解決するためのキーである
　 　

この キーは"コ ー ド"の 語 源 に ある よ うに,そ の企業 に おけ る情 報 に つい ての"お きて"で あ

りtt約 束"で あるo
　 　

表11-2は,得 意 先 管 理情 報 レ ポー トの一例 で あるoこ の ア ウ トプ ッ トは,売 上 金 額 を キー

と して,デ ー タを分類 して作 成 した もので あb,売 上 高順 位 の30社 に つい て 高い ほ うか ら順 次

プ リン トしてい るo

この よ うな 考え 方 は,売 上 達 成率 順位,利 益 率上位 順,回 収率 上位 順 な ど.経 営 活動 に おける

意 思決 定 に必要 な レポー5と して活 用 で きる もの で あるo

この例 に み られ る よ うな基 本 的 な考 え方 は,コ ン ピュー タに よる 情報 処理 とア ウ トプ ッ ト作成

に広 く応用 させ な けれ ば な らない 。

表11-2得 意 先 管 理 情 報 レ ポ ー ト例

単1得意先 売 上実 績 利益実績 回収実績

得 意 先名 売掛残高

位 コー ド 金 額 撒 金 額 矛1蟻率 金 額 回収

1 450321 ア カ イ 治 ウ汲(.K. 4,568,960 76.1 973,180 21.2 3500,000 76.6 8,456,050

2 302110 カヤ マ 治 ウ汲(。K. 3,934,580
』98

.4 、334,430 8.4 3,000,000 76.2 7,654,680

3 153405 ヤマシ夕 泊 ウジKCK. 3,824,840 109.3 309,810 8.0 3,500,000 91.5 2,346,530

4 450322 アオヤマ 治 ウジK-K. 3,629,450 103.7 816,620 22.4 2,550,000 70.2 5,634,5釦

5 354320 ハナオカ湯 ウジKJ(. 3,418,230 75.9 663,140 19.4 2,850,000 83.3 4,324,530

6 253240 ミフ ネ 洛 ウジKＬK。 3,400,500 75.6 574,690 16.9 3,300,000 97.0 5,826,540

7 103860 ニ ホ ン 泊 ウジK.K。 3,398,540 84.9 819,040 24.0 1,800,000 52.9 6,743,960

8 355420 トウヨウ 治 ウジKCK. 3,129,460 104.3 657,190 21.0 2,600,000 83.0 5,834,160

9 503060 モモヤマ 治 ウジK工 2,364,340 95.5 535,630 18.6 2,200,000 76.8, 7,561,3⑳

10 2043⑳ タナ カ 鴻 ウジKJ(. 2,804,600 80.1 232,字80 8.2 2,000,000η1.3 3,400:540

ソ ノ タ510シ ャ 194,368,950 97.2 27,333,280 14.0 135,650,000 69.7 246,345,320

TOTAL 520シ ャ 228,842,450 91.0 33,249,790 14.4 162,950,000 71.0 304,128,150
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e.レ ポ ー テ ィング ・シス テ ム の分析 手法

経 営組 織 の 内部 には,多 くの報告 資料 や意 思決 定 の ための 資料 が 流さ れて お り,こ れ らの レポ

ー トの性 格 も経 営組織 の 下か ら上 へ の レポー ト,横 か ら横へ の レポー ト,上 か ら下へ の レポー トな

な ど多 くの種類 に わた ってい るo

一 般 に これ らの レポー ト類 の評 価 や取 り扱 いは,ど ち らか とい うと従 来 か らの慣 習 の まま にと

どまっ てい る場 合が 多か ったoこ の ため社 内の レポー トは,そ の数 が増 加 す るの み で,そ の整 理

や活 用 が有効 に行 なわれ てい ない傾 向が強 くみ られ るo

一方 ,コ ン ピュー タは,そ の ア ウ トプ ッ トと して 多数 の レポー トを作 成 で きる能力 が あ り、,使

い 方 しだ いでは,あ れ も これ も とい っ た こ とにな り,レ ポー トの 洪水 をまね く危 険性 もあるoそ

こで効率 の高い コ ン ピュー タの活 用 とい う面 か らみ る と,不 要 と判断 で きる レポ ー トは 極力廃止

を図bg必 要性 の 高い レポー トを 適時 に作 成す る シス テ ムを検 討 する必 要 が あるo

これ らの レポー トは,各 階 層 の管理 者 が必 要 と してい る情報 が 中心 となって お り,さ らに トッ

プが意 思決定 を行 な う情 報 も含 ま れて いる はず であ り,レ ポー テ ィ ング ・シス テ ムの善 し悪 しは

単 に事務 コス トの面 のみ で な く,経 営 の体 質 に まで大 いに影 響 の あ る問題 といえ よ うo

本 節 では,現 行 の レポー テ ィ ング ・シス テ ムの分析 ポイ ン トに なる問題 点 の取 り上 げ方につ い

て 述 べて み よ うo

ア ン ケー ト方式 に よる調 査分 析

現 在 各階 層 に存在 して い る レポー トにつ い て,

1ど の よ うな種 類 の レポー トが存在 してい るかo

皿 またそ の レポー トは 自分 の 管理 す る組織 活動 に とって価 値 が ある もの なの か 。

とい う二つ の点 につ い て調 査 してみ る必要 が あるo

表11--3は,ア ンケー ト方式 に よる調 査表 の 様式 を示 した もの で あるo同 図 は現 在受 け取 っ

てい る レ ポー トにつ い ての意 見 を調 べる もの で あるが,表11・-4は 実 際 には欲 しい のだが 現在

な くて困 っ てい る レ ポー トにつ い ての要 望 を調 べ る ア ンケー ト調 査 表 の様 式 で あるo

つ ぎに これ らのア ン ケー トの 結果 の 活用 で あるが,つ ぎの 手順 で進 める とよいo

① 各 レポー ト別 に それ ぞれ ア ン ケー トの結果集 計 を行 な うo

② 各 レポー トの うち,不 要 また は不 要 に近 い レポー トの廃 止 を検討 す るo

③ 一 部 門 はそれ が必 要 だ とい うレポー トが,そ の他 の 部門 では全 く必要 ない とい う場 合,そ

の内容 に つい て十 分 検討 を加 え てみ るoそ の レポー ト作 成 に多 くの 手数 が かか ってい る場 合s

他 のすべ ての部 門が 認 め て ない レポー トが一 部門 の 大 して重要 で ない理 由 に よって作 られて

一166 一

亀

下

'冷



膠

ぐ

いる場合,当 然廃止すべき対象 となる。

④ 現在 レポー トに対する評価を面接によって,レ ポー トのどの項目.す なわち"な んの情報∠

がレポー トの価値を高めているかを確認 して,必 要度の高い情報の リストを作成するo

以上の作業過程を通 じて,ア ンケー ト方式というミクロ的な方法によって問題点を発見しその

解決に近づくという分析作業を行なうo

以上,ア ンケー ト方式による調査方法について示したが,こ の調査の前に,前 段階の準備とし

て社内における各階層の レポー トを全部収集 し,部 門別階層別に整理 しておかなくてはならないΦ

その場合実際の レポー トを現品で集めておく必要があるo

表11-5は,ア ンケー トを集計整理 した結果の一例を示したものであるo

己
.

r
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表1G-5ア ンケー ト方式 に よ る調査 分析 フ ォー ム例

貴殿が受けとられている現行報告資料についてのアンケー ト 整理番号

§ 記入方法の説明 所 属

1.利 用 状 況 欄 時間欄は該当項目に○印をお書き下さい 貴 名

2.御 意見御希望欄 たとえばその統計について

(1)項 目があらすぎる(細 かすぎる)(2)わ か りにくい(わ かbや すい)

(3}見 にくい(見 やすい)(4)○OOの ような項目があればさちに
有効に利用できる

(5)自 分と関係ない表である(⑤OOO表 と内容がほとんど重複 して
いるので統一 したらどうか

(7)作 成時期を○○○にしたらよい

とい う具合にお書 き下さいoも ちろん上記の例の外に御希望があれば忌偉なくお書
き下さい

報作
告成
資時
料期

報 告,資 料名'

利 用 状 況 時 間
御 意 兄

御 希 望
非常に
役立つ

役に
立つ

と きど

き使 う

ほんの
参考程
度

な くて

も良い

間に
合う

間に合
わない

碑'

下

表11-4ア ン ケー ト方 式 に よる調 査 分析 フ ォー ム例

　 ゆ 　 　 　 　 　 　

貴殿が現在受取っておられないもので,こ ういう報告がぜ 整理番号
　 　 　 　 　 　 　 　 　

ひ欲 しい,ま たあればよいと思われるものがありましたら 所 属

それをなるべく具体的にお書き下さいo貴 名

報告 資料名 内容,様 式,作 成 者,.作 成時期 な どにつ い ての お考 え を お書 き下 さい

冷
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表11-5 ア ン ケ ー ト集計 整 理例

発 行 課

資

料

NO

報 告 資 料 名 配布数 役に立つ
あまり役に
立たなレ㍉
いらない

調 査 室 6
有 価 証 券 報 告 書
実 績 各 社 経 営 比 較

61
12 1

29 19

経 理 部 36 経 費 予 算 実 績 通 知 57
5 5

37 10

製 造 部 10 各 課 夜 間 勤 務 表 35
6 6

3 17

〃 11 各 課 機 械 別 稼 働 表 35 8 4

5 16

〃 13 倉 入 月 報(上 旬) 35
7 5

14 8

〃 12 受 注 手 配 残 明 細 表 34
9 2

14 9

〃 9 製 造 予 定 表 33
12 0

14 7

調 査 部 8 長 期 需 要 予 想 29
6 4

6 13

〃 14 長 期 販 売 予 想 28
5 4

6 13

製 造 部 1 受 注 手 配 残 明 細 表 23
8 2

8 5

〃 2 品 種 別 出 荷 明 細 表 23
6 3

9 2

〃 8 引 当 品 未 出 荷 表 23
3 4

12 1
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f.情 報の重点活用手法

すでに述べたように,企 業内に内部や外部か らのデータや情報が激増 してくると,そ れを活用

する側においては,そ れらを理解 したり,利 用 したりするための各階層の管理者や トップの側の

注意力や時間が貴重 なものとなb,tt物"中 心の社会での資源と同じような立場になるo

そ こで情報システムの中心的な課題は,"い かにして重要な情報だけを利用するか"が 大きな

問題になり,そ れは同時に管理者や経営者のもっている"注 意力"や"時 間"の 浪費を最小限に
　 　 　 　 　

食い止めるか,と いう経営力資源の活用問題となるo

この問題は,限 られた資源を総花主義で消費するか,大 切なところに資源を集中させる重点主

義をとるかということであるo総 花主義はあり余る資源を消費する場合には問題ないが,資 源に

限りがあるときは当然重点主義をとらざるをえないo

① 情報 システムにおける重点主義

情報 システムでの重点主義は,コ ンピュータの進歩のなかでますます重要な課題になってい
　 　 　

るo情 報システムで生産するものは情報であるが,物 としての財貨の生産システムとして生産

在庫方式をみると,財 貨の生産では,

1完 成品在庫方式 ・

皿 半製品在庫方式

皿 原材料在庫方式

の三つが考えられるo

Iは 受注があればす ぐ出荷できるため,サ ービスはいいが,在 庫のコス トは高 くなり,ま た

在庫品を他の製品に転用する弾力性はないoこ れに対 してHと 皿は,納 期は長 くなり,サ ー ビ

スは低下するが,一 般にコス トは低 くなり,弾 力性は高まる。 もちろん迅速な生産の最適化が

必要であるo

情報生産についても上記の1,皿,m,に 対応する形が十分考えられるoIに 対応するもの

は情報をそのまま貯蔵する方式であb,llec対 応するものとしてファイリング方式が考えられ

るo皿 は検索方式であるo

イ 貯蔵方式

必要な情報を作 っておいて利用側に提供する方式であり,利 用側では必要な情報をいつ

でも身の回りにおいておくことで安心するや9方 であるo

従来までの情報生産はこうした方式を前提とする場合が多かったo
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ロ フ ァイ リング方式

情 報 は 中途 まで 加工 され,あ る基準 で分類 され て貯 蔵 さ れるo利 用 側 は ファ イρ をみて

該 当 す る項 目を さが し,ま た 項 目同士 を組 み合 わせ て新 しい情報 を作 成 す るoこ の ファ イ

リング方 式 には貯 蔵機 能 と検 索機 能 が と もに備 わ って い るo

ハ 検 索方 式

コ ン ピュー タの情 報 処理 能 力が高 め られ て きた ため
,有 効 とされ て きた シス テム で あるg

情報 は発 生 した ま まの デー タや情 報 を 素材 と して,原 材 料 的 な形 で磁気 デ ィス クや磁 気 ド

ラムや磁気 テー プな どの 記憶 装置 に貯 蔵 され て お り,必 要情 報 の仕 様 に応 じてデー タや情

報 を作 りあげ るo

以上 ・生 産 財貨 と情報 とを 対比 させ て,情 報 シス テ ムに おける重 点 主義へ の具 体的 な進

め方 を示 した が,管 理 情報 シス テ ムでは この 貯 蔵本位 の考 え方 か ら,検 索 本位 の考 え方 に

強 く押 し進 め る方 向 を とる必要 が あるo

つ ぎに この 検索 本位 の考 え方 を,コ ン ピュー タ利用 の なか で実現 す る方法 と して考 え ら

れ てい る ヲ ー タ'マ ネ ジメン ト・システ ム ・につ いて 述 べ てみ よ%

② デー タ ・マ ネ ジメ ン ト ・シス テム

デー タ ・マネ ジ メン ト・システ ム とは デー タの取 扱 い を容 易 にす る た めの一 つの 手法 で あるO

われ われ が 「平 和」 とい う英語 の単語 を知 る場 合,和 英辞 典 の 「へ」 を ひ くが,「 ピー ス」

とい う発 音 を知 って いてそ の意 味 がわか らない場 合 には,英 和辞典 を 「P」 とい うキー に よっ

・ て さが し出 す こ とが 可能 で あ るo

この場 合,う ま く平 和=Peaseと い う一つ の デー タを,和 一→ 英側 か らも英 一→ 和側 か ら

も引け る よ うに考 え てつ くっ たな らば,一 つ の ソー ス ・デー タで二 つの辞 典 をつ くる こ とが可

能 で あるo

こ こで強 調 した いの は,一 つ の デー タに よって二つ の全 く異 な った情 報 が得 られ る パ ター ン

が とれ る とい う ことで あるoそ して,さ らに もう一 つ の別 の デー タが,同 じよ うに 利用 で きる

よ うに で きてい た な らば,さ らに 多 くの情報 をつ くり出す こ とがで きる で あろ うo

た とえば独 ・英 とい うこ とが 可能 である な らば,日 ← →英 とい うデー タ と英 ← → 独 とい うデ

ー タ とに よって 日← → 独 が 可能 に な り
,日 独 辞典,独 口辞典 の役割 を果 た す ことが で きるo

以 上 は.簡 単 な例 に よって説 明 した ので あ るが,情 報 をつ くり出す ため,検 索本 位 の情報 シ

ス テ ムを考 え る場 合,最 小 単位 の デー タ(デ ー タ ・エ レメ ン ト)同 志 の 間に
,1)デ ー タの相

互 関係,皿)デ ー タの 意味 づけ,の 二 つ をは っ きb取9決 めてbく ことが 必要 なの で あるo
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この 二つ が 明瞭 に定 義 され て お り,す べて の デー タ ・エ レメ ン トが こめ定義 に よっ て約 束 づ

け られ てい る な らば,ラ ン ダ ムに デー タが格 納 され てい て も辞 典 の引 き方,い わ ゆる辞 引 の方

法 をい ろい ろ変 え る ことに よって,必 要 に応 じた デー タの活 用 が で きる こ とに なるo

以上 の よ うに,デ ー タの定 義 を決 め た り,辞 引 の方法 を考 え た りす る ことに よって,情 報 シ

ス テ ムを作 成 して い く手法 が,デ ー タ ・マネ ジ メン トの原理 であ るo

デー タ ・マ ネ ジメ ン ト ・シス テ ムが 重点 主義 を指 向 してい る ことを述 べて きたが,そ の具体

的 な機 能 の 特徴 を示 す とつ ぎの とbり で あるo

lフ ァ イルが一元 化 され るo

幾 つ もの ファ イル を別 々に もつ 必要 が な く,情 報 が必要 なつ ど,あ らか じめ決 め られ てい

る取 り出 し方の範囲 で,自 由 に取 り出 し方 を決 めれ ば よいoま た 発生 時 点の デー タ更新 が 可

能 で あ るo

皿 同一 時 点 の デ ー タを使 って,幾 種類 もの要 求 情報 をつ くり出せ るo

田 経営 の 多様 な要 求に こた え られ る よ うな管理 情報 システ ムの機 能 を可能 にす る。

IVプ ログ ラムが簡 単 に なるo

デー タ ・マ ネ ジメ ン ト・シス テムは,情 報 システ ムの重点 主義 を実 現 する た めの コン ピュ

ー タ使 い の一 手法 であb
,コ ン ピュー タ を効率 よ く使 い こ なす新 しい 手法 で あるo

デー タ ・マ ネ ジメ ン ト ・シス テ ムをペー スに して,そ の うえ に の る情 報 シ ステ ムの効 率 を

高 め よ うとす る もの で あb,現 在 さ らにそ の研 究 が進 め られ てい る分 野 で あ るo

匂・

♪

㊧
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第12章 情 報 シ ス テ ム の 設 計 に 関 す る 知 識 と技 法

第1節 コー ドの知 識 と設計 技法

コ ン ピ ュー タの応 用 シ ステ ム を設 計 す るに あた って,第1に 着 手 す るのが コー ド設 定 で あ る。 コ

ー ド設定 が まず い場 合 に は
,そ の応 用 シス テ ムに無 駄 が多 くな り,有 効 な システ ム設計 をす る こと

がで き ない。

した が っ て,既 存 の 応用 シス テ ムを分析 す る場 合 におい て も,現 在設定 され てい る コー ドが 適切

で あ るか ど うか をチ ェックする必 要 が ある 。

つ ぎに は,コ ー ドの役割 に対す る認 識 が変 化 して きた ことに注意 す る必要 が ある 。従来 コー ドは

"分 類 す るため"と い う役 割 を もつ とい うこ とか ら
,"分 類"の キー と して広 く活 用 す る こと を可

能 に して い る。

た とえ ば,商 品 コー ドの みが 分類 の キー で は な く,商 品 別の売上 金 額 や粗 利 益 や計 算 して得 た回

転 率 や在 庫量 な どの デー タを キー と して分類 す る ことが 行 なわれ る よ うに な ってい る。 この よ うな

デー タに よる分類 の動機 は,あ とに詳 述 す る が,情 報 に対 す る要求 か ら導 か れ た もの で あ る。

す なわ ち,視 点 をか え る と,"コ ー ド"そ の ものの概念 が パン チ カー ド時 代 の概 念 に くらぺ て,

ひ ろが りを もち変化 したの だ とい うこ とに なろ う。 したが って,パ ン チ カー ド時代 にお け る ●コー

ド",現 在 一般 に呼 ば れ てい る コー ドは,一 つ の物 が 一つ の コー ドに対 応 してい る。 い わば"個"

をあ らわ す意味 で の コー ド,コ ン ピュー タの なか に一 つ のデー タをいれ た と き,そ れが 迷 子 に な ら

ない よ うに,行 方不 明に な らない よ うにす る迷子札 の役割 を もってい る とい うこ とを認 識 す る 必要

が あ る。

そ こ で本 文 で は,従 来 の コー ドを基 本 コー ドと定 義 し,情 報 処理 とい う視 点 か らの コ一 層ドを情 報

コー ドと定 義 し よ う。

本 章 で は,は じめ に基 本 コー ド設計 の技 法 にっ いて述 べ,っ ぎに基 本 コー ド設 計 の分 析 手法 にっ
`

い て述 べ るこ とにす る。

a.コ ー ドの意義

コー ド(Code)を 身近 に ある英 和辞 典 で 引い て みる と,

V規 則,掟

Vt信 号,符 号,略 号,暗 号
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例CodeTelegram暗 号 電報

TelegraPhicCode電 信符 号

CodeWord電 信略 号,文 字

CodeBook電 信略 号 帳

以上 の英和 辞 典 の 内容 を こ こに 紹介 したの は,英 文 の学習 の た め では な く,わ れ わ れが扱 うコー

ドの成 り立 ちを考 え てみた か った か らで あ る。

コー ドは,電 信 や電 報が18世 紀 に発 明 され ,そ れ が 広 く使 わ れ る よ うに なった と き,通 信 料金

を安上bで す ませ る必 要か ら生 まれた もので あ る。 それ ま では コー ド(Code)と い う言 葉 はt .英

和辞典 に あ る よ うに,も とは あ る階級 や社 会 に おけ る"お きて"や"慣 例"を 意味 す る もの で あ っ

た。現 在 の社 会 や企 業 で使 わ れ てい る コー ドの意味 は,後 か ら生 れた信 号,符 号,略 号,暗 号 など

の言葉 に示 さ れ る よ うに,後 か ら生 まれ た通 信 コー ドなの で ある。

事務 機 械化 に よ って取上 げ られ た"基 本 コー ド"は 、 この通信 コー ドを基礎 に して,そ の活 用 が

発 展 させ られ て きたが,現 時点 におい ては前述 した よ うに当初 に おけ る コー ドの意義,す なわ ち

"お きて"や"慣 例"と しての コー ドの利 用 が情 報処 理段 階 に お い て再 び取 り上 げ られ る状況 を示

してい るo

そ こで,歴 史 的 な順 序 に従 って通 信 コー ド,事 務 機械 の コー ドにふれ,基 本 コー ドに関 す る知識

をま とめ てみ よ う。

① 通信 コー ド

通 信 コー ドは簡 潔で ある こ と,機 械 で処 理 しやすい こ とが コー ド設定 の主 眼 とな ってい る。 この

た め,数 字 や アル フ ァベ ッ,トを組 み合 わせ て略 号 と して示 す とい う方法 が と られ てい る。

た とえば,わ れ われ の 日常 生活 で欠 くことの で きない電 話 で は,相 手を呼 び出 すた め に,つ ぎに

示 す よ うな コー ド化 が 行 なわ れ てい る。市外 通 話 ダイ ヤル を例 に と る と,図12-1.の ご と くで あ る。

こう した10桁 の コー ド設定 に よっ て,全 国の電 話 加入 者 に対 す る 自動 交 換 の実施 が 実現 され て

い るo

　 　 　 　 　 　

通信 コー ドは商業の発展に伴って,も っぱら経済性,簡 潔性に重点がおかれて,商 業用の通信に
　 　 　 　 　 　

使用 され たが,そ の後 には コー ドの もつ秘 密性 と正 確 性が 重 要視 され て,軍 事用 と してひ ろ く使用

される よ うに な った0

20世 紀 には い る とア メ リカ を中心 と して,事 務 機械 が 進歩 して きたが,な か で もパン チ カー ド

・シス テ ム(PunchCardSystem)の 出現 に よ って
,通 信 コー ドの利 用が体 系 的 に ま とめ

　 　 　 　 コ 　 　 　 　

られ,略 号 として の コー ドの活 用 を促進 す る よ うに な った。
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② 事 務機 械 の基 本 コー ド

パ ンチ カー ド ・システ ムや会 計機 な どの事 務機 械 におい て,コ ー ドは つ ぎの役割 を もっ てい る。

i)事 務機械 に読 ませ る文 字(符 号)と しての役 割

普 通,わ れ われ が通信 の手 段 と して使 用 してい る漢字 や仮 名文 字 の種類 は非 常 に多 く,数 字 の0

か ら9ま でや,英 字 の26字 に くらべ て 当用 漢 字 です ら1,850字 もあ る。 これ らをすぺ て事 務機

械 に読 ませ て,さ らに事 務処 理 を行 な う となる と,機 械 の もだ なけ れば な らない性 能 に対 しての 負

担 は 非常 に大 きな ものに なる。

一 方
,数 字 とアル フ ァベ ッ トに よって成 り立 つ欧米 で開発 された パ ン チ カー ド ・シス テ ムや コン

ピ ュー タ ・シ ステ ムは,最 も経 済的 な要 素の うえ に立 って発 展 して きた もの とい え よ う。

しか し日本 におい ては,あ る程 度 経済 性 を犠 性 に して,カ ナ文 字 を機 械 に読 ませ 処理 す る ことを

実 現 させ て きた が,こ の経済 性 の犠 性 とい う点 に っい ては,十 分注 意す る必 要 が あ る。 した が って,

日常の漢 字 や仮 名 で表現されている事 務処 理 を数字 や アル フ ァベ ッ トな どの略 号 に変換 す る と とに ょ

っ て,機 械 処 理 を経済 的 に行 な う ように工夫 す る こ とは重要 で あ る。

iD事 務 処 理 を機械 に行 なわ せ るた めに,デ ー タの名称 や語 句 を英数 字 の符 号 を 使 っ て略 号 と し

て表 現 す る。

`

一般 に使 用 され る もの として ,

イ.商 品名 に 関す る コー ド,'お よび顧 客名 や取 引 先 に関す る コー ド

ロ.勘 定 科 目や取 引区 分に 関 す る コー ド

ハ.機 械 に対 す る命 令 の コー ド



メ

な どが あ る。

ilD事 務 機械 にお け る基 本 コー ドの 目的

事務 機械 にお け る コー ドは,つ ぎ に示 す 目的 を もってい る。
、

イ.コ ー ドづ け をす る こ とに よっ て,他 の品 目 と区 別す る こ と,つ ま り事務機 械 が扱 うもの と し

て の"個 力を与 え る こと,す なわち,識 別す る こ とで ある 。

ψ 実 際 に存 在 す る商 品 や得 意先
,仕 入先 に対 して,事 務機械 を経済 的 に働 か せ るた めに考 え ら

れた 略号 との間 に1対1の 関 係 を もた せ る こ とで ある。

ロ.分 類 す る こ とで あ る。符 号 のつ け方 で,ど の分類 に属す るか とい うこ とを体系 的 に わか る よ

うに してお くこ とで あ るo

は じめ に集 計,計 算 の 目的 を は っ き りさせ て お き,そ れに沿 った 分類 を十 分考 慮 して分類 体 系を

考 え てお くこ とで ある。

ヤ

千

b.基 本 コ ー ドの コ ー ド化 手順

ここで は,コ ン ピ ュー タ に よっ てデー タ処 理 を行 な う場 合,ど の よ うな手 順 で コー ド化 を進 め る

かに つい て,代 表 的 な基 本 コー ドとして,商 品 コー ド,倉 庫 コー ド,得 意 先 コー ド,組 織 コー ド,

取 引 区分 コー ドを 例 として 説 明 しよ う。

① 商 品 コー ド

一番 作業 量 の多い商 品 に っい て
,そ の手順 を述 べ よ う。

コー ド化 には つ ぎに示 す三 つの段 階が 必要 で ある。

1)商 品 の類 別

lD管 理要 求 か らの 分類 観 点 の決 定

iiDコ ー ドづけ の方 法の 決定

i)商 品 の類 別

取 り扱 ってい る商 品 お よび今 後 も取 り扱 う可 能性 の ある商 品 を,リ ス トア ップして,す べ ての商

品 の種 類 をつ かむ こ とか らは じめる。

イ.大 分類

商 品 の特性 や用 途 な どに よ って大 分類 す る。 デ パー トの ように,あ らゆ る種 類 の 商品 を扱 ってい

る ところ では,衣 料 品,食 料 品,家 具類,書 籍,運 動 具等 の場 所 別 の単 位 に大 分類 す る 。

また衣 料 品 のみ の商 社 や商 店 では,紳 士服,婦 人服,下 着類,布 地 類 とい った分類 に なる 。

♪
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ロ.中 分類 、

大分類 され た もの をさ らに中 分類 す る。た とえば布 地類 を例 に とる と,材 質 別 とか染 色 方法 別 と

か に わけ られ る。

ハ.小 分類

中分 類 をさ らに細 か くわ け る。価格 別 とい う分類 とか,サ イズ別 とい う分類 方 法 に なる。

この よ うに大,中,小 分類 した結果 を整 理 してま とめ る と,商 品 の全 体 の姿が 明 らか に なっ て く

るo

'll)管 理 土の 要求 か らの 分類 観点 の決 定

ト

商 品名 コー ドは,商 品 の固有 名詞 的 な コー ドで ある。 しか し ・一 つ の商 品名 コー ドに一 つの商 品

を対 応 させ る か,複 数 の商 品 を対応 させ るか は,商 品管理 の基 本方 針 に よって決 定 すぺ き事 項 で あ

るo

た とえば,色 の種 類 やサ イズの種類 に よる売上 の把握 が販 売 管理上 必 要 な場合 には,「 靴 下 」の み

の コー ド設定 で は不 十分 で あ り,色 別 もサ イズ別 もコー ドに よって区 分 しなけれ ば な らない。

この よ うに,1対1の 対応 の原理 は コー ドに と って必要 な もので あ り,こ の限 界は 管理 の要 求 に

ょって決定 さ れ るべ き事柄 で ある。 ここで注 意 すべ きこ とは,管 理の た め と称 して 資料 のみ を数 多

く作成 したが,実 際 に は管理 の ア ク シ 。ンが とれ ない よ うでは,詳 細 に コー ド設定 をす るこ とは無

意 味 に な って しま う。

資材 管 理 にお け るABC分 析 の ご と く、,商品 に も何 が 重点 なのか を把握 し,細 か く管理 して もメ

リ ットの低 い もの は,一 括 して,一 つの コー ドと対応 させ る こ と も必要 で あ る。い たず らに コー ド

の み をふや し,管 理 不能 の ま ま紙屑 の山 を コン ピ ュー タに よ って作 り上 げ るこ とは,本 来 の コー ド

の 目的 で は ない 。

② 倉 庫 コー ド

販 売 は受 注一 一出 荷 一 債 権 債務 の相 互確 認 とい う三 つ の基 本機 能 に よって成 り立 ってい る。 こ

の 出荷 と関連 して倉 庫 の機 能 を検討 す る と,出 荷 をい か に ス ピー ドア ップす るか,運 搬 上 の機 会損

失 や誤 りの出荷 を い かに防 ぐか とい うこ とが,コ ー ド設 定 の条 件 と して考 え てみ る必 要 が出 て くる。

た とえ ば,商 品 の種類 が 数千 点 もあ る とき,出 庫 や入庫 に 際 して,そ の保 管場 所 を一 つ一 つ確 認

す るこ とは容 易 な仕 事 で は ない 。

もし,種 類 別 の商 品の保 管場 所 を常 に一定 に させ てお くこ とが 可能 で あ る な らば,そ れ らの棟 や

階 や場 所 の区 域を番 地 の ご と く決 めて,コ ー ド化 してお くな らば,販 売 管理 上 の メ リッ トは きわめ

て大 きい 。
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ま表 商 品 コー ド設定 の際 に,保 管場 所 コー ド(倉 庫 コー ド)を も含 めて おけ ば,そ の コー ドは商

品 を示 す の みで な く,保 管場 所 を も示 す こと にな り,一 枚 の伝 票 に記 入 され る商 品 コー ドに よって,

迅 速 に出 荷作業 を進 め るこ とが で きる。

③ 得 意先 コー ド

得意 先 コー ドや 仕入 先 コー ドの 設定 は,債 権 債務 の確 認 や対策 に関 す る管 理上 の問題 解決 に是 非

と も必 要 で ある。 と くに販 売先 を示す コー ドの場 合,商 品 に よっ ては地域 ご との売上 を把握 したい

場 合が ある。 ま た内部 管理的 な問題 で あるが,得 意先 に対 して は必ず 自社 の 販 売担 当員 が決定 して

い るはず で ある。L

われ われが経 営 管理上 必 要 とす る セー ル ス マンの管理 を行 な う場 合,セ ール ス マン ご とに,そ れ

ぞ れ の得 意先 をみ る場 合が 少 な くない。

この よ うな状況 か ら,得 意 先 コー ド も単 な る得 意先 名 の略号 と してで な く,内 部 管理 を も含 めた

考 え方 か ら,地 域 コー ドをい れた り,セ ー ル ス マ ンコー ドを含 めた りして,実 際 のデー タ処 理 を考

えた うえ で検討 す る とよい'o

た とえ ば
,,得 意 先 コー ドと して得意 先 の電話 番号 をそ のま ま採 用 す るこ と も可 能 で ある。公 表 さ

れ てい る電 話番 号 は,必 ず ユー ザ ー と1対1に 対 応 して…治り,10桁 とい う長 さが問 題 点 に なるが,

常時 取 引がある場 合 には セー ル ス マンや事務 担 当者 も仕 事 を通 して記憶 してお り,日常 業務 と密着 し

た得意 先 コー ドといえ る。 また 地 区 コー ドと して郵 便番 号 を使 用 す る こ と も可能 であ る。

取引 の古 い順 番 に得意 先 コー ドを設定 す る とい う考え 方 は,コ ー ドの有 効 利用 とい う点か ら考 え

る とほ とん ど意味 が ない。 コー ドが単 な る分類 す るた め の手段 とい う観 点 か ら,意 味 の ない1対1

の対 応 を させ る よ り も,業 務 上 に まず コー ドが なん らか の形 で活 かせ ないか とい うこ とを検討 した

うえ で,最 終的 な決 定 を下 すべ きで あ る。

④ 組織 コー ド

商品 コー ド,倉 庫 コー ドダ 得 意先 コー ドの設 定 と同 じよ うな考 え方 が,と くに強 く望 まれ るの が

組 織 コー ドで ある 。

ここで取上 げる組 織 コー ドは従 来 の 本社,支 店,出 張 所 や事業 部,部,課,係 とい った経 営組 織

コー ドの みで な く,管 理 機能 と結 びつ い た組 織 コー ドも取 り上 げ てみ よ う。

組織 コー ドは 一般 に 上記 にあ げた経 営組 織上 におい て コー ドづけ さ れ る こ とが多 い が,単 に そ

の立場 か らのみ の コー ドづけ で は,コ ン ピュー タのア ウ トプ ッ トを活 用 する 段階 で少 なか らずそ の

効用 が減 少 す るお それが ある。

社長 室 や総 務 か らは じま っ て,工 場 の末端 までが順 番 に コー ドづけ され る場 合 と,原 価計 算 区 分
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今

か ら組織 の コー ド体 系 を考 え る場 合 とでは大 き な相違 が でて くる。 この場 合,コ ー ドは単 なる1対

1の 対応 のみ で な く,利 用段 階 を原価 計 算 に焦 点 をお い てい るの である。

焦 点 の お き方は,原 価 計算 のみ では ない。 そ の企 業 にと って組織 に対 す る管理 上 の優 先 す るテー

マ を見 出 して設定 す る ことが 必 要 で ある。

最 近 で は,経 営 上 の組織 と会 社 と して大 きな狙 い をつけ,プ ロジェクトとして管 理 し よ うとす る方

向が 分離 す る場合 に出 て きてい る。

た とえば,百 貨 店 の普通 の組 織 は,商 品の単純 機 能 に基 づ く分 類 に よ ってっ くられ てい る・ そ れ は

普 通,売 場 と呼 ば7τ(い るのが そ の単 位 で ある。一方,こ うした売場単 位 で は な く,そ の百 貨店 が建 築

(マ イホー ム)と い う方 向 に強 い 目標 設 定 を行 ない,管 理 を進 め よ うとす るな らば,売 場 単 位 では

そ のデー タの把握 は 困難 で あ る。建 築(マ イ ホー ム)関 係の商 品 を売 る組織 を考慮 し なけれ ば な ら

ないo

建 築(マ イ ホー ム)関 係の 商 品は,広 い範 囲 の売場 にわた っ てい るはず で あ り,そ の デー タ収集 .

のた めに は従来 の売 場の デー タ面 で の分 割が 必要 に なる場 合が 出 て くるで あ ろ う。

もし,従 来 の組 織 コー ドの み で ある な らば,狙 った プロジ ェク トの デー タ を集 め る こ とは 困難 に

なる ので は なか ろう かo

マイ ホー ム売場 が で きれ ば 問題 は解 決 す るが,な か なかそ こまで徹 底 で き ない場 合 が 多い の で問

題 に な っ て くる。

ま た"レ ジ ャー"と か"バ カン ス"と かい う プ ロジ ェク トも同 じ よ うな問題 を投 げか け る管理 上

の テー マで あ る。

百 貨店 は特殊 な例 では な く,一 般 に もこ うした経営 管理上 の 問題が 多い は ず で あ る。 組織 コー ド

も現在ある表面上の組織のみでなく,経 営管理上の問題提起にこたえる形で,デ ータ収集上の観点

からそのコー ドづけを検討すべきである。

⑤ 取引区分コード

取引といえぱ,売 りと買いによって成立するのが常識であるが,代 金決済の方法は単純ではない。

現金売り,掛 売 り,手 形による決済,割 賦販売などにわかれる。また売 りに伴って,値 引とか,価

格訂正 とかが発生するo

以上の取引区分は,単 に取引形態を示すのみでなく,事 務処理における約束を意味するものであ

り,機 械化によるデータ処理の場合,プ ログラムを容易にするためのコ]ド化が是非 とも必要である。

したがって,取引区分のコー ド化を進めるためには,で きるかぎり実際の取引形態や商環境の調査

が必要であり,あ らゆる取引のケースを明確な区分のなかに,そ れぞれいかに包含させるかが問題
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で あるo

コン ピ ュー タに よるデー タ処 理 で は,明 確 な区 分が 要求 され る もので あ り,こ の 点 が不 明確 で あ

る とア ウ トプ ットす る資料 に大 きな期 待 を もつ こ とが で き ない 。

C.基 本 コ ー ドのつ く リ方

ここで は,基 本 コー ドのつ くり方 の代表 的 な形 に っい て述 べ よ う。

基 本 コー ドとはす でに示 した よ うに,

i)コ ー ドづ けす るこ とに よって,他 の品 目 と区 別 す るため の もの であ り,"個"を 与 え る こと

に ょ って,他 の もの と識 別 す る ことで あ る。

ii)分 類 す るた め の もの であb,符 号 の っけ 方 で,ど の 分類 に属 す るか とい うこ とを体 系的 にわ

か る よ うに してお くた め の もので あるo

では,つ ぎに コー ドの っ くり方 の基本 を示 そ う。

① 記憶 符 号 法

記憶 の 助 け となる文字 や 数字 を組 み合 わせた もの で ある。た とえばYシ ャツにはYを 用 い て,

"Y330"と す る
。1文 字 で ま ぎ らわ しい ときに は2文 字以 上 を使 う。 たとえば,ベ ル トは"B

Elloo"と い う ように す る。 この場 合,大 文 字 のIlやO,Qは 数字 の1お よびoと 誤 りやす いの

で普 通 は使 用 しない 。

記 憶符 号 法 の長 所 は覚 え やす く,解 読 が容 易 な点 で あ る。まち 短所 は数 字 と他 の 記号 と組合 わす

・た め ,コ ー ドの桁 数 がふ え る点 に あ る。

この記憶 符 号法 に よる コー ドは,記 憶 式 コー ドとも呼 ば れ る。

② 追 番号 法

分類符 号 の なか で は最 も簡 単 な方 法 であ る。 それ は"1"か らは じま る数 を順 序 不同 に配 列 され

た項 目に,つ ぎっ ぎ と割 り当 てる 方法 で ある。

tと えば 加入者 順 に番 号 をつ け る電話 番号 の下4桁 や,設 計 の順 を追 って追 番 をつ け た り,製 作

番 号 の よ うに発 生順 に番 号 を つけ てい くの が それ で あ る。

この方 法 は,設 計 変 更や新 型 が 出 るた びに番 号 が長 くな った り,焼 香 にす る ものが 出 て きた りし

て,こ の 番号 のみ で は内容 が わか らない とい う欠 点 が ある。

したが っ て,こ の方 法 のみ を単独 に用 いず,他 の 分類 方法 に ょって大 ・中 ・小 分類 に わ けた とき,

最下位 の 分類 の なか に一連 番号 コー ドを利 用 す る こ とが 多 い。 まち 追番号 法 には つ ぎに示 す長所 も

ある。

i)コ ー ドの桁数 が少 な くてすむ 。
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ii)追 加 が 容 易 で ある。

m)資 料 の少 ない場 合 には 最適 であ る。

以 上 の(jPS'よ び㈹ は他 の方 法 には ない長 所 で あ る とい え る。 この追 番号 法 に よる コー ドは,r連 番

号 コー ドと も呼 ばれ るo

③ プ ・ シク法

「 組の 数字(こ れ を ブ ロ ック とい う)を 会 社 の運 営上 のあ る広い範 囲 に割 り当て る。 た とえ ば,

0001～0999をA品 種,1000～1999をB品 種,2000～2999をC品 種 に割 り当 て るo

各 ブ ロ ックの なか は1品 目 ごとに,た とえば,追 番号 法 で一 つの番 号 を与 え る。 少数 の桁 数 で多数

の グ ルー プを あ らわ すた めに は,一 つの ブ ロ ックの数 学 の範 囲 を小 さ くしなけれ ば な らない。 しか

しまた一 方で は,こ れ か らの 品 目の追 加が で きる よ うに,各 グルー プ内 に空 位 の番号 を設 け てお か

な くては な らない 。

ブロ ックは,10,100,あ るい は1000単 位 とい った,きbの よい単 位 にま とめ る必要 は な く,

都合 の よい単 位数 で区 切れ ば よい 。

た とえ ば,

1～5銅 板

6～15真 鍮板

16～45鋼 板

この ブ ロ ック法 もま た他 の 分類 方法 と併 用 して細 分類 をあ らわす の に よ く用 い る。

ブ ロ ック法 の長 所 は,

D少 ない桁 で 多 くの もの を表現 で きる。

lDコ ー ドの割 り当 て られ る桁 数 に制 限が ある と きに用 い る。

また短 所 と しては,当 初決 めた以 外 の分類 が で きない。 あ とで 追加の 生 じるお そ れの ある場 合 に

は,あ らか じめ コー ド設 定 の際,各 グルー プに空 番 号 を とっ てお くこ とが必 要 で ある。 そ れ に よっ

て一定 制 限 内 では あ るが追 加 に応 じる ことが で きる よ うに な ってい なければ な らない。 この ブ ロ ッ

ク法 に よる コー ドは,ブ ロ ックコー ドと呼 ばれ る。

④ 有 意 数字 法

重量,寸 法,距 離 な ど,数 量 的 な大 きさを記 号化 しない で,数 値 をそ のま ま分類 符 号 の全部,ま た

は 一部 分 に使 う方 法 で ある。

一 例 をを あげ る と
,

一181一



4000

4025

4035

麻 袋

25キ ロ入

35キ ロ入

この方法は,分 類記号のなかに直接に必要な数字が含まれているので ,判読する手数が省ける。

また,新 たに分類されるものが増えても,か なり容易に収容することができるo

前記の記憶符号法と併用 して活用する事例 も多い。

16-TV

21-TV

16イ ンチテレビ

21イ ンチテ}!ビ

⑤10進 分類 法

グルー プ分類 法 の なか に入 る もの であ るが,

資料 を まず10進 で大 分類 し,そ れ ぞ れ0か ら9ま での番号 をつけ,以 下 中分類 ,小 分類 な どに

つ い て も同 じ よ うに番 号 をっ け る。

この 方 法は,一 つ の分類 が10以 内 に限 られ る とい う欠 点 は あるが ,比 較 的 記憶 しやす く,分 類

もわ か りやす い。

この10進 分類 をわ か りやす く示 す と,っ ぎの よ うに な る。

1桁 日

大分類

2桁 目

中分類

3桁 目

小分類

4桁 目

詳細分類

以上6種 類 の コー ドのっ くり方 にっ い て説 明 を して きたが ,単 独 に用い るの み で な く,コ ン ピュ

ー タ を活 用 す る立場 か ら業務 機 能 に合 致 す る よ うに
,これ らの組 合 わせ を考 え て,,各 自の企業 に あっ

た コー ドを作成 してい か な くては な ら ない 。

⑥ グル ー プ分類 法

数 字 の各 桁 ご とに,そ れぞ れ大 分類,中 分類,小 分類 な どの 分類 階 級 を設 け る もの で
,機 械 化 の

場 合 に は最 もよ く使 われ てい る。

一 例 を あげ る と
,
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2000

2110

2111

2112

2113

2114

2115

㌶

勧
灘

巖

2120

2121

2122

2123

2124

2125

グル ー プ分類 をっ くる場 合 には,各 グル ー プを あ らわす数 字 は"0"よ り も"1"か らはじ め
,

"0"は 各 グルー プそ の もの を示 す た めに 空所 として残 してお くほ うが よい
。

グルー プ分類法 は,そ の組 立 が容 易 で,ま た よ く知 られ て いる。 したが って
,追 番号 法 や ブ リ ック

法 の ほ うが,少 ない桁 の数 字 で組立 て られ る に もか かわ らず,こ の グルー プ分類 法 を用 い る とい っ

た傾 向 が あ る。'

この グル ー プ分類 法 は,グ ル ー プ別 の デー タ処 理 が 容 易 な点 が長所 で あ り
,追 番 号法 や ブ ロ ック

法 より も桁 数 が多 くな る欠点 が ある。

っ ぎ に グルー プ分類 法 に よる勘定 科 目の一 例 を参 考 と して示 す。`

ぺ

∀

資産の部

流動資産

当座資産

預金勘定

受手勘定

売掛勘定

有価証券

1000

1110

1111

1112

1113

1114

1115

棚卸資産

商

製

半 製 品

原 材 料

仕 掛 品

仕 損 品

貯 蔵 品

1120

1121

1122

1123

1124

1125

1126

1127

d.コ ーデ ィン グの方 法

コー デ ィン グ とは,決 め られた コー ドを
,い かに して 日常 の業 務の なか で帳 票 に記 入す るか とい

うこ とで あ る。 ま た帳票 に記 入 しない場 合 で も,コ ン ピュー タへ の イン プ ッ ト ・デー タ
,た とえば,
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紙 テー プや カー ドにせ ん 孔 す るか とい う こ とで あ るδ

商 品 コー ドがた か だか100種 類 か200種 類 ぐらい で あれ ば,第1線 の セー ルス マンは売上 伝

票 や受 注伝 票 に,商 品名 とと もに記憶 してい る商 品 コー ドを記 入 す る こ とは で きる。 しか し,商品 が

1000点 も2000点 もあった な らば,個 人 の 記憶 に と どめ る こ とは不 可能 で あろ う。 そ こで コー デ

ィン グが コー ドの具体 的活 用 の 必要欠 くべか ら ざる もの と して研 究 され る ので あ る。

コー デ ィン グの方法 は,大 き くわけ る と下 記 の三 つ の方法 に わ ける ことがで きる。

i)分 散 コー デ ィン グ

ii)集 中 コー デ ィング

1め 自動 コー デ ィン グ

っ ぎ に これ らの 方法 につ い て述 べ てみ よう。

① 分散 コー デ ィン グ

原始 帳票 を作成 す る事 務現 場 の第1線 で,コ ー ドを記入 する方 法 を分散 コー デ ィン グ とい う。 分

散 コー デ ィン グを行 な うた め に は,商 品 コー ドを例 に とる と,そ の個 所 で扱 う商 品 の コー ドを,す

ぺ てま とめた コー ドブ ック を作 成 し,そ れ を利 用 す る。

この場 合,1人 の担 当者 が 非常 に 多 くの商 品 を扱 う場 合 と,商 品 グル ー プご とに部 門や担 当者 が

決 ま ってい て,1人 当た りの担 当商品 は数 十点 程 度 と低 い場 合 との ケー スが ある。

前者 の場 合,コ ー ドブ ックの利 用 は必要 で あるが,後 者 の場 合 には常時 コー ドブ シクの必 要 性は

少 な くなる。 したが って前 者 で は,担 当は コー ドブ ックと首 っぴきに な り,後 者 は全 く逆 になり,迅 速

コー デ ィン グが可 能 で ある。

コー ドブ ックをい ちい ち引い て帳票 を記入 す るこ とは,転 記 ミス を発生 しや す く↓時 間 もかか り,

す べ てに適 用 した よい 方法 とはいえ ない。

② 集 中 コー テ ィング

第1線 で の コー デ ィン グはや め,中 央 の コン ピュー タ室 か,あ るい は事 務 セ ンター に おい て,前

線 か ら集 め た帳 票 に コー ドを専 任者 が 記 入す る方 法で ある。

事務 量 が 多い場 合 に は,も しこれ を手 作 業 で や る と大 変 な作 業量 とな り,実 際 には 困難 に な って

くる。事務 量 が 少 ない場 合 に はか な りの効果 をあげ る こ とが で き る。

集 中 コー デ ィン グは,専 門作 業 と して行 な うことが特徴 であ る。集 中 の 方法 も全国 の デー タをい

っき エに本 社 に集 め る'ことで は な く,各 地 方 の サ ブセ ン ターに集 めて,そ こで コー デ ィングす る と

い う手 段 を と る とよい。

一184一

賓 ・

一十

才

浄



,

十

9

▼

③ 自動 コー デ ィング

帳 票 に コー ドを記入 する作 業 を,な ん とか人 間の手 で や らせず にすむ 方 法 は ない もの か,と 考 え

た のが 自動 コー デ ィングで ある。 コー ドブ ックか らコー ドを 索引 して,転 記 しない コー ドづ けの 方

法 で あ る。

っ ぎに この 自動 コー デ ィング方法 につい て幾 つかの方 法 を示 してみ よ う。

i)ゴ ム印 に よ る方法

扱 う商 品や得 意 先 が比較 的 少 ない場 合 に適 用 で きる方法 で あ る。

ゴム印 に商 品 コー ドの場 合,商 品 名 とコー ドをいれ てお き,そ の背 には商 品名 のみ を記 入 してお

く方法 で,受 注 メ モが くる と事務 員 は,そ の商品 を みて ゴ ム印 をさが し,取 り出 して捺 印す る。 コ

ー ドブ ックは 不用 で あるが,コ ー ドブ ックに の ってい る商 品 コー ドの数 だ け ゴム印 を準備 しなけ れ

ば な らな.い。 この 適 用 は得意 先 コー ド,仕 込 先 コー ド,組 織 コー ド,社 員 コー ドに も適 用 可能 で あ

るo

lDエ ッジ カー ドに よる 方法

オー トタイ プや 超小 型 コン ピュー タを利用 す る方法 で あ る。 あ らか じめ商 品 名,商 品 コー ド等 を

パ ンチ して おいた エ ッジ カー ドを 準備 してお き,受 注 メモが きた な らば,事 務機 械 係 の担 当者 は そ

の 商品 カー ドを カー ドファ イルか ら抜 き出 して,メ モに そえ て オー トタ イ プや超 小型 コン ピュータ

'
の オ ペ レー タ に渡 す 。

この 方 法 に よる と,手 で ゴム印 を押 す 作業 は な くな り,そ の代 わ りに毎 分600字 か ら900字

とい う速度 で エ ッジ カー ドの 内容 を機械 が読 み込 むの で,事 務 処理 の速 度 は10倍 か ら15倍 ぐら

い 速 くな り,処 理 能 力 も高 くなる。

この 方 法で の問 題 点 はエ ッジ カー ドの保 管 の上 手下手 にか か って くる。 いか に速 くエ ッジ カー ド

を抜 き出 した り,も とに戻 した りで きるか が研究 の対 象 に な る。 コ ン ピュー タへ の イ ン プ ッ ト ・デ

ー タは
,オ ー トタ イ プや超 小 型 コン ピュー タに よって作成 され る紙テー プが その 役割 を もつ。最 近

の機械 で は カセ ッ ト式 の磁 気 テー プが利 用 さ れる段階 に あ る。

図12-2は,エ ッジ カー ドを示 した もの であ る。
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図12-2エ ッジ カ ー ド

iiDプ リパ ンチ カー ドに よる 方法

あ らか じめ必要 項 目 とコー ドを パン チ した カー ドを現場 に渡 してお き,そ の 作業が 完 了 した とき

必 要項 目を手書 きで鉛筆 な どに よ リカー ドに記 入 して もらい,伝 票 とカー ドを兼 ね る形 式 で利 用 す'

る方法 で あ る。

資材 購 買部 門 で外 注先,購 買 先 に注 文 書 の代 わ りに ブ リパ ン チカー ドを渡 し,納 品 の と き この カ

ー ドをつ けて搬 入 して もら う。 この方 法 は 自動 車 業 界
,電 器 業 界 な どで広 く実 用 化 して い る。

コー ドについ て は,担 当者 は もちろん,相 手先 もなん の 負担 もない。 た だ し,カー ドを紛失 した り,

破 損 した りす る こ との ない よ うに しなけれ ば な らない。

プ リパンチ カー ドは,普 通 の80欄 カー ドの場 合 は カー ドパン チ装 置 を もつ 中形以 上 の コン ピュ

ー タが 必要 に なる 。

iv)コ ン ピュー タ内 にお け る コー ドの 自動変 換

市 役所 陸 け る事 例 で あるが,新 宿1丁 目110幡 地 と書 くところ を"シ1"と 帳 票 に書 き,日

常 の事 務 所 では事 務所 コー ドと して,シ1が 新 宿1丁 目の 代わ りに使 用 さ れ る。 しか し,コ ンピュー

タ内部 での作 業 で は"シ1"は"1100"の 数 字 に変 換 させ る 自動 コーデ ィン グが コン ピュー タの

プログ ラムに ょ って行 なわれる。 したが って,無 味乾 燥 な数 字 の羅 列 を覚 え込 む 必要 が全 くない 。

こう した研究 は,磁 気 デ ィス ク や磁 気 ドラムや磁 気 コア に よる大 きな記憶 容量 の記憶 装置 の利用
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が で きる よ うに な って,は じめ て可 能 に なった もの で ある。 ま た,複 雑 なテ ー ブル ・ル ックア ップ

を使 う プログ ラ ミング技術 の進歩 も大 きな力 とな ってい るo

ひ

◇
「

∀

e。 モ ジ ュ ール コ ー ドの利 用

コー ドを正確 に記入 す る こ とは なか なか 困難 な こ とで あ る。 そ こで
,も し誤 りが あ った らそれ を

自動 的 に発 見 し,チ ェ ックで きる よ うに な らない か とい うこ とを考え つ く。

モ ジ ュー ル コー ドは コー ド記入 の誤 りの 自動 発見機 とし て考 え 出され た。 モジ ュー ル コー ドとは
,

あ る規定 に基 づ い て算 出 され た値 を チ ェ ック ・デ ィジ ッ トと して もつ コー ドをい い,セ ル フ ・チ ェ

ッキン グナ ン バー(selfcheckingnumber)の 一 種 で ある。

この チ ェ ック ・デ ィジ ッ トを もった コー ドを,あ らか じめ計算機 に よっ て作成 してお き,こ れ を

取 引先 コー ド,品 名 コー ドなど と して用 いれ ば,イ ン プッ トデ ー タで ある コー ドにつ い て も,モ ジ

ュール ・チ ェ ック を行 な うこ とに よリコー ドの記 入 ミス,パ ン チ ミス な どの検 出が 容易 にな る。

っ ぎに,そ の一 例 として モ ジ ュー ル11に よる方法 を示 して み よう。

Dチ ェ ック ・デ ィジ ッ トの つけ方

STEPト コー ドの1位 か ら順 に,2,3,4,5… を各桁 に掛け,こ れ らの和 を求 め る。

STEP2-一 一求 めた 和 を基 数11で 割 り,余bを 求 め る。

STEP3-STEP2で 求 めた値 を基数11か ら減 じ,求 め た値 を チ ェ ック ・デ ィジ ッ トとして

付加 す る。

STEP4STEP2,3で 余 りが ゼ ロのと きは,チ ェ ック ・デ ィジ ッ トは0と して,余 りが1の

と きは採 用 しない もの とす る。

つ ぎ にそ の実際 例 を示 してみ よ う。

(例)

コー ドを"397026"と す る と

21十54十35十 十

128÷11・=11,余b… …7

最終 の コー ドは次 の よ うに なる。

3970264
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ii)チ ェ ック方法

モ ジ ュー ル11の チ ェ ック方 法 は,モ ジ ュー ル コー ドに下位 よ り1,2,3,4,… … を各桁 に

掛 け,こ れ らの和 を求 め,こ の和 を基 数11で 割 り,余bが ゼ ロで あ るこ とを確 か めれば よい。

ilD記 入 ミス を チ ェ ック した例

前 例 で求 めた コー ド"3970264"を 記 入 ミス して,"3790264"と した場 合,チ ェ ック 内容

は っ ぎの よ うに なるo

21十42十45十 十 十12十4=130

130÷11=11余 り… …9

余bが0で な く9と な る の で これ は エ ラー に な る 。

々

・今

f.コ ー ド改廃 手 続の 制度化

コー ドは,事 業活 動 の実 体 をそ の まま あ らわ す もので あ って,い ったん 設定 した ら,そ れが 変化

な くそ の ま ま続 くとい うこ とは あ りえ ない。

新 しい コー ドがつ ぎつ ぎと生 まれ た り,商 品 や得 意先 の消滅 に伴 って廃 止 をす る ことが常 に存在

してい るo

そ こで,当 初 の コー ド設 定 と同時 に,こ の コー ドの新 規登 録,改 廃 につ い てそ の手続 を明確 に し

て,そ の手 続が 常時 円滑 に進 む よ うに き ちん と制 度化 してお くこ とが重 要 で あ る。

① コー ド改廃 の手続 設定

まず,コ ー ドを登録 す る手続 を明確 に 設定 してお か な くて は な らない 。 コー ド登 録 を受 付 け る組

織 を 明示 して,新 規 コー ドが発 生 した とき,廃 止 したい コー ドが 出 て きた とき,コ ー ドの一 部 に手

直 しを して変 更 した い と きに,そ の 受付 を決 め,必 ず その受付 部 門 に もって くる よ うに させ なけれ

ば な らない 。

もし,か ってに新 規,変 更,廃 止 が行 なわ れ る ならば,第1線 の業務 部 門 とコン ビ..一 夕処理 担

当部 門の 間 に混 乱 がお き,相 互 に業 務上 の マ イナス を背 負 うことに なる。

コー ドの登 録受付 部 門 としては,で きるだ け コン ピュー タ処 理側 に近 いほ うが よい。 別 に コン ピ

ュー タ部 門 で な くては な らない とい うこ と もないが,こ の登録 受付 部 門 とコ ン ピ ュー タ処理 部 門は

才
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常 に コ ミュニ ケー シ 。ンを円 滑 に行 な ってお く必要 が ある。企 業規 模 が あ ま り大 き くない場合 には,

コン ピュー タ処 理 部 門に お くと よい 。

っ ぎに業 務 の第1線 部 門,す なわ ちコー デ ィング を行 な う部 門には 必 ず コー ド管理 者 を決 め てお

くことが 必 要で あ るbも ち ろん兼務 で も十分 で きる。

したが って,コ ー ド管理 者 を決定 した ならば必 ず そ こを通 して コー ド改 廃 の手 続 を一切 行 な うよ

うに して,自 由か ってに コー ドが改廃 で きない ように し なけれ ば な らない。

コー ド管 理部 門は"コ ー ド管理 規定"を 作 成 し,コ ー ド改 廃 の手 続 要領 を明文化 して,各 業務 部

門の コー ド担 当 者 に この規 定 を教 育 し,コ ー ド担 当者 を通 して第1線 の 人 々に コー ド改 廃 のル ー チ

ン化 を徹 底 さ せ なけれ ば な らない。

② コー ド管理 規定 の内 容

コー ド管 理規定 の ポ イン トを示 す とっ ぎの とお りで ある。

i)コ ー ド管 理 部 門は すべ ての コー ドを記 帳 した原 本 フ ァイルを もっ てい る こと。

ii)コ ー ドの改廃 は各 部 門で か っ てに行 なわ ない こ と。 必 ず各 部 門の コー ド担 当 者 を通 して コー

ド管 理 部 門 に届 出て,承 認後 実施 す る こと。

iiDコ ー ドの改廃 が決 定 した ら,そ の実 施 日まで にすべ ての フ ァイ ルの該 当 コー ドの改廃 を もれ

な く行 なっ てお くこ と。

～)コ ー ドの改廃 は関連 の ある諸 部 門 にす み やか に周知 徹底 を してお くこと。

ぺ

∀

g.コ ー ド設計 の進 め方

これ ま で コー ドの 意義,コ ー ド化 に関 す る個 々の知 識 にっ い て説 明 して きた が,こ こで は コン ピ

ュー タ導 入 を進 め る当初段階 に おい て,全 社 的 な コー ド設 定 の進 め方 に っい て具体 的 に述 べ てみ よ

う。

① コー ドづ くりの組 織化

コー ドづ くりの組 織化 を考 え る前 に,わ れ わ れは なぜ コー ドを必要 とす る のか とい う コー ドの果

た す役割 の原則 につ いて も う一度 振 り返 ってみ よ う。

仮 に,コ ー ドの つい て い ない デー タを発生 したま ま,コ ン ピ ュー タに投 入 した とし よ う。 この場

合,コ ン ピュー タか ら得 られ る 資料 は,個 々の デー タ を表 現 す る金 額 とか 個数 とかの総 合計 のみ で

ある。

もし毎 日投入 した場合 で も,毎 日の合計 とか,月 累計 とか,年 累 計 が 得 られ る にす ぎない 。 これ

では10万 円か20万 円の 電子 式 卓上 計算機 の機能 をただ 速 くした にす ぎない 。
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わ れ われが コン ピュー タ に求 め る ものは,デ ー タの なか か ら問題 を発 見 した り,問 題 解決 の糸 口

を求 め る ことに ある 。 したが って,所 属 不 明の デー タの グ ラン ド トー タル的 なデー タ処理 は,わ れ わ

れ の求 める デー タ処 理 か らす れば論 外 で ある といえ る。

そ こで われ われが 求 め る もの は,"一 つの デー タには,必 ずそ の発 生の起 源が 明示 され てい なけ

れ ば な らない"こ とで あ る。

このた めに,一 つ のデー タは そ れが 発 生 した とき,必 ず他 の デー タ と区別 す るた めの 識別 番号 が

必要 となる。 コー ドの意 義 の重 要 性 は,発 生 す る デー タに識 別番 号 を与 え る ことにあ る。 コン ピュ

ー タの なかで迷 子 に な らない よ うに す る ことで あ る
。

コー ドづ くりの組 織化 の第1の 目的 は,コ ン ピュー タに投 入 され るた めに,全 社 か ら集 ま って く

るデー タがそれ ぞれ 明瞭 に識 別 で きる ようにす る こ とで あ る。

この た めには,た とえば,初 歩 的 な こ とで あるが営 業部 門 と資材 購 買部 門が同 じコー ドを使用 す

る とい うことを避 け る よ うに しなけれ ば なら ない。

そ こで,コ ー ドづ くbの 組 織 化 の第1歩 として,全 社調 整機 能 と して コー ド設定 委員 会 を発足 さ

せ る こ とが必要 で あ る。

② コー ド設定 委 員会 の役 割

i)全 部 門 の コー ドづけ の調 整 と体 系化'

この委 員会 の メンバー は,一 般 に コン ピ ュー タ導 入 準 備の段階 で発 足 す る コン ピュー タ導 入準備

委員 会 の なかで,組 織化 す る のが一 般 的 な進 め方 で あ る。

したがって,コ ー ド設 定委 員 会 の メンバー は,導 入準 備委 員 会の メンバ ーが そ の まま兼務 す る場 合

が多 い 。 この委員 会 に招集 す る メン バー は,コ ン ピュー タ活用 の5年 先 ぐらい まで の対 象 を考慮 し

て,そ の デー タ処 理 の ア ウ トプ ッ トを活 用 す る部 門や プ ッ ト発 生 を受 け持 つ部 門か ら出席 して もら

わ なけれ ば な らない 。

い ったん コー ド体 系 を決 定 す る と,
,これ は一 つ の社 内業務 処 理 の習 慣 とな りこれ を大 き く改正 す

る となる と,ま た新 た な努 力 が 必要 に な る。 そ こで で きるだ け十 分 な検 討 を行 な って長 い寿命 を も

つ コー ド体系 を当 初 に設定 してお くこ とが望 ま しい。

つ ぎに注意 すぺ き ことは,コ ー ド設定 の努 力 は,社 内 のみ を対 象 とす る もの で はない とい うこ と

で ある。 取引 先 との 関連 が必 ず 出 て くる もの で ある。 もちろん,こ の関連 は コー ドの みで な く,手

続 面 にお い て も重 要 な問題 で ある ことは,す でに述 べ た とお りで ある。

また,関 連企 業 との結 合 とい うこ と も,コ ー ド設 定 に おい ては無 視 す る こ とはで きない。 一例 で

あ るが,財 務 部 門や経理 部 門に おい て は連結 して資料 を作成 しなけ れば な らない問 題 が 必 ず 出 て
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くる。事 前 に コニ ド化 が統 一 され てお れば,こ の コ ン ピュー タ化 は円滑 に進 行 させ る ことが で き よ

う。

ii)コ ー ドの徹 底,

コー ドづ け を完 了 しただ けで は コー ド化 の作業 は約3分 の1ぐ らいの 進捗 度 で しか ない。 実 際 に

そ の コー ドが完 全 に使 用 され なけれ ば,コ ー ドづけ は なん ら意味 をな さ ない 。

コー ド使 用 の徹 底 を図 るた め に は,っ ぎに示 す原則 の うえ に立 って活動 しなけ れば な らない。

つ ぎに コー ドを徹 底 させ る方法 にっい て述 べ てみ よ う。

③ コー ド徹底 の4原 則

i)第1線 部 門 に対 して,コ ー ドを必要 とす る理 由を十 分 理解 して も らう活動 を行 な う。

頭 の なか だけ で な く,コ ー ドが なけ れば コン ピュー タか ら出 て'くる資 料 が,こ の よ うにな って し

ま うの だ とい う,即 物的 な理 解 を もって もら うこ とが必 要 で あ る。

1D全 社 的 な コー ドへ の取 組 み体制 を よ く説 明 する。

社内 の 関係 部 門全部 が 一斉 にや るん だ とい うこ とを よ く理 解 して もらわ なけれ ば な らない。 自分

の部 門の み は特 別 だ とい う ことの ない よ う徹 底 した い。

iit)わ かbや す い コー ド取 扱 いの説 明 書(マ ニ アル)を 作成 す る。

この 説 明書 は通 り一 ぺ ん の もので は な く,略 画 をいれ た り,漫 画 をいれ た り してわ か りや す い言

葉 で編集'をして,つ く りあげ るこ とが望 ま しい。

一般 に
,手 に とった だけ で 中味 を読 む のが嫌 に なる よ うな,コ ン ビ=一 夕関係 者 の1人 よが りの

よ うな もの が多 くみ られ るが,こ れ で は コー ドへ の理解 ・徹 底 は困難 で ある。

～)コ ー ドづけ が 不十 分 な部 門 に対 して根 気 を もって教 育す る。

根 く らべが その 実情 で あろ う。 しか し,い まま での ようにた だ駄 目だ,駄 目だだけではあま りに も

知恵 が なさす ぎる。

コー ドづけ が不 十 分 な部 門 に対 して
,責 任 者 を コン ピュー タ室 に招 い て,実 際 の処 理 の苦 労 をみ

て もら う こと も必要 で ある。 コー ドづけ が完 全 で ない と,コ ン ピ ュー タ室 の作 業者 が この よ うに苦

労 す るのだ とい うこ とを,直 接 み て もらっ て訴 え る こ と も必要 で ある。 コー ドづ け は本 当 に そ の部

門に や る気 に な って もらわ な けれ ば,成 功 し ない とい うこ とを理解 しなけれ ば な らない。

h.情 報 コ ー ドと基 本 コー ド 、

① 情 報 コー ド

は じめ に述 べ た よ うに,情 報 コー ドとは,情 報 処理 に直接 的 な役割 りを果 たす た めの コー ドで あ
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り,基 本 コー ドとは異 な る別 の 観点 か らみるぺ き要素 を もってい る。

すな わ ち,情 報 コー ドは,必 要 とす る情 報 を,コ ン ピュー タにア ウ トプ ッ トとして引 き出 すた め

の もので ある。 した が って,デ ー タの一 部 を コー ドとして決 め る場 合 もあ り,基 本 コー ドを コー ド

と して決 める場 合 もある。

まち 情報 の一部 を再 び コー ドとして取 り扱 う場合 も出 て くる。

この よ うに情 報 コー ドは,コ ン ピュー タの活 用 を図 ろ う とす る個 々の経営 体 の なか に,独 自に存

在 す る と ころに意義 が ある。

は じめ に示 した よ うに,情 報 コー ドはその 企業 にお け る必要 な情 報 を得 るため の"規 則"や"掟"

と して決 め られ る もの であ って,単 なる符 号 や略 号 とは違 う性格 を もった もので あ る。

② 情 報 コー ドと基 本 コー ドのつ なが り

情 報 コ ニ ドの 性 格 力㍉そ れ ぞ れ の 企 業 に と っ て の"規 則"や 蝋掟"を 示す もの で ある か ら と

い って,基 本 コー ドと全 く関連 が ない とい うこ とは で きない 。

この二 つ の コー ドの っ なが りは情 報処 理 に おい て は密接 な関連 を もっ もので あ る。

図12-3を み てい ただ きたい 。情 報処 理 へ の第1ス テ ップは デー タ処 理 か らは じま る。 図 に示

す ように,イ ン プ ッ ト ・デー タ はまず基 本 コー ドに よ り発生 デー タが集 約 され る。 この集 約 の基本

　 コ コ 　 ひ ロ 　 　 お 　 の

は基 本 コー ドで ある。 この 集 約 され た結果 を,決 め られ た情 報 コー ドに よ って分類 して,必 要 とす

る ア ウ トプ ッ ト,す なわ ち情 報 を得 る こ とが で きる。図 には詳細 な プロセスは 省略 して あるが,こ

の 基本 にな る原 理 を理 解 してい た だ きたい。

基本 コー ドに よるデー タ処理 が なけ れば,効 果的 な情 報 処理 を情 報 コー ドに よって行 な うこ とが

困難 で ある。

{'

イ ン プ ッ ト ・デ ー タ

の 内 容

"hY'タ 、 ■レ
せ ん孔 テーア

・4チ ータ・内容1

せ ん孔 カー ド

デー タ処理(区 分 集計)　
…li…ii翼翼iiiiiiil⇒

30313233341373139 く

ξ4714i49140i4114214344,

-1酬

80818283841遡

i90!91.92193・941}97・98199・

基 本 コー ドによって、 それ ぞれの デー タ

内容 がた し込 み集 計 され る

情報処理

ア ウ トプ ッ ト

資料

聾姦び許 諾 ξ
資料 を作成す る。

図12-5情 報 コ ー ドと基 本 コ ー ドのつ なが り
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,第2節 イン プ ッ ト・システ ム設 計 の技 法

祇'

イン プ ッ ト ・シス テ ム設 計 に際 して注意 す べ き点 は,コ ン ピュー タ活 用 とい う見地 か らみた場 合,

イ ン プ ッ ト ・システ ム設計 は,2次 的 な次 元 だ とい うこ とで あ る。

す なわ ち,必 要 な情 報 や 資料 は何 か とい うこ とが まず考 え られ て ・それ か ら ・それ らの情報 や資

料 をつ く り出す ため には,イ ン プ ッ ト ・デー タ として何 をい れ てやれ ば よい のか とい う問題 を解 決

す る必要 性 が 出て くる。

そ して さ らに,そ れ らの イン プ ット ・デー タをい か に集 め るか とい う問題 と取 り組 む こ とに なる。

このた め,自 社 の業 務活動 の事 務 シス テ ムの なか か らデー タを取 り出す場 合で も,社 外 か らデー タ

を求 め る場 合 で も,具 体的 な帳 票形 態 の イ ン プ ッ ト ・デー タをいか に うま く設 計 す るか とい うこ と

が 問題 に な るo

この項 で は イン プッ ト・シ ステ ム設計 の 中心 で あ るイン プ ッ ト ・デー タ をいか に取 り,そ して集

め るか とい うこ と と,そ れ に必 要 な機 器 に つい て述 べ,そ の分 析 ポイン トを示 そ う。

壺
.
千

aイ ンプ ッ ト・デ ータの収 集方 式

現場 第 一 線 で発生 す る デー タを 中央 の コン ピ ュー タ側 に集 める形 と して,幾 つか の パ ター ンが 考

え られ るが,そ れ に っい て以 下 に述 べて み よ う。

① 収集形 態

集 め方 の形 と して,直 接 現場 で 発 生 した デー タに対 して1次 的 なデー タ処 理 を行 ない,加 工 した

デ ー タ を イン プッ ト ・デー タ と して,中 央 の コン ピュー タ側 に送 る形 が あ る。

この1次 加工型 は サ テ ラ イ ト方式 と もい わ れてbb,各 出先 の部 門 には超 小型,小 型 コン ピ ュー

タ を使 用 す る例 が 多い。

以 上 を示 したのが 図12-4図 で あ る。

直接 収 集型 は,一 般 に帳票 をそ の まま送 る方法 と,カ ー ドパン チ ・マ シ ンやせ ん孔 テー プ作 成機

を手 元 に設置 して,帳 票か ら カー ドや テー プの媒 体 に変換 して本 社 に送 る方 法 とが ある。 これ らは

帳 票 を送 るか,紙 テー プまた は カー ドを送 るかの違 い で あ って,内 容 の デー タは 同 じで ある 。

加工 型 は超 小型,小 型 コン ピ ュー タ を出先 の事 業所 に 設置 す るた め,各 事 業所 の事 務 合理 化 が 促

進 で き る とい う大 きな利 点 が ある。 そ して同 時 に本社 に送 る デー タを集 約 した り,計 算 ・比較 な ど

の デー タ処 理 を行 な うこ とが で きるの で,そ の事 業所 に とっ て毎 日また は 日常活 動 に必要 な資料 を
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作成 す る こ とが可 能 な ので,使 い方 に よって大 きな メ リッ トを引 き出 す こ とが で きる。

さ らに,毎 日多量 に発 生 す る現 場 デ ー タを集 約 させ る こ とが で きるので,イ ン プ ット ・デー タ側

にと っては大 きな利点 となる。 すなわち,コ ンピュー タの処 理 効 率が 高 ま るか らで ある。

貞

か

直
接
型

現場部門』
♂
⊂コ

中 央 の コン ピュータ部 門

面
/'

,〆

加
工
型噛罷 シ.

一
七 ・三 三 ー ≧

図12-4イ ンプ ッ ト・デ ータ収集 の 形態

② デー タ送 達方 式

イン プ ッ ト ・デー タを中央 の コン ピュー タ部 門に送 る方法 と して,つ ぎに示す 方法 が あげ られ る。

D帳 票輸送 型

ii)媒 体輸 送型

イ.デ ー タ通信 利 用

iiD通 信送 達型{
ロ・ テ レ ックスま たは テ レタ イ プ利 用

上 記QDお よびii)の輸 送 方法 としては,郵 送 したb,ト ラック定 期 便 を利 用 して陸 送す る方 法 と,

定 期航 空 を利 用 して空 輸 す る方 法 とが ある。

しか し,デ ー タ量 が きわ め て多 くなる と,郵 送 で は荷 造 りに手 が かか り,紙 テー プ媒 体 の場 合 を

除 くと容積 が 大 き くな る とい う点 で あま り効 率 的 とはいい が たい 。ただ し,量 がさほ ど多 くな く,容

積 がか さ ば らなけ れば 問題 は 少 ない 。

カー ドの輸送 は陸 送 便 が利用 で きる場 合 に は,カ ー ドラ ック にいれ て,そ のま ま送 る ことが で き

▲
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る とい う利 点 があ る。 しか し,こ れ も帳 票以 上 にか さば る こ とを覚 悟 し なけ れば な らない。

ii助通 信送 達 方法 は,従 来,テ レタイプや テtZPtク スが利 用 され て きたが,大 量 の デー タを送 る に

は,現 行 の50ボ ー(1分 間 に約375字 程 度)で は デー タの送 達速度 が遅 く ,実 用 上 に問 題 が あ

っ たo

また,テ レ タイ プや テ レ ックスは,も と もと文 書送 達 が主 目的で あ り,メ ッセー ジ通 信 手段 で あ

った。 したが って,数 字 を主 とす る デー タの 伝送 用 としては,そ の伝送 速 度 の みで な く,信 頼 度 に

お い て も問題 が あ った。文 書 で あれば1字 違 って も文 書 の意味 が全 く変 わ る とい うことは きわめ て

少 ない が,デ ー タの数字 が 高 い桁 の ほ うで1字 変 わ る と大 変 な ことに なる。 しか し,こ れ らの問題

点 を改善 した デー タ通信 が 日本 におい て も開始 され,一 部 で はす で に実 用 に供 され てい る。 この デ

ー タ通信 は
,今 後 の活用 の発 展 が大 き く期 待 で きるの で,注 目してお く必 要 が ある。

・合

bイ ンプ ッ ト媒 体 とイ ンプ ッ ト機 器

イン プ 。 卜 ・シ ス テムを決定 す るつ ぎの要 素 は,コ ン ピェ一 夕が読 み込 め る媒 体 の決 定 とそれ を

作 成 す る イン プ ッ ト機 器 の選定 であ る。

表12-1は,イ ン プ ッ ト機 器 とイン プ ッ ト媒 体 の一覧 表 を示 した もので あ る。

つ ぎに この表 を も とに して説 明 を進 め よ う。

① 帳 票 か ら転記 す る方 法

媒 体 として カー ドを使 用 す る場 合 と紙 テ ー プを使用 す る場 合が ある。

カー ドは主 と して80欄 カー ド,90欄 カー ドを媒 体 とす る もの で,カ ー ド穿 孔機,カ ー ド検孔

機 に ょって カー ドパン チを行 な う。 この場 合,原 始帳 票 を 目でみ て手 でカー ド穿 孔 の キー を打 つ。

検孔 機 は正 し くパン チ したか ど うか を検 証す るた め に,同 じ内 容を も う一 度 パ ンチす るた めの もの

で あるo

紙 テー プの場 合 は ・6単位せん孔方式 と8単 位せん孔 方式 が主 に使 用さ れ る。 テー プせ ん孔 機 は キー

・ボード または電動 タ イ プラ イタ と紙 テー プせ ん孔 装置 が結 合 され てい る もの で
,上 記 の6単 位 また

は8単 位 のテ ー プせ ん孔 を行 な う。本 質 的 には カー ドせ ん孔機 と同 じ もの で ある。 同 じ よ うに原 始

帳 票 を 目で み て手 で タイ プす る。

カー ドは,1枚 の なか に80字(数 字 とアル フ ァベ ッ トのみ),ま た は90字 しか 収 容 で きない 。

この ため長 い マ スター ・デー ター を コン ピュー ター に イン プッ トす る場 合 に は数 枚の カー ドに な り
,

プ ログ ラムの処理 が複雑 に なる。

しか し,取 り扱 う カー ド枚数 が非 常 に多量 で ない場 合 に は,カ ー ドは修正 や補 充 が 容 易で取 り扱
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いが 便利 で あ る。また カー ドに印 字が 可能 で,伝 票 と して利用 す る こと も広 く行 なわれ てい る。

.紙 テー プは カー ドの よ うに収容 デ ー タの制 限 が な く,長 い デー タを も収容 す る ことが で きる とい'

う利点 が あ る。 しか し修正 や補 充 は カー ドの よ うにあ とか ら差 し込 む こ とは不 可能 であ る。 したが

って,修 正 や補充 の場合 には前 の デー タを取 り消す こ とと新 しい デー タを追 加す る こ とを,全 部の

デー タを チ ェプク して さが し出 して,コ ン ピ ュー タ内 で処理 しな ければ な らない 。

まち 別 なや り方 とし ては,は じめか ら作 り直 さ なけ れ ば な らない。

テー プ上 に印字 す る こ とは,技 術 上 可 能で あるが,テ ー プを カ ッ トした り保管 した りす る方 法が

む ずか しい ので,現 在 では一 部 で のみ実 用化 され てい る。

紙 テー プは デー タ伝 送 や テ レ ックス伝送 にそ の まま利 用 で きる とい うカー ドに み られ ない利 点が

あ る。

最 近 では コン ピュー タ利用 の経 験 を重 ね て きた企 業 にお い ては,カ ー ドか 紙 テー プの どち らかに

決 めて,そ の ま ま進 む とい うこ とで な く,そ れぞ れの す ぐれ てい る点 を活 用 して コン ピュー タ利 用

を促 進 す る とい う方策 を とる よ うに な って きてい る。 イン プ ット機器 とコン ピュー タの性 能 向上 に

伴 って,媒 体 をい か に使 い こな すか とい う点 が研究 され てい る 。

図12-5は せん孔 カー ドとせ ん孔 テー プを示 した もの で ある。
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表12-1イ ンプ ッ ト機 器 とイ ンプ ッ ト媒 体

機 器 名 媒 体
媒体作成手段

正 確 性
原始帳票 作 成プロセス

キ ー パ ン チ 80,90欄 か 一ド 現行帳票
目でみ て,手 で

キー を打 つ

検孔機を利用する

ことができるので

精度高い

テー プパ ン チ
6単 位 ～8単 位

紙 テー プ
現行帳票

目でみ てr手 で

キー を打 つ

検孔機の利用もで

きる

ビ リン グ コ ン

ピ ュー タ(超

小 型 コ ン ピ ュ

ー タ)

6単 位 ～8単 位

紙 テー プ

受注メモまた

はメモ伝票

固定 デー タは エ

ッジ カー ドで,

変動 デー タのみ

キー を打 つ

ハー ドコ ピー が あ

るの で チ ェックが

容 易手 で打 つ デー

タが 少い

オ ー ドタ イ プ

`

6単 位 ～8単 位

紙 テー プ

受注メモまた

はンモ伝票
同 上 同 上

紙テープせん

孔加算機

6単 位 ～8単 位

紙 テー プ

受注 メモ また

は メモ伝 票

目で みて,キ ーを

手 で打 つ

OJR

レジ ス タ

ジ ャー ナ ル テー

プ

受 注 メモ また

は メモ伝 票

目でみて,キ ーを

手 で打 つ

一

、

手書きOCR 伝票がそのまま
受注メモまた

はメモ伝票

目でみて,手 で書

く

ハ ー ドコ ピー が そ

の ま ま媒体 に な る

の で チ ェ ックが 容

易

マ ー ク カー ド マ ー ク カ ー ド' 不 用
マー ク を 目でみ

て,手で消 し込む・

媒 体作成手数が不
1用 に な る

キ ー テ ー プ 磁気 テー プ
現行帳票また

はメモ伝票

目で みて,キ ーを

手 で 打 っ
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② 帳票 作成 時点 で媒 体 を同 時作 成 す る方 法

毎 日の業務 上 の帳 票 発行 を行 なっ てい る時点 で,帳 票 作成 と同 時 に紙 テー プや カー ドにせ ん孔 す

る方 法 で あ るoこ の方 法 と しては,超 小型 コン ピュー タ,OJRレ ジ スター な どが ある 。

っ ぎに これ らに つい てふ れ てみ よ う。

i)超 小 型 コン ピ ュー タ1

数十 ワー ドか ら数 百 ワー ドを もった帳 票 発 行 を中心機 能 と して もっ超 小 型 の コン ピュー タで ある 。

価格 は150万 円 ぐらいか ら1,0・00万 円 程度 までで あ る。一 般 に ビ リン グ コン ピ ュー タ と呼 ばれ

る こ と もある。

超小 型 コン ピ ュー タは,さ きに示 したエ ッジ カー ドとい う固定 デ ー タ な ど,あ らか じ め パンチ

してお い た媒 体 を利用 する こ とが で きる。

この た め,商 品 コー ドとか 商 品名,得 意先 コー ドとか得 意先 名(カ ナ でいれ る),単 価,標 準 仕

切価 格 な どの繰 り返 して使 用 さ れる デー タを,ま え もって この カー ドにい れ てお い て,コ ン ピ ュー

タの機 能 を活用 して 自動 印字 させ た り,自 動 パン チさ せ,手 で タイ プした り,パ ン チ した りす る手

数 を少 な くして,ハ ン ドリングによる ミスを少 なくすると同 時に,手 作 業 の3倍 以上 の早 さで作 業 を能率

化 す る。

この超 小 型 コン ピ ュー タ に よる媒 体 作成 方法 は,単 な る媒 体 作成 の み に とどま らず,つ ぎに示す

よ うな大 きな利 点 を もってい る。

イ.帳 票 発行 に関連 す る業務 処理 の基 準設 定 が必 要 とな り,こ のた め業 務 の ルー チ ン化 が行 なわ

れ る よ うに なる。機械 化以 前 のか って な事 務処 理 が な くなる。

ロ.帳 票発 行 に関連 す る仕 事 に 要す る人 員 ま たは工 数(1人1時 間の作 業 を単 位 とす る表 現)の

節 減 が可 能 で あ り,省 力化 が達 成 で き る。

ハ ・複雑 な判 断作 業 もプ ログ ラム化 が で きる範 囲 内で きわめ て容易 な作 業 に な り,楽 に早 く結 果

を得 る こ とが で きる。・したが って,特 別 の ベテ ラン作業 者 が 不必要 に な る。

二.超 小型 コ ン ピ ュー タの利 用 は,関 連 す る業 務 を明確 にル ール化 す るの で事務 作業者 のみ で な

く,第 一 線担 当者 も何 をや れば よい の かが 明確 に指示 され るの で,お 互 い の 仕事 の区 分が 明 らかに

な って,業 務 が い まま で以上 に促 進 で きる とい う利点 が生 まれ て くる。

ホ.コ ン ピュー タを利用 する ことに よって,事 務処 理 速 度が 少 な くと もい ま まで の3倍 以上 に早

め られ るので,帳 票発 行 のみ で な く,そ の前 後 に おけ る業 務処 理 の速度 をス ピー ドア ップする とい

う結果 が 出 て くる。

この努 力 を怠 る と帳 票発 行 の みが 少 し早 くな っただ け で,コ ン ピュー タ利用 の うまみを味わ うこと
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がで きない。

す な わ ち,コ ン ピュー タ利 用 に よって改善 さ れた帳 票発 行の ス ピー ドと他 の業 務処 理 の ス ピー ド

を同期 化 させ る ことが必 要 で あ り,ま た,そ れ は可 能で ある,帳 票発 行 を含 め た その業 務部 門の業務

処理 の 全体 が ス ピー ドア ップされ る。

iDOJRレ ジ ス ター(OpticalJournalReader)

レ ジス ター の レ シー ト用 ロー ルペー パー に印字 され てい る数字 や記 号 を,光 学的 読取 装置 で読 み

取 れる よ うに した もの で あ る。 印字 に特殊 活字 を使用 して い る。

この ジ ャー ナル式 の ロー ルペー パー は,コ ン ピュー タの特 殊 入力装 置 に イン プ ッ トす る こ とが可

能 で あ る。小 売店 な どの店 頭 で レジ ス ター を使 用す る場 合,レ ジス ター に はそれ 本来 の役 目を果 た

せ,同 時 に コン ピュー タに イン プッ トす る媒 体 を作成 させ る もので あ る。

③ 帳 票 をそ の ま ま イン プ ッ ト媒 体 とす る方法

帳票 自体 を コン ピュー タに読 み込 ませ る方 法 で ある。最 近 多 くみ る例 と して マー ク カー ドを使 用

す る方 法,手 書 き帳票 をそ の まま使用 す る方 法 につい て示 そ う。

i)マ ー クカー ド

コン ピ ュー タ側 が マー ク カー ド読 取 装置 を もっ てい る場 合
,図3-6に 示 す よ うなマー ク カー ド .

を使 用 して ・カー ド上 に印 刷 しておい た数 字 に,鉛 筆 や ボール ペ ン,マ ジ ックペ ンな どで印 をつ け,

せ ん孔 の代 わ りに す る方法 で あ る。

この カー ドフ ォー ムは一般 に80欄 カー ドと同 じもので あ る。 このた め,あ らか じめ カー ドに固

定 コー ドや数 字 デー タを プ リパ ンチ してk・くこ とが で きるo

この方 法 をとると,キ ー ・パ ン チ ャー を必要 とせず,こ の カー ドを原始 帳 票 の代 わ りに使 った り ,

メモ作成 の段階 で マー ク して途 中で の転 記 をい っさい 省 くこ とが可 能 で ある 。

ま)巳原 始 帳 票か らマー クす る場 合 で も,特 殊 な技 能 は全 く必 要 とせず,た だ なれ る こ との み で よ

い 。一般 の アルバ イ トを活 用 して マー クさせ るこ とが で き るo

以 上 は,マ ー ク カー ドにつ い て述 べ た が,同 じ方法 で マー クシー トを利用 す る こ とも可 能 で あ る。

マー ク シー トは調 査 表 の よ うな形 式 が一般 的 に な って いる が
,カ ー ドとまた異 な った利 用方法 が 可

能 であ る。

前 に述 べ た マー ク カー ド読 取機 は,光 学 的 マー ク読 取機(OpticalMarkReader)と も

呼 ばれ,略 してOMRと 呼ば れ てい る。

lD手 書 き帳票 の光 学 的読 取機

これ ま での光 学 的読取 機 は,す べ て指定 された光 学 文字 を タ イ プラ イタで タ イ プした ので あるが
,
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この場合 には,手 書 きの数 字 や略字 が そ の ま ま帳 票 ごとに光学 的 文 字 読取 機(Optical

CnaracterReader)に よ って 直 接 コン ピュー タに読 み 取 る。,

この数字のパターンは ・どのよう鰭 いてもよいといパ のではぷ ・ある程髄 定詰 た・ヲ

ー ン以 内 に おさ め なけれ ば な らない 。

・頁
、

・「卜

図12-6マ ー ク カ ー ド

④ 磁気 テー プを イン プ 。 ト媒 体 とす る方 法

磁気 テー プは,い ま までは外 部 記憶 装置 として使 用 され て きたが,最 近 で は これ を イン プ ッ ト媒
べ

体 と して直接使 う方法 が と られ る ようにな っ てい る。 賦キー テー プ"と い う商 品名 な どで使 用 され

てい るが,そ れ は一般 に標 準化 され た名 前 では ない 。

タ イ プ ライタ と磁気 テー プ,ま た は キー ボー ドと磁 気 テー プが結 合 され てい る もの で,こ れ まで

の カー ドや紙 テー プの代 わ りに磁 気 テー プに直 接 デー タを書 き込 む 方法 で あ る。

この 方法 に よる と,カ ー ドの 保存 や紙 テー プの処 置 に 苦慮 す る必要 が な くな り,コ ン ピ ュー タで

の入力処 理 に必 要 とす る時 間 を短縮 する こ と も可 能 で ある。 最近 では磁 気 テー プと して超小型 の カ

セ ッ ト型 の もの を使 用 す る機 器 も出現 し てい るo

⑤ イン プ ッ ト媒 体 お よび イン プ ット機 器 選定 の基 準

まず,イ ン プ ッ ト媒 体 を何 に決 め るか が 問題 に な る。 イン プ ッ ト媒 体 と して は,

Dせ ん孔 カー ド(80欄 とgo欄).

『 今
、
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lDマ ー ク カー ド(プ レパ ンチ ・マー ク カー ドを含 む)

llD磁 気 テー プ,

iv)せ ん孔 テー プ

V)手 書 きOCRの 伝票

以 上 の5種 類 の う ち,i)とiDは カー ド媒体 としてま とめて検討 す る。

⑥ イン プ。 ト媒 体 の選定 条 件

一時 的 に 大量 の デー タが 発生 する ような場 合 には カー ドに有利 な面 が 多い
。 また,日 々発生する比

較 的内容 の単 純 なデー タの場 合,ま たそ れが金 銭 の動 き と対 応 してい る場 合,す な わ ち勤 務 内 容 と

か,時 間外勤 務 内 容 を示す とき とか,件 数 の確 認 が伴 う とき には カー ドが 有利 で あ る。

しか し,ど うして も帳票,と くに計 算 の伴 う帳票 を頻 発 する デ」 タの場 合,す なわ ち販 売 部 門 や

倉庫部 門 な どで は伝 票 発行 と同時 にせ ん孔 テー プ作成 が可 能 な超 小型 コン ピュー タ とか,せ ん孔 タ

イ プライ タの使 用 が有 利 で ある 。

この方 法 はテ ー プ内 容が 帳票 で確認 で き る とい う利 点が あ リ ジこれ は ミス パンチ な どの エ ラー防

止 に役 立 つ 。 また紙 テー プ をベー ス に した せん 孔 テー プ方 式 の利 点 と して,一 群 の デー タ の なかか

ら数件 が ま とま って脱 漉 す るおそ れが ない 。 デー タ量 当た りの容積 や 重量 が カー ドに くらべ て有利

で あるo

磁気 テー プ方 式 は ・い ま までの カー ドや 紙 テー プな どの媒 体 を通さず 直接 磁気テ ー プに キー イ

ン する方式 であ り,コ ン ピュー タへの 入力 効率 が数 段 す ぐれ てい る。現在,実 用化 が進行 している 段

階 で,今 後 はか な り普及 す る もの と考 え られ る。

ただ し,カ ー ドの もつ伝票 と しての機 能 が ない ので,こ の点 のみ が利 用 面 の限 界点 とな る。 その

他 の点 につ い て は,カ ー ドと紙 テ ー プの もってい る機 能 は十 分代行 で きる もの で あ る。

9

∀

◎ イ ンプ ッ ト帳票 の設 計

すで に述 べ た よ うに,イ ン プ ット ・シス テ ムの なか で使 用 され る帳 票 には,カ ー ドや紙 テー プを

せ ん孔 す るた めの 原始 伝票 と,超 小型 コン ピュー タに よっ て作 成され る帳票 と,カ ー ドフ ォー ムの

伝 票 との3種 類 が あ る。 こ こで は,こ の三つ の帳 票 に っい て,そ の設 計上 の注 意事 項 に っい て示 す 。

① 原 票 の設 計'

手書 きの原 票(原 始伝 票)の 目的 を示 す とっ ぎの とお りで ある。

i)コ ン ピュー タに イン プ ッ トす るデー タ項 目を 正確 に記 入 させ る こ と。

iDこ の原 票 は,そ の内 容 を単 に コン ピュー タ にイ ン プ ッ トさせ る役割 のみ では な い。 この 原 票
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は現場 第 一線 におい て,業 務 を遂 行す る うえ で の コ ミュニ ケー シ 。ン の役割 を果 た してい る。 この

た め,そ の役 割 を も考 慮 して,原 票上 の各項 目の 設計 が考慮 され なけ れば な らない。

iit)キ ー ・パン チ ャーや オ ペ レー タの作 業能 率 を高 め るた めの条 件 が必 要 で ある。

そ れで は 上記項 目に関 連す る原票 設計 の 方 法 につい て示 そ う。

正確 度 の 向上 を ポ イン トと した原票 設 計

i)パ ンチ項 目をで きる だ け近 くに ま とめ る。

イン プ ッ トに必 要 な項 目は,そ の原票 上 の すべ ての項 目に わた る こ とは ほ とん どない。 そ こで キ

ー ・パ ン チす る項 目が一般 の帳票 の よ うに原 票 の各 部 分 に散 在 す る傾 向が 出 て くる。 この よ うに散

在 す る と,ど うして もオペ レー タの 目が 集 中 しないの で,前 に キー ・パ ンチ した項 目 を再 びパン チ

す る とい うことが 起 っ て くる。 そ こで,こ の2度 打 ちを避 け るた め には,で きるだ け パン チす る項

目が隣 りあ って並ぶ よ うに すれ ば,注 意 を集 中 する こ とが で き るので2度 打 ちの 危険 性 は少 な くな

るo

図12-7は 原 票設 計 の要 領 を示 した もの で あ る。

iD単 位 を明確 に した項 目の レ イア ウ ト

数字 は 一般 にはそ の単 位 を示 さ ない場 合 が 多い 。 しか し,よ く心 得 てい て数字 を記 入 して くれ る

作 業者 や事務 員 で あれ ば 問題 は 少 ない が,短 時 間 に乱 暴 に記 入 す る作業 者 も出 て くる。 その場 合,

数字 の隣 り同士 が少 し離 れ て いて も,単 位 を線 で示 して レ イア ウ トして おけ ば,か な りの ミス を防

ぐこ とが で きるo

iiD不 必要 な記 入項 目を とる。

帳票 設 計 に こ りす ぎて,こ れ も必 要,あ れ も必 要 と考え て記 入項 目 をふ や しが ちで ある。 しか し,

書 き込 まれ る場 合 が ほ とん どない例 が 多 くみ られ る。 この よ うな場 合,必 要 項 目を限定 してあ ま り

増 加 させ ない よ うに しなけれ ば な らない。 あま り必 要 で ない項 目が多 く存 在 す る と,パ ン チ ミスを

誘 発す る原因 にな る。

iv)マ ル チ 。イ式 の活用

記 入す る字 句が 最初 か ら想 定 で きる もの は,は じめか らそれ を単 純化 して表 示 し,さ らに コー ド

ナン バー や アル フ ァベ ッ トで示 してお くと よい。記 入 者は ○ 印を 書 き込 む の みで よい の で楽 で あ り,

キー パ ン チ ャー や オペ レー タは それ を タイ プす るのみ で作業 が完 了 す る ので ミスが 少 な くなる。

V)原 票 の色区 分

原 票 が数 種類 あ る とき,オ ペ レー タにそ の取 り扱 い を明確 に示 す た め に,そ の原 票 の用 紙 や印刷

イン キ を色 に よっ て区 分 す る と よい 。
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四

四

理想的 な原票

辺 匿zヨ 匿zヨ

四zz]口

斜 線 の項 目;まイ ン プ ッ トす る

部 分

図42-7正 確度を向上させる原票設計

た とえ ば,受 注 原 票 と入金 伝票 とを区 分 す る よ うに,現 場 第 一線 で も間違 った区 分 を書 き込 ま な

い た め に も,こ の 色 区分 は有 効 な方法 で ある。

vD回 付 先 の明示

原 票 は,そ れが 最初 に 記入 され た部 署 か ら,そ の部 門 で何 ヵ所 も回付 され た後,コ ン ピュー タ部

門 に到 着 す る場 合 が あ る。 この場合,回 付 す る部署 が 明示 され てい ない場 合 が あ るが,こ の回付順

位 は必 ず 明示 して お くこ とが 必要 で あ る。原 案に未 到着 分が あ った りしてデ ー タの ま とま りを欠 く

お それ が あ るので注 意 した い 。

② 超 小型 コン ピュー タの帳 票設 計

帳 票 を発 行 しなが ら,せ ん孔 テー プ を同 時 作成 す る超小 型 コン ピュー タの帳 票設 計 に つい て示 そ

う。

i)エ ッジ カー ドの設計

フ ォー ム設計 にお い て,ま ず必 要 な ことは固定 データ,す なわち,繰 り返 して使 用 され るデー タ項

目 を見 い だ して,な るべ く手 で タ イ プ しない よ うにす る こ とで ある。

た とえば,得 意 先 コー ド,得 意 先名,住 所,郵 便 番号,商 品 コー ド,商 品 名,単 価,単 量 などは エ

ッジ カー ドに収 容 す る。 そ こで手 で タ イ プす る項 目は"数 量"と か"単 価"と かの変 動 項 目の み に

限 定 す る よ うに決 め る。

この場 合,帳 票 設計 上 にお い ては,自 動 タ イ フ項 目,す なわ ちエ ッジ カー ドには い って い る固定

項 目の よ うに,機 械 が 自動 的 に読 み込 ん で 自動 的 に タイ プ して くれ る項 目は,で き るか ぎ り改 行 を
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少 な くして,横 一列 に配置 す る。 これ は電動 タ イプ ラ イタの機 能 は横 方 向へ の タイ プが 最 も能率 が

高 く,横 方向 が短 くて改 行 の多 い ときは最 も能率 が悪 い。 ・

これ を示 した のが 図12-8で ある。

また,自 動 タイ プと手 で の タ イ プが横 方 向 で入 り混 らない よ うにす べ きで あ る。

また,キ ャリッジターン に 関 して も,図12-9の 売 上 伝 票 の1例で示す ように,同 図AよbもB

の よ うな総 合 計金 額欄 の取 り方 を して,不 用 な タ ブ時 間 や キ ャ リッジ リター ン時 間 を減 少 させ る よ

うに しなけ れば な らない。

・
項

十

A

、

ハ
'

、

'

「

/

⊃一

タイ プ速度 が あが り持続 す る。
キャ リッジ'リターン 時 間が 少 な くタイ

プ時 間が 多 くとれ る。

B

■

キャ リッジ・リターン時 間が多く
タイプ時間に対す る割合が多く

なって非能率になる
o

図12-8タ イ プ項 目の横 方 向へ の集 中
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売 上 伝 票1売 上 伝 票

`商品
・一 ドi商品名 単 価

1

数 量i金 客員 商品・一㌔ 品名庫疏 量 金 額

| ■i 1
!

l

l
[
r

[

,已 金額
、(じ言+笥キ ャ リ ッ ▲'・1タ ー ン

ノ4ピ ン～

タ計金だ を打 つのにキャリッヂ リターン 合計金額を打つ時間が短いまた
、つぎの

時間が£要,伝 票を打つためのキャリッヂ リター ン持
つ ぎの伝票 を打つためのキ㊤リッヂ リタ 間は少ない。
一 ン時間が必要,

図12-9、 合 計金 額欄 の取 り方

承

事

ii)日 付 や伝 票 ナ ンバー を 自動 タイ プさせ る。

超 小型 コン ピュー タの もってい る記憶 装 置 を活 用 して,1枚1枚 の伝票 に 日付 や伝票 ナ ンバー を

い ちい ち手 で タ イ プす る こ とを避 け て,記 憶 装 置 と プログ ラ ムを応 用 し て 自動的 に タ イ プさせ る よ

うにす る 。

これ ら 日付 や伝票 ナン バー の項 目設計 を,直 線配 置 の原 則 に よって集 中化 しな けれ ば機 械化 の威

力 は発揮 で きない。

iiD手 で タ イプす る項 目を 明確 に してtoく 。

作 成 す る帳 票 は,一 般 に複写 帳票 が 多 いが,そ の1枚 目の帳 票 の各 項 目を タイ プの仕 方か ら分類

す る と,手 で タ イ プす る数字 項 目,同 じ く手 で タ イ プす る カナ,ア ル フ ァベ ッ ト項 目,機 械 か ら 自

動 的 に タイ プされ る項 と大 き く三 つ に区 分す る ことが で きる。

これ らの項 目の うち,一 番 重 要 なの は手 で タイ プす る数 字項 目で,図12-10に 示 した よ うに,

この部 分は 薄い ア ミ入 りを示 し,機 械 か ら打 ち出され る項 目は枠 で囲む よ うにす る と,タ イ プ ミス

の発 見 が容 易で あ る と と もに,後 か らの チ ェ ックが楽 にな って くる。

また薄 い 色で 印刷 して もよい 。 なん らかの 方法 で タ イ ピス トに意 識 させ る ことが望 ま しい や り方

で あ るo
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図12-10ハ ン ド項 目を明確 に した帳 票

iv)プ ログ ラムの利 用

1デ ー タの終 わ りを示 す"ワ ー ドエン ド"と か,1ブ ロ ックの終 わ りを示 す"ブ ロ ック エン ド"

な どの特 殊 コー ドは,プ ログ ラ ムか らで きるか ぎ り自動 的 に紙 テー プなどの イン プ ッ ト媒 体 にいれ

る ことが,タ イ プ ミスや タ イ プ忘 れ な どを防 ぐた めに望 ま しい 。 プロ グ ラムを活 用 して 自動 的 に パ

ンチ し,せ ん孔 テー プを 中央 の コン ピュー タに いれ て処理 する と きの正 確度 を高 くす る よ うに しな

けれ ば な らない 。

V)連 続帳 票 フ ォ・一'一ムの活 用

最近 で は,多 くの イン プ ッ トマ シンに連続 帳 票 発行装 置 が つ くよ うにな った。 この装 置 は連 続 し

た帳票 を自動 的 に紙送 りす る もの で,従 来 は 中型,大 型 コン ピ ュー タの 高速度 印刷 装置 に使用 され

ていた もので あるo

この装 置 を活 用 す る こ とに よ って,

イ.伝 票 セ ッ トの時 間が 不 用 に近 くなる。

ロ.せ っか くタ イ プ速度 が あが って きた ところ で中断 し
,帳 票 の差 換 え 動 作がは い る と,こ の調
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子 が もとに 戻 りタ イプす る能率 が下 が る が,こ れ が防 止 で きる。

とい った利 点が あ る。帳 票 代 として多 少価格 が高 くつ くこ とと,台 帳 カー ド形 成 の フ ォー ムに適 さ

ない こ とが マ イナ ス面 で あ る。 したが って ・これ らの プ ラス面 ・マ イナス面 を検 討 した うえで ・プ

ラス面が 多 けれ ば是 非 とも取 り上 げ るべ きで ある。

連続 帳 票 も複写 は可能 で あ り,複 写素 材 と しては感圧 紙 を応 用 した ノン カー ボン方 式 とカー ボン

紙 を使用 した ワン タイ ムカー ボン方式 とが あ り,い ずれ も広 く使用 され てい る。

③ 直接 イン プ ッ ト帳 票

すで に述 べ た よ うに,コ ン ピュー タに デー タを送 り込む た めには最近 ま で二 つの基 本 的 な方 法 に

頼 って きた 。

一 つ は
,原 始 帳票 → オ ペ レ ータの作業 に よる 入力媒 体 の パ ンチ,一 つ は,原 始 帳票 → オ ペ レー タ

に よる現 場 で使用 す る帳 票 作成 と同時 作業 で入力 媒 体 をパ ン チ,そ して パンチ され た紙 テー プ な り,

カー ドな りを コン ピ ュー タに イン プ ッ トして きたo

直接 イ ン プ ッ ト帳 票 は最 近 広 く使 用 さ れは じめた もので第3の 方法 とい え る もの で あ る。

直接 イ ン プ ッ ト帳 票 は,パ ン チ ャー 作 業,オ ペ レー タ作 業 を取 り除い て,原 始 帳票=イ ン プ ッ ト

媒 体 とす る もの で,パ ンチ ミス やオ ペ レー シ 。ン ミス の減 少 と省 人化 をね ら うと同時 に,コ ン ピ ュ

ー タに 対す る イン プ ッ ト速 度 を高 め る こ と も大 きな利 点 と している。

つ ぎに 直接 イ ン プ ッ トの方法 を示 す と大 き く二 つ に区分 で きる。

i)原 始 帳票 をそ のま ま コン ピュー タが読 み込 む 方法

iD原 始 帳票 を 自動的 に カー ドや紙 テー プに変換 して,そ れか らそれ らの媒 体 を コン ピュー タに

イン プ ッ トす る。

最 近 の コン ピュー タの進 歩 に より後 者 は少 な くな り,文 字 どお り前者 が ほ とん どを 占め る よ うに

な って きた 。

また,直 接 インプソ ト方式 に は,つ ぎの よ うな各種 の方 法が ある。

イ.カ ー ド形 式(80欄,90欄)

ロ.帳 票 シー ト形 式

ハ.8単 位 せ ん孔 の エ ッジカー ド形式

二.手 書 き伝票 をその まま イ ン プ ッ ト媒 体 にす る方式

ホ.特 殊 な タ イ プ活字 を利 用 して伝票 や ジ ャー ナ ル紙 テー プに印字 し,こ れ を イン プ ッ ト媒 体 と

して使 う方式
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以上 の う ち二 お よび ホは 大型機 にお い て使 用 され る例が 多 く,本 文 では イお よびハ にっ い て,中

・小 企業 にお け る活用 の仕方 を示 そ う。

以上,示 した 直接 イン プ ッ ト方 式は,従 来 の ワン ライテ ィン グに よる複写 帳 票 とい う考 え方 と大

き く異 な ってお り,そ の実施 に は社内 の事 務 シス テムの大 幅 な変 更 を必 要 とす る場合 が 多 く,こ の

システ ム改善 を進 める こ とが 直接 イン プ ッ ト方式 実現 の ヵ ギで あ る。

i)カ ー ド帳 票 の設 計

カー ドを帳 票 とす る 方式 として は,プ リパ ンチ方 式 とマー ク方式 と,こ の両 者 を併 用 す る方 式 と

が ある。

プ リパン チ方式 は,あ らか じめ必 要 とす る得 意 先 コー ドとか得 意先 名 とか,品 名 コー ド,品 名 な

どイン プ ッ ト ・デー タ として必 要 な項 目を カー ドに パ ンチ してお き,こ の カー ドを伝 票 として利 用

す る。 図12-11)は 百貨 店 な どで使 用 され てい る伝 票 の実例 を示 した もので ある 。

マー ク方 式 は,図12-12に 示す よ うUC,カ ー ド上 に 印刷 して ある数 字 を鉛 筆 な どに よって消

し込 み 輌カー ドにパ ン チ した の と同 じ よ うな機 能 を もたせ る もの であ る。

ii)直 接 イン プ ッ ト ・カー ド設 計 の 注意事 項

帳票 の カー ド様 式 の場 合 の フ ォー ム設 計 に っい て注意 事項 を あげ る と,

イ.マ ー クカー ドの場合,表 面 と裏面 を利 用す る こ とが可 能 な ので,活 用 面が 広 くとれ る。

ロ.色 カー ドの 利 用が 可能 なので,取 扱 区 分 を明確 にす る こ とが で きる。

ハ.カ ナ文字 の マー クは桁 数 を余 分 に とる ので,で きるだ け避 けた い。

二.各 項 目の区 切 りを,印 刷 イン キの色 を変 え る こ とに よっ て明確 に し,桁 ずれ をお こさ ない

よ うに配 慮 す る。

ホ.重 要項 目は太 線 で囲 った り,斜 線 をいれ た りし て記入者 の 注 目を うながす よ うに す る こと。

へ.カ ー ド帳 票 の取 り扱 い,す なわ ち折 った り曲げ た り しない よ うに徹 底 させ る こ と。

吻

全

点
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第3節 プ ロ セ ス ・ フ ロ ー チ ャ ー ト設 計 の 技 法

事 務 シス テ ム情 報 シス テ ムを コン ピュー タ処理 に よっ て実施 す るた め には,コ ン ピュー タ処理 を

中心 に して,い か な る イン プ ッ ト ・デー タ を,ど の時点 で 投 入す ぺ きか,ま た コン ピ ュー タ に よる

分類 とか,照 合 とか,台 帳記 入 や更 新(フ ァイル処 理)を,ど の よ うな手順 で行 な うかを表 現 しな

ければ 毒ち ない 。

この 表現 方法 と しては,普 通 の文章 に よる表現 方法 も可 能で あるが,プ ログ ラマー や,オ ペ レー

タや,関 連 す る システ ム ・エ ン ジニ ヤ などに対 す る理解 を容易 に す るた めに,記 号 を使 って表現 す

るほ うが よb確 実 で ある。 このた め記 号に よる コン ピュー タ処理 の表示 形 式 を,プ ロセス6フ ロー

チ ャー トと呼 ん で お'り,シ ス テ ム設 計者 の基 本 的 な技 法 となっ てい る。

宙

↑'

a.コ ぞピュ一夕処理のプロセス ・フローチャート

'ン ピで 牢 よる醒 パ テム嘩 裡 讃 熊は ・イグ ・.!..・デ7托 受入れち オペレー

シ ョンを行 ない,』ア ウ トプ ッ トをっ くり出す ことで ある。

基 本 的 な構想 と して考 え てい るデー タ処 理,情 報処 理 を コン ピュー タを中心 に した装置 を使 った

処 理に置 き換 え る作 業 で あ る とい え る。

プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トで示 した もの で は ない。 この基 本 計画 は 一区 切 りあ ての"イ ン プ ゾ ト"

"オ づ 叱〒 シ 目ン"・『ア ウ トプ ッ ト"を 示 す コツ ピュ一 夕に よる 作業 を1系 統 だ てて組 上げ,コ ン

ピュー タ処理 を行 なお うとす る業務 の全体 と,そ の 論理 的 な構 造 を示 す こ とを 目的 と してい る。 し

た が って,ゼ ネ ラル ・フ ロー チ ャー トと呼 ばれ る場 合 もあ る。

プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トは,使 用 す る コン ピュー タの機 器 構成 が 可能 な,あ らゆ る"イ ン プ ッ

ト""オ ペ レー シ ョン""ア ウ トプ ッ ト"の 処 理形 式 の概 要 を示 す 内容 を も って い る。

また,プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トは 最初 の イ ン プ ッ ト ・デー タが作成 され る以前 の ステ ップの詳

細 を示 さ ない場合 が多 い。 した が って ・そ の イン プ ッ ト'デ ー タは ・それ が作成 された も¢)として

取 り扱 い,イ ン プ ッ ト・デー タ作成 の経過 は イン プ ッ ト ・シス テム と して,別 途 に表 現 す る。 しか

し,イ ン プ ット ・デー タの作 成過 程 が比 較 的単純 な場 合 は,そ の 作成過 程 を プロセス ・フ ロー チャ

ー トに含 める こ とが ある。

夕

霧
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bプ ロセ ス ・フ ローチ ャ ー トの記 号

プロセ ス ・フ ロー チ ャー トに用 い る記 号 は,一 つ の 約束 として決 め られ てい る。 この記 号 や意味

は 日本 国内 や ア メ リカ,イ ギ リス な どの外 国 の各 メー カー やユー ザー側 に よって,そ れ ぞ れ わず か

の相 違が あ ったが,最 近 ではISO(国 際標 準機 構)が 決 めたISO記 号 に基 づい て 日本 のJIS

が制 定 され た 。本 書 では このJISに 基 づ く記 号 に よって,プ ロセス ・フ ロー チ ャー トの記号 を示

してい る。 図12-13に この記号 を示 す。

また,こ れ らの 記号 は一般 に"テ ン プレー ト"と 呼 ば れ る定 規 に よっ て書 い てい るが,参 考 と し

て その1例 を図12-14に 示 したの で参照 され た い。

口

◇
口

口

組合せ

▽

◇
口
Eフ

口
▽

口
〔

一力紙

階ク9
∪

[コ

G

剛△

通 信

勧
⌒

"

結 合 子'

照合区
カ ー ド'フ ァイル

⊂コ
○

端ヂ

紙テー口 ○
注 釈 ・

図12-15JlSに よ る プ ロ セ ス ・フ ロ ーチ ャ ー トの 記 号
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∧
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⊂G[こ]□[iOO

－ 　 〔ニ フ
口 口 〔コ 〔土

'●'

十 ・

図12-14テ ンプ レー トの例

C。 プ ロセ ス ・フ ロー チv-一 トの書 き方

すで に述 べ た よ うに,プ ロセス ・フ ロー チ ャー トは,一 区切 ず つの"イ ン プッ ト""オ ペ レー シ

ョン""ア ウ トプ ッ ト"を 系 統 だて て示 す もの で ある が,プ ロセ ス ・フロー チ ャー トは これ らの意

味 をっ ぎに示 す よ うな記 号 で表現 す る。

① イン プ ッ ト ・デー タ

コン ピ ュー タ処 理 の第1の 出発 点 とし て,コ ン ピュー タが デー タ を機械 的,電 気 的 に読 み込 め る

よ うに,デ ー タを イン プッ ト ・デー タ として の媒 体に 変 え てお くことが必要 で ある。

この媒 体 と しては,カ ー ド,紙 テー プ,マ ー ク カー ド,OCR帳 票,MICR帳 票,OJRペ ー

パー が あ るo

また媒 体 を使 わ ない で,キ ー ボー ドか らの直 接 手操 作 を行 な うイン プ ッ ト方 式,す なわ ちマ ニア

ル ・イ ン プ ッ ト方 式 が ある。

これ らは記 号 と して,図12-15の よ うに表 現 す る。
方

軍
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汗'

セ

媒 体 名 紙 カ ー ド 紙 テー プ
OCR帳 票
M取取帳票

.

OJR
ペ ーノく一

キ ーボ ー ド幽

てエ㌶

記 号 〔 !
OCR

MIR ㊨ 口
一

図12-15イ ンプ ッ ト媒 体 の略 図 によ る表 現

一壺

② イ ンプ ッ ト ・デー タの チ ェ ック と編 集

コン ピュー タに最 初 に イ ン プ ッ トす るデ ー タは,は じめか らその 内容 を完 全 なデー タ と して取 り

扱 うことが 実際 に 困難 で あ る ことが 多 い。

したが って,コ ン ピュー タに よる最初 の処 理 と して,一 群 の イン プ ット ・デ ー タの な か には,誤

りの デー タが 必ず含 まれ てい る もの と して取 り扱 うことに してい る。 それ は,こ れ らの デー タが人

間 の手 や判 断 と,機 械 とい う手 段 の合成 に よ って っ くられ てお り,間 違 い が全 くない とい うこ とが

で きない か らで ある 。

この ため,コ ン ピ ュー タ処理 の第1ス テ ッ プに は,デ ー タ を読 み 込 み,そ の内容 を各項 日ご とに

チ ェ ックす るオ ペ レー シ 。ンが 必ず 設定 され る。 そ して,こ の チ ェ ヅク を通過 した イン プ ッ ト ・デ

ー タの みが完 全 なデー タ と して ,第2ス テ ッ プ以 降 の コン ピュー タ処 理 に活 用 され る こ とに なる。

この 完 全 なデー タは,イ ン プ ッ トさ れた時 点 が異 なる他 のデー タ との編集 を行 な うた め に,磁 気

テー プや磁 気 ドラム,磁 気 デ ィス ク な どの記 憶装 置 に フ ァイル され る。

図12-16お よび図12-17に この プ ロセ ス を記号 に よって示 した 。

チ ェ ックに よって発見 さ れた エ ラー デー タは ・コン ピ ュー タ¢)印字装置 に よって ・エ ラー リス ト

と して プ リン トし,そ の内 容を表 示 す る。

カー ドを イン プ ッ ト ・デー タ と して使 用 す る と きは,誤 りの内容 を もつ カー ドは,カ ー ド読 取装

置 の指 定 さ れた ス トッカー に区別 して収 容 す る こ とが で きる。
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売上伝票 の内容 を
紙 テープにせ ん孔 する

売上伝票 一一 一{〉 … 一 一一

機械 としては超小 売 上 デー タの
型 コンピュ一 夕オ テープ
ー ト・タイプせ ん

孔 タ イプ

とクツエチタ一
集

デ

編

チ ェ ッ ク済

デ ー タ

磁 気 ドラム記憶 装置

図12-16売 上 デ ータ の コン ピ ュ ータによ るデ ータ ・チ ェ ック 例4

iイ ン プ ッ ト ・チ ェ ック

イン プ ッ トされ たデー タを コン ピュー タに よる デー タ処理 の第1段 階 で,プ ログ ラ ムに よって正

確 で ない デー タを はね 出す ことが イン プ ッ ト ・チ ェ ック の役割 で あ るo

これ らの 方法 としては,っ ぎに述 べ る よ う』に多 くの 方法 が あ るが,実 際 に はそれ らの 方法 を一種

類 のみ使 うので は な く,デ ー タ処 理 の 目的 に よ って,こ れ らの方法 を選択 して組 み合 わせ て イ ン プ

ッ ト ・チ ェ ックを行 な う。

イ.ト 一 夕ル チ ェ ック

一群 の処 理単 位 の デー タ の特 定 項 目に っ い て
,手 計 算 ま たは計 算機 に ょる合計 値 を イン プ

ッ トす る前 にあ らか じ め出 してお き,こ れ をデー タ とと もに イン プ ッ トし,コ ン ピュー タ内

部 で の計算 結果 と対 比 してチ ェ ック す る。'

この場 合,エ ラー ・デ ー タを発見 しや す い よ うに合計 値 を とる単 位 は.,で き るだ け 少 ない

ほ うが よい。 手計算 の ミスが生 じる場 合 が あ るが,チ ェ ック方法 と して有効 で ある 。

ロ.バ ラン ス チ ェ ック

貸 借 の バ ラン スや タ テ,ヨ コの合計 値 が一 致 してい るか ど うか を計 算 してチ ェ ックす る。

ハ.リ ミッ トチ ェ ヅク

デ一 夕の特定 項 目や数 値,計 算結 果 な どが,一 定 の限 界 の範 囲に あ るか ど うか を比 較 して

チ ェ ックす る。
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二.対 応 チ ェ ック

イ ン プ ッ トした ある 『一 ドが,あ らか じめ コン ピ ュー タに記憶 させ てい る コー ドのテー ブ

ル に対応 させ て,一 致 してい るか ど うか を チ ェックす る。 これ に よ って あ らか じめ登 録 され

てい ない登 録 もれ コー ドや ミス コー ドを見 分 け て見 つけ 出す こ とが で き る。

ホ.シ ー ク エン ス チ ェ ック

イ ン プ ッ ト ・デー タに連 続番 号 を っけ,こ の連続 性 をチ ェ ックす る こ とに ょって,デ ー タ

の脱 落 や 重 複 をチ ェ ックす る。

売上 デ ー タ処理 の場 合 に は イン プ ッ トす る伝票 の ナ ンバー を連続 番 号 に してお くこ とが行

なわれ て い る。

へ .レ コー ドカ ウン トチ ェック

イ ン プ ッ ト ・デー タ と ともに デー タ件数 もイン プ ッ トしてお き,コ ン ピュー タ内部 で デー

タを カ ウン トと して比 較 す る。

これ に よ って イン プ ッ ト洩れ を防 止 す る こ とが で きる。

ト.桁 ず れチ ェ ック

一群 のデー タの しめ くくりを示 す ブ ロ
ック エン ドの マー クや,特 定 の コー ドが 決 め られ た

一 定 の場 所 に読 み込 ま れて い るか ど うか をチ
ェ ックす る。

チ.英 数 字 チ ェ ック

イン プ ット ・デー タ の特定 の項 目が,必 ず数 字 ま たは英 字 また は カナ文 字 と決 ま っ てい る

場 合,こ の項 目にっい て,決 め られ た とお りの数字,英 字,カ ナ文字 か ど うか に つ いて チ ェ

ック を行 な う。

リ.ダ プル レ コー ドチ ェ ック

フ ァイル を更新 し た り,フ ァイル か らの読 み 出 しや,フ ァイルへ の 書 込 みを行な う際,マ ス

タLフ ァイル の な かに 同一 の デー タが2個 あ る場 合,こ れ らをチ ェ ックす る。

ヌ.ア ン マ ッチ レ コー ドチ ェ ック

コン ピ ュ一 夕の マス ター ・フ ァイル を更 新 す る際,マ ス ター フ ァイル中 に ない トランザ ク

シ.ン ・デー タが 発生 した場 合 をチ ェ ックす る 。

ル.オ ー バー フ ロー チ ェ ック

特定 の数値 項 目また は計算 結果 が一定 の桁 数 を越え てい ないか ど うか をチ ェ ックす る。

ヲ.符 号 チ ェ ック

あ る数 値 項 目が 必ず プラス,ま た は マ イナ スで あ る場 合,マ イナス か,ま た は プラスか,
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ゼ ロに なっ てい ないか をチ ェ ックす る 。

以 上 の ほか に,チ ェ ックデ ィシ ッ トチ ェック,イ ンバ リ ッ トコー ドチ ェ ック,オ フ コー ドチ ェッ

クな どの チ ェ ック方 法が あるが,専 門的 に な るの で説 明 は省略 す る 。

上 記 の チ ェ ック に よ リエ ラー デ一 夕が 検 出 され た な らば,こ れ らをエ ラー リス トに プ リン トして

明示 す る必要 が あ る。 この リス トは早 く原始 資料 を探 し出 して,訂 正 デー タを作成 す る とい う目的

が あるた め,エ ラー リス トの設計 も一 つの ア ウ トプ ッ ト ・デ ー タ とみ なす こ とが で き る。 このた め

この フ ォー ムは十分 検討 してお くことが望 ま しい 。

また,こ のエラー リス トの見 方や取 り扱 いに つい て も,"訂 正 デー タ取 り扱 い要 領"を 作成 してお

き,各 部 門に よ く説 明 してお くこ とが 必 要で あ る。

iDチ ェ ック ・リス ト

エ ラー デー タの み を リス トア ップす るエ ラー リス トに対 して,イ ン プ ッ ト ・デー タの全 部 を エ ラ

ー の あ る な しにか か わ らず,リ ス トア ップ して プ リン トした もの をチ ェ ック ・リス トと呼 ぶ。 この

場 合,エ ラー が あ った デー タは,エ ラー 表示 をつけ て プ リン トす る。

チ ェ ック リス トは イン プ ッ ト ・デー タの グ ルー プ別 の チ ェック方法 と して,特 定 項 目のパ ッチ ト

ー タル を行 な った とき
,そ の トー タル が原始 帳 票 の特定 項 目の トー タル と一致 し ない場 合,そ の グ

ルー プ全 部 の イン プ ッ ト ・デー タを プ リン トして調 べ る ときに用 い られ る。

また,紙 テー プを入力媒 体 と して 選ん だ場 合 に は,桁 ズ レが起 こ りやす いが,イ ン プ 。 ト ・デー タ

の各 項 目にそれ ぞ れ間 隔 を もたせ て,1デ ー タ,1行 として プ リン トさせ る と桁 ズ レが 一 目で 発見

で きる。 この た めに は,あ らか じめ オ フ ライ ンで紙 テ ー プせ ん孔 を行 な うときに,フ ォー マ ッ トの

区 分が で きる よ うに,フ ァン クシ ョン ・コン トロール を コー ドと して組 み 込 んで お く必 要 が あ る。

図12-18に この フ ォー マ ッ ト ・コン トロー ル の プ リン トを示 した 。

O'カ ー ドせ ん

孔機 .
.ン≠÷ 桁琴レをお 売上伝票 一

:↑i,タ

li

i:

i;

覧

図12-17売 上 デ ー タ の コ ン ピ ュー タ に

よ るデ ー タ ・チ ェ ッ ク 例2
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図12-19は チ ェ ック ・リス ト作成 とチ ェ ック ・リス ト作成 と チ ェ ックず みデ ー タを磁 気 テー

プに変換 す るス テ ップを示 した。 紙 テ_プ

■

受 注 イ ンプ ッ ト ・

デ ー タ

"
三

㌃H秦・
磁

換

タ

と

変

[

ク

プ

デ

ッ

ー

チ ェ ック 済受 注 デー タ

磁 気テー プ

図12-19チ ェ ック ・リス ト作 成 と磁 気テ ープへ の変 換

唱
、

③ 編 集

紙 テー プや カー ドには,そ れ ぞれ 特有 の紙 テ ー プ ・コー ド,カ ー ド ・コー ドを もって お・り,こ れ

らの コー ドは デー タが磁 気 テ ー プや磁 気 ドラムに書 き換え られ る と きには,そ れ ぞれ の コー ドの変

換 処理 を行 な う必 要が 出 て くる。 これ らの処 理 は コー ド ・コンバー ジ 。ン と呼 ば れ てお り,イ ン プ

ット段 階 で の編集 作 業 に な ってい る。

④ トランザ クシ 。ン ・デー タの編集

一般 に トラン ザ ク シ 。ン ・デー タの 前段 階 で あ る原始 帳票 は,業 務機 能 が優 先 して作成 され てい

る。 また 原始 帳票 上 の各 項 目の配 列順 序 も,コ ン ピュー タへ の イン プ ッ ト媒体 を作成 す る イン プ ッ

ト機器 の機 能 や オ ペ レー タや キー パン チ ャー の作 業 の正 確 性 や容 易性 を主 と して考え て設 計 してい

る。 この た め コン ピュ三 夕処 理 の容 易性へ の考 慮 は 二次 的 に な って い る。

そ こ で コン ピュー タ処理 を容 易に す るた めに,ト ランザ クシ 。ン ・デー タを第2ス テ ップ以 降 の

処 理 にそ な えて,そ の項 目や内 容 な どを編 集 してお く作業 が必 要に な る。

編 集作 業 の 目的 と しては,異 なった イン プ ッ ト ・デ ー タの内 容を もつ トランザ ク シ ョン ・デー タ

を,統 一 した処 理 方法 で 行 な うための 編集,た とえば 受注データ,・仕 入 デー タ,売 上 デー タの編 集

な どで あ るo

また,マ スター ・フ ァ イル との照合 や更 新 をするために,マ スター ・フ ァイル との関連 で編集 を行

な う場 合 もある。 この場 合 には デー タの追 加が 行 なわ れ る。
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⑤ ソー ト(Sort)

デー タ の配 列 をあ らか じめ決 めた デー タ内の 項 目を キー に して並べ か え る こ とを ソー トとい う。

た とえぽ 商品コー ドを キー に 指定 して,コ ー ドナン バー の低 いほ うか ら高い ほ うに順 に並べ かえ

る商 品分類 な どは よ く使 われ る。

ソー トには低 い ほ うか ら高 い順 に 並べ る上 昇順 と,高 い ほ うか ら低 い順 に並べ る下 降 順 の 方法が

ある。

また・ ソー トは使用 す る記 憶装 置 に よっ てそれ ぞれ の方 法 が ある。 内部記 憶装 置,す なわ ちコ ア メ

モ リイを使 う場 合,イ ンナー ソー ト。磁 気 テー プを使 う場 合,テ ー プ ソー ト。磁 気 ドラムを使 う場

合,ド ラム ソー ト。磁 気 デ ィスク を使 う場 合,デ ィス クソー ト。

ソー トの プ ロセ スは図12-20の よ うに表 現 す る。

トラ ンザ クシ ョン

○

下

ソ ー ト

(分 類)

ワ
(

〕

トラ ンザ クシ ョン

図12-20磁 気 テ ープに よ る ソ

ー ト処 理 の表現

⑤ マ ー ジ(Merge)

マ ー ジ と は 図12-21に 示 した よ うに,二 つ の 順 序 だ った 組 を一 つ の 順 序 だ っ た 組 に す る 作 業

で あ るOA組

IS31291za]1sl1SLLs]

＼

1531491321egl271221211i8115igl6141

/
B組

4932272ユ94

図12-21マ ー ジ処 理 の 図 解
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毎 日の発 生 デー タが1本 の磁気 テー プフ ァイル にお さ め られ てい る場 合,こ れ を週 間 分 と して1

本 に ま とめて フ ァイルす る作業 に マー ジが必要 にな る。

一つ の フ ァイル に マー ジす る テ← プの本数
,ま たは マー ジす る フ ァイル の数 が非 常 に多 くな り,

使用 出来 る磁 気 テ ー プ装 置 の数 を越え る場 合 には,そ れぞ れの テー プ とフ ァイル をマー ジす る一連

の マー ジ作業 が必 要で あ る。'

図12-22は 毎 日の受 注 トラン ザ クシ 。ンを週 間 トランザ ク シ ョンに マー ジす る作業 を示 した

プ ロセス ・チ ャー トで あるo 週間受注 本
日受注

トランザクション トランザクション

本 日ま での週 間受 注
トラ ン÷ドクシ ョン

図12-22受 注 トラ ンザ ク シ ョンの

マ ージ処 理 の表現

マー ジの ・一般 的 な もの は標 準 ルー チ ンに よ って行 な うこ とが で き る
。 これ らは コン ピュー タ ・メ

ー カーか らユー テ ィ リテ ィプ ログ ラ ムと して提 供 され てい る
。

ユー テ ィ リテ ィ として提 供 され る ソー トプ ログ ラムに は この マー ジ プ ログ ラムが組 み込 まれ てお

り,こ れ を利用 す る ことに よって マー ジ を行 な うこ とが で きる。

⑥ マ ス ター ・フ ァイル

マ スター ・ファ イル とは,手 作 業 に よる事 務処 理 の場 合 の台 帳 に相 当 す る
。台帳 が一 般 に もって

い る機 能 ・ すなわち・口座別の歴史的 なデータの 記録 を中 心 に した
,継 続 記録 情 報 を得 るた めの もの

で あるo

商品 別 受注 マ ス ター ・フ ァイルの 内容 項 目例 を あげ る と,品 名 コー ド,品 名,受 注数 量 月計
,受

注金 額累 計(期),出 荷数 量 月計,出 荷 金額 月計,出 荷数 量 累計(期),出 荷 金額 月計
,出 荷 数量

累計(期),出 荷 金 額累計(期)な どで ある。
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受注 台帳 に 日々の受注 伝 票 か ら手書 きに よって書 き込 まれ る よ うに,マ ス ター ・フ ァイル は企業

活 動 に よって発生 した トランザ ク シ 。ン ・デー タを,デ ー タ処 理 の取 り決 め られた同 期 ご とに ま と

めた うえで,更 新 してい か な くては なら ない。

手 作業 に よる台 帳の場 合 には,継 続 して記 録 す る空 白部 分に追 加 記 入 の方法 を とる が,磁 気 テー

プをマ ス ター ・フ ァイル とす る場 合 には,い ま まで の マ ス ター ・フ ァイル か ら全 て別 の新 しい マス

ター ・フ ァイル をデー タ処 理 に よって 作 り出 さ な くては な らない。

磁 気 ドラムや磁 気 デ ィス クを利用 す る場 合 には,い ま までの マス ター ・フ ァイルの 内容 全部 を更

新 す る必要 は な く,決 め られた デー タ処 理 の周 期 の間 に発 生 した デー タの種 類 にのみ 限 られ る。

磁 気 テー プの場 合 に は発 生 しない もの も含 め て,マ ス ター ・フ ァイル に書 き込 まれ てい る全部 の

口座 デー タを更新 す る。

この マス ター ・フ ァイル を更 新 す る オペ レー シ ョン を フ ァイル ・メンテ ナ ンス と呼 ぶ 。

図12-23,は フ ァイル ・メンテ ナ ンス の プ ロセ ス チ ャー トを示 した もの であ る。

品種別受注マスター 受注 トランザクション

「
一
一

ー

-

一

一

一

一

ー

一

一

一

一

フ ァ イ ル ・メ ンテ ナ

ン ス

(フ ァ イ ル更 新)

更新 したマスター

ー
ー
,

得意先
コー ド

品 名
コー ド 数量

1

金額i区 分1 NO

～

'〕レ

一_一 一 一

/

～
ノ

品
コー ド 月 計

名1受注数量受注金額受注数量 受注金額

月計 累計 累計

販出数量1識 ⇒ 坂出全額
月計 累計1累 計

| 　

図12-25品 種 別受 注 マ ス タ ーのファイル ・メ ンテ ナ ンス処 理 の表 現

マ スター ・フ ァイル ・メン テナ ン スは,三 つの機 能 が要求 され る。 そ れは"追 加"㏄ 消去""修

正"で あ る。

これ らの機 能 を実 行 させ る た めには,ト ランザ クシ ョン とマ ス ター ・フ ァイル の 両方 の デー タが

同 じ約束 の順 序 で配列 され て い なけ れば な ら ない。すなわち・ トランザ ク シ ・ンは ・マ ス ター フ ァイ

ル の配列 順 に して おか な けれ ば な らない 。
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た とえば,商 品別受 注 統計 を作成 す る デー タ処 理 の場合 には,い ず れ の フ ァイル も商 品 コー ド別

に同 じ順序 で デー タが ソー トされ てい る必 要が ある。

もし プこの順 序が 両 方 と も ラン ダムに な ってい る と きに は,相 手 コー ドを さが し出 す た めに,無

駄 な時 間を 費や す こ とに な り,効 率 の低 いデー タ処理 に な って しま う。

ただ し,マ ス ター の追 加 を行 な う場 合 は,高 度 な メン テ ナン スの テク ニ ックが 必 要 とな る。 た と

え ば,追 加 するため の フ ァイル エ リアを確保 してい ない マス ター ・フ ァイルで は,追 加 トランザ クシ

ョン ・デー タは マス ター ・フ ァ イル の最後 に フ ァイルされ る ことに な り,マ ス ター ・フ ァイル の フ

ァイル順 序 が乱 れ る おそれ が あ る。磁 気 ドラムや磁 気 デ ィスク を使 用 した ラン ダム ・ア クセ ス方式
ト

の コン ピ ュー タで は,ト ランザ クシ;ン の項 目の キー を 指定 す る こ とに よっ て,直 接 マ ス ター 項 目

が 記憶 さ れ てい る場 所 をさが し出 して更 新す る ことがで きる。

⑦ レポー テ ィン グ

コン ピ ュ一 夕処理 の最 終段 階 は ア ウ トプ ッ ト ・レポー トの作成 で あ る。 この レポー ト作 成 の ステ

ップを レボ ー テ ィン グと呼 ぶ 。

この レポー テ ィン グの プ ロセス ・チ ャー トは 図12-24'va示 す よ うに表現 す る。

図'12-24レ ポ ーテ ィング処理 の表現

この図 では レポー ト用 の編集 の完 了 した レ ポー ト ・フ ァイルか ら コン ピュー タの機 器 構 成 に あ る

ラ イン プ リン タ(高 速 度 印刷機)を 使 って,レ ポー トを作 表 す るオ ペ レー シ 。ン を示 してい る。 レ

ポー トは,ラ イン プ リンタの他 に ア ウ トプッ ト ・タ イプ ライ タを使用 す る こ ともあ る。

以 上 のほ か に,二 つの レポー ト ・フ ァイル か ら,一 つ の レ ポー トを作成 す る場合 もあ る。 ま た,

レポー ト ・フ ァイル を使用 しないで,マ スター ・フ ァイルか らその ま ま レポー トを作成 す る方法 を

とる こ と もあるo

図12-25は これ らの レ ポー テ ィン グの方法 を示 した プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トであ る。
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⑧ プ ロセ ス ・フ ロチ ャ ー ト事例

い ままで説 明 して きた 各 記号 を使 って,実 際 の プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トを豊 ・てみ よ う。

対 象業 務 として,受 注 ・販 売 管理 の デー タ処 理 を示 す。 ただ しイ ン プ ッ ト媒体作 成 の過 程 は 省略

して あ る。以下 図12-26を み なが ら説 明 を読 んで ほ しい。

二 つ の レポー ト ・フ ァイ ル か ら

の レポ ー テ ィ ン グ

マ ス タ ー ・フ ァ イル か らの

レポ ー テ ィン グ

マ ス ター ・フ ァ イル

レポ ー テ ィ ン グ
レポ ー ト

十 ・

図12-25そ の他 の レポ ー ト処理 の表現

方
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1'.受注r受 注・一・ ヒ 雇 。一夕

品 種別 マ スター

更新 マ ス ター

ターデ■トッ

ク

プ

ツ

ン

エ

イ

チ

受 注 トラ ンザ ク シ ョン

ステ ップ ②

エ ラー ・リス ト

(A)

ソー トずみ トランで ク ショ ン

フ ァ イル ・メ ンテ

ナ ンス と作 表

ステ ップ ③

ターデーラ

表

工

作

種 別
受注統計表

エ ラー リス ト

(B)

受 注 デ ー タ の内 容

図t2-26受 注 統 計 表 作 成 の プ ロセ ス ・フ ロ ーチ ャ ー ト
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i)受 注統計

STEP1せ ん孔 テー プの受 注 デー タを イ ン プ ッ トして,エ ラー リス ト① を作 成 す る。 そ し

て,同 時に正 しいデータ の み を磁気 テー プに変 換 す る。

STEP2品 種 別 ソー トを行 な う。

STEP3品 種 別 マ ス ター のフ ァイル ・メン テナ ンス を行 ない,品 種 別 受注 統 計表 を作 成す

るo

また フ ァ イル ・メン テナ ン スを行 な う過 程 で,マ ス ター ・フ7イ ル に登 録 され てい ない品種 のデ

ー タが あ った場 合
,た だ ちに登 録 を行 な う必要 が あるの で,い ら たん エ ラー デー タを磁 気 テー プに

記 録 し,そ れか ら メ ッセー ジを リス トア ップす る。 ア ウ ト7'ッ トの様 式 は 図12-27に 示 した。

il)売 上 統計

silEPI.せ ん孔 テー プの売上 デー タ を イン プ ッ トして,エ ラー リス ト② を作成 す る。 そ し

て 同時 に正 しい デー タ を磁 気 テー プに変 換 す る。

STEP2・ 得意 先別 品種 別 ソー トを行 な う。'

STEP3一 儲 先別 ・品 種 別 マス ター の ・ ・ ㍗ ・メン テ ナン スを行 な 賊 が ら 『・得 意 先別 ・

品種 別,売 上統計 表 を作 成 す る。

また,フ ァイル ・メンテ ナン ス を行 な う過 程 で,マ スタ]に 登 録 され てい ない 品種 の デー タが あっ

た場合 には,た だ ちに登 録 を行 な う必 要 が あ るめ で,い ったん エ ラー デー タを磁気 テ ー プに記 録 し,

そ れか らメ ッセー ジ を リス トア ップす る(図1・2-28,1.2三29参 照)。

"i)受 注 ・売上 統計

STEP1売 上 統計 で作成 した トランザ クシ ・ンテrプ を品種 別 に分類 するP'

STEP2受 注統計 で使 用 した 品種 別 マ ス ター と トラン ザ ク シ 。ンテー プに よっ て,フ ァイ

ル メン テ ナ ンスを行 な う。 そ して品種 別受 注,売 上 統計 を作 成 す る。 ま た同時 に エ ラー デー タ

の検 出 を も行 な う(図12-30,12-31参 照)。.

以上 の3例 の プロセス ・フ ロー チ ャー トを説 明 したが,そ れぞ れ の イン プ ッ ト ・デー タの フ ォー

マ ッ ト,ア ウ トプ ッ ト ・デー タの様 式は,そ れ ぞれ の 図 の なか に示 しておい たの で参 照 され た い・

``!

シ
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.却

十

年 月

品名コード

※

※ ※

※ ※ ※.

図12-27品 種 別統 計 表 フ ォ ーム

阜

十

r

金 額累計

※
※ ※

図12-29得 意先別品種別売上統計表
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IIS・・-E〔 売上 ・一 ・o「
売上,一 プ

イ ンプ ッ ト ・チ ェ ッ ク エ ラ ー リ ス ト(A)

ス テ ッ プ ①

売 上 トラ ン ザ ク シ ョ ン

ソ

ステ 。二 ②
売上 マ スター
得意 先別 ・品種別

ソー トずみ トランザ クシ ョン

フ ァイル ・メ ンテ ナ ン
ス と作表 得意先 別品種 別売

上 統計表

ステ ップ ③

更新マ スター

エ ラー ・データ

エ ラー ・デー タ作表 ニ ラー リス ト

(B)

ステ ップ ④

売上 デ ー タの内容

ノ
ー

得 意先

コー ド

品 名

コ ー ド
数 量 金 額

区

分

シー ケ ン

スNo.

図12-28売 上統計 表 作 成 の プ ロセ ス ・フ ロ ーチ ャ ー ト
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、十

m売 上統計 品種別マ スター 売上 トランザ クション

更 新 マ ス ター

品 種 別 マ ス ター の 内 容

フ ァ イル ・メ

テ ナ ン ス と作

表

ス テ ップ ①

ス テ ップ ②

品種別受注

売上統計

エ ラ ー ・ リ

ス ト

受 注数量

月 計

受注 金額

月 計

受注数量
累 計

受注金額

累 計

売上数量

月 計

売上金額
月 計 ノ

/

量数上売

計累

売上金額

累 計

図12-50売 上 統計 処理 の プ ロセ ス ・フ ロ ーチ ャー ト

年 月 受注売上統計 五
品名コー ド受注金額 売上金額 受注金額累計 売上金額累計 受注残

※
※※

図12-51 受 注売 上統 計 表 フ ォ ーム
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d.シ ステ ム信 頼 度の チ ェ ック

コン ピュー タに よるデー タ処 理,情 報処 理 の信頼 度 を測 る尺 度 は二 つ ある。

一つ は
,イ ン プ ッ ト ・デー タの精 度 で あ り,一 つは処 理 システ ム 自体 の信 頼度 で ある。

前者 の場 合 は誤 りの デー タが コン ピュー タに はい って きた とき,そ の誤 りを検 出 して はね 出 す方

法 の検 討 が必 要 で あ り,後 者 は正 しい デー タが イン プ ッ トされ た と き,処 理 システ ム内 部 での処理

方法 に誤 りが 生 じた場 合,そ の誤 りを シ ステ ム と して検 出発 見 す る方法 の検討 が必 要 に なる。

① 誤 りイ ン プ 。 ト ・デ ー タの チ ェック

前述 の イン プ ッ ト ・デー タの チ ェ ックの とこ ろでその 方 法 につい て示 したが,さ らに詳 細 にその

方法 を研究 して み よう。

イン プ 。 ト ・デー タの1件,1件 の正 確 さ を求 め る こ とは,個 々の イン プ ット ・デー タ作成時 点

での精度 をあげ るこ とが ま ず必 要 で.ある。た とえは カー ド作成 の場 合,一 度 パ ンチ した カー ドをさ

らに検孔 機 にか け て チ ェ ック す る方 法で ある。 しか し,こ れとて100%の 防止 はむず か しい。 そ こ

で,ト ー タル チ ェック方式 が利 用 され ているo

トー タルチ ェ ック方 式は 図12-32に 示 す よ うに,発 生 した原 始 伝票,た とえは 会計 伝票 を幾

つか の ブロ ックにわ けて,ソ ロバン や加算 機 を利 用 して,そ の ブ ロ ック ご との原始 伝 票 の金 額合計

を算 出 してお き,そ れ を イン プ ッ ト ・デ ー タの1ブ ロ ックを境 に して コン ピ ュー タに と もに イン プ

ッ トす る。そ して コンゼ ユ一 夕内 の処 理 で計算 した結果 と,ブ ロ ックの トー タル金額 とを チ ェ 。ク

して,も し合致 して いれ ば,つ ぎの処理 ステ ップに 正 しい デー タ と して送 り込 む。 も し合 致 しなけ

れば,そ の ブ ロ ックの デー タは すべ て プ リン トして,そ の ブ ロックの全数 を チ ェッ ク して誤 りを発

見す る。

この よ うに全 体 のデ三 夕を ブ ロ ック分け しない で チ ェ ックす る と,も し誤 りが 出 る と大量 の イン

プ ットデー タの 一 つ,一 つ を全 部 チ ェ ック しな くて はな らな くな る。

また,伝 票の内容が その ま ま実 際の 品物 の 個数 とか,現 金 に1対1で 対 応 す る場 合 には,1日 分 を

1ブ ロ ック と して,毎 日の デー タ処 理 と動 きの あ った商 品の 個数 や現 金 の1日 の動 きを対比 させ て,

デー タを チ ェ ック す る ことが で きる。

ブ ロ ックの分 け 方 と しては1日 分 が 多す ぎる場合 には,午 前 と午 後 とに わ け る とか,原 始伝 票の

ブ ロック単位 を50枚 とか100枚 と して,チ ェ ック しやすい単 位 を求 め るべ きで ある 。
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※合計▲ニックで誤 りがあ
った場合そのブロックは
全部プリントする。
誤 りがない場合そのまま
でプリントしない。

図12-52ブ ロ ック ごとの イ,ンプ ッ ト ・デ ータの合計 チ ェ ック

② シス テ ム内で の誤 りチ ェ ック

オ ペ レー タの操 作 ミス とか,機 器 の故 障 や プ ログ ラム実 行 に よる ミスに よって デー タ処 理の 誤 り

が 発生 す る場 合 が出 て くる。 これ らの誤 りは つ ぎに示 す ような システ ム チ ェ ックを,シ ステ ムの な

か に組 み入 れる こ とに よって防 止す る ことが で きる。

図12-33に 示 す よ うに,1ス テ ッ プお き ぐらい に,磁 気 テー プ内 の デー タの 合計 を一 つの ま

とま りを もった グル ー プご とに とって お く。 ただ し,こ の グル ー プが一 つi白い た っ ぎの ステ ップに

い って も,ば らば らに な らない よ うに してお くこ とが条 件 で ある。

合 計 デ ー タが つ ぎの チ ェ ック ・ポ イン トの あ るス テ ップで の合計 と合 致 した場 合,そ の通過 した

処理 シ ステ ムは信 頼 で き るこ とに な る。

チ ェ ック ・ポ イン トの ス テ ップの わげ 方 は,つ ぎのス テ ッ プで もよい し,ま た数 ス テ ップ離 れ た

あ との ス テ ップで もよい 。ただ し,チ ェックポ イン トにお・い て上 記 した ような同一 の グルー プ ・チ ェ

ックが 可能 な処 理 内 容 を もっ てい る こ とが 必要 で あ る。

また,イ ンプ ット・デー タの チ ェックの と ころで述 べ た よ うに,コ ン ピュー タ外 で の 別の デー タ処

理が 行 な われ て い る場 合 に は,そ の結果 と中間 で照 合 して もよい。 しか し,コ ン ピュー タ内で の 自

動 チ ェ ック ・システ ムの ほ うが,手 数 が か か らず よ りす ぐれ た方法 とい え る。
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図12-53処 理 シス テ ム内 での チ ェ ック

e.シ ステ ム定 義 書

プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トを作成 したか ら とい って,そ れ で コン ピュー タ化 の シス テ ム ・

プ ラン ニ ングが完 了 した とはい え ない 。 これ らの プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トは,す で に述 べ

た よ うに,デ ー タ処 理 や情報 処 理 の基本 と なる流 れ を示 すの みで ある。

そ こで,こ の プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トが プ ログ ラマー の手 に渡 っ て,プ ログ ラ ミン グ作

業 に着 手 で きる よ うに シ ステ ム ・プラン ニン グ としての ま とま りの あ る もの に していか な く

て は な らない 。

それ らの必 要事 項 を あげ てみ る と,

① シ ステ ム概 略 図

② ア ウ トブ 。 ト条件 表

③ フ ァイル メンテ ナ ン ス条 件 表

で あ る。 これ ら① か ら③ まで をま とめ た もの が シス テ ム定 義書 で ある。

っ ぎに これ らにっ い て述 べ てみ よ う。

一230一

∀

車

古

今



雀

・

⑰

+

① シス テ ム定 義書

1)シ ス テ ム概 略図

目的 を達成 す るた めの コン ピュー タ に よる処 理 の全 体 構造 を示 した ものが シス テ ム概 略 図で あ る。

そ の一 例 を図12-34に 示 したb

ファイル ・
品種別 メンテナンス

受注デー タ 品種別
受注
統計表品種別

マスター

ファイル ・
メンテナ ンス

品種別受
注売上

統計表

売上 デー グ フ。イル.'

得意先別品種別 メンテナンス

得,別 、
品種別売
統計表

⇔ … イ。プ。「.デ_タ

1⊃一 アウトプ・トデ一夕

〇 一 デー処 理図12 -54シ ステ ム概略 図 診
一マ・ター7。 イ・b

この概略 図 は シ ステ ム全体 を一望 の もとに見渡 せ る ように した もので あ って,細 部 の細か い処 理

仕様 は 含 まれ てい ない。

この概 略 図 は コン ピ ュー タ に関 して詳細 な知 識 を も ってい な くて も,業 務 上 の知 識 が あれ ば,コ

ン ピュー タ をいか に使 うのか とい うこ とが よ くわか る よ うに,示 され てい なけ れ ば な らない 。'

なお,この システ ム概略 図 に少 し説 明 を補 足 すれ ば,シ ス テ ムの内容 を示 す こ とが可 能 で あ る。 こ

の シ ステ ム概 略 図 は,ト ップに対 す る説明 資 料 として有効 に活 用す る こ とがで きるの み で な く,コ

ン ピュー タ関係者 に全体 的 な把 握 を させ る うえ で も活用 で きる。

iDア ウ トプ ッ ト仕様 書

シス テ ム ・フ ロー チ ャー トに示 してあ るア ウ トプ ッ トは,単 に ア ウ トプ ッ トを作 成す る とい う記

号 が表 現 され てい るのみ で,そ の 内容 につ い ては記 述 され てい ない 。

そ こで,っ ぎの手順 に よっ て諸項 目を明瞭 に示 さ なければ な らない。

① ア ウ トプ 。 ト ・フ ォー ム

② ア ウ トプ 。 ト作成 のた めの条件 、

③ ア ウ トプ ッ ト利 用 目的 の説 明

以 上の うちのア ウ トプ ッ ト条 件 表 は,ア ウ トプ ッ トを作 成す るため の仕様 書 で あ る。また ・利 用 目
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的 の説 明は,そ の 資料 の活用 手 段 を も含 めた もので ある。

m)フ ァイル メン テ ナンス仕 様 書

フ ァイル メン テナ ン スは,デ ー タ処 理 の シ ステ ム を維持 す る重要 な仕事 で あ る。 したが って,い

っ フ ァイル メン テ ナン スを行 な うか,何 を フ ァイル メ ンテナ ン スで行 な うか をす べ ての フ ァイル に

っい て必 ず規 定 してお か なけれ ば な らない 。 シ ステ ム運営 のか なめ とい うべき ものが ・フ ァイル メ

ンテナ ンス仕 様 書 で ある。

② ア ウ トプ ッ ト ・フ ォー ム の設計 基 準

i)プ リン ト能 力

コン ピュー タでの デー タ処理 の結 果 を打 出す ア ウ トプ ッ ト ・フ ォー ムは,ま ず コン ピュー タの プ

リン ター の能 力 に よって制 約 を受 け る。 プ リン ターの プ リン ト能 力 は,1行 の 印字桁 数,活 字 の種

類,印 字 間隔,取 り扱 い文字,用 紙,1分 当 た りの プ リン ト行数 な どの要素 に ょって決定 され る。

』
つ ぎに これ らの プ リン ト能 力 を示 してみ よ う。

印 刷 桁 数 一120字 か ら140字 の範 囲 の もの が多 い。

活字 の種類'一 ほ とん どが ヵナ文 字,英 字,数 字,特 殊 記号 を もって お り,輸 入機種 の もの には

英 字,数 字 のみ の もの もあ る。'

印 字 間 隔 一 横10字/2.54cm,高 さ6ま た は8字/2.54cm。

取 扱 い文字 ・-60種 類 か ら100種 類 まで がほ とん どで ある。

用 紙 一 紙幅7.6～48.2cmま でが 多 く,1～5枚 の コ ピー が とれ る。

iDフ ォー ム設計

プ リン ト時 間 を短縮 させ るた め に は,帳 票 フ ォー ムの1シ ー トの縦 の長 さ を縮小 す る と有 効 で あ

るo

図12-35に 示 す よ うにA,Bを 縦長 に 設計 す る よb,横 長 にA,Bを 配置 する ほ うが それだ

け で プ リン ト時 間 を 約半 分近 く減 少 させ る こ とが で きる。

この具体 列 と して給 与 明細 書 の フ ォー ム例 を図12-36'に 示 した 。 この 方法 に よ る プ リン ト行

数 節減 の効 果 は大 きい。
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図12-5 .5,カ ン ト時 間 を縮 小 す る フ ・pム 設計
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図12一 る』6プ リン ト時 間 を短縮 す る給与 明細 書 フォ ーム

項 目配 置 は 第1に そ の フ ォー ムをみ る側 に立 って,ま ず 関 連 す る項 目 をま とめ てみ やす く

す る ことが必 要 で あ る。 また1行,1行 を密着 させ て みづ ら くす る よ り,1行 以 上 あけ た ほ,

うが み やす い。

レポ_ト フ ォ_ム の 設 計 には,ス ペ シー ン グチ ャー トと呼 ば れ る プ リン トす る1字 ・1字

のそ れぞれ の 位置 が 明瞭 に示 せ る用 紙 を使用 す る とよい 。

liDア ウ トプ ット作 成 仕様 書

ア ウ トプ ッ ト作成 の条 件 表 として,

イ.作 成 の サ イクル,時 期 と回数

ロ.ア ウ トプ ッ トの 件数

ハ.複 写 を とる枚 数

二.フ ォー マ ット指 定

ホ.コ ン ピ ュー タの 装置 指定

を明記 した もの が必 要 で あ る。
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ア ウ トプッ ト仕 様 書の一 例 を表12-4に 示 す。

表12-4ア ウ トプ ッ ト仕 様書

ア ウ トプ ッ ト仕様 書

10B続 凪S-1ア ウトプット 品 種 別 統計 表4659

■ 作表 上 の 注意事 項

1.品 名 コー ド.

999-9999× × × × × × ×

2,999,999,999,999-

3.2行 送 りとして1頁25行

4.金 額 に は3桁 ご とに(カ ン マ)を

つけ る 。

5合 計 は 指定欄 に プ リン ト

6.合 計 の計 算方 法

X品 名 コー ド前3桁 が ブ レー ク

した と ころ

××品 名 コー ド前1桁 が ブ レー ク

した とこ ろ

苦,牒EφF

フォー マット指 定 フ リ ー フ ォ ー マ ッ ト

行 指 定 2行送 り25行/lP

機 器 指 定 ライン プ リン タA

処理サ イ ク ル 3回/月3日,13日,23日,

累 計1回/年3月

部 数 3部

取 付 先 販売管理課

桁 数
順位 項 目

数 英 カナ 轍 計

1

2

3

4

5

品名コード

数 量

金 額

数量累計

金額累計

7

8

12

8

12

7 1

4

1

15

8

9

9

12

◎

③ フ ァイル メンテ ナン ス条 件 表

フ ァイル メンテナ ンス を定 義 す る項 目 と しては,1)マ スター フ ァイルの項 目明細 ,ii)フ ァイ

ル のレ イア ウ ト,iii)メ ンテ ナ ンス の条 件,が そ の主 な もので ある。

以 上 の処 理条 件 は,プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トの フ ァイル メン テ ナン スの ス テ ップに 必ず必 要 で

あ るo

実 際 に この処理 条件 を示 す 方 法 と し、ては,図12-37に 示 す よ うに,1ス テ ップ ご との プロセ

ス フロー チ ャー トと同 じ フ ォー ムの なか に
,フ ァイル ・メンテ ナ ンス条件 を示 す 方法 と,全 ス テ ッ

プを書 い た プ ロセ ス ・フ ロー チ ャー トの片側 に,処 理条 件 説 明 と して示す 簡 易 な方 法 とが あ る。

また,メ ン テナ ンス条 件 の ス テ ップを別表 に記 入す る方 法 もある。

つ ぎに この メン テナン ス条 件 の内容 の一例 を示 す。

Dソ ー トずみ受 注 トラン ザ ク シ 。ンの品 名 コー ドと品種 別 マス ター の品 名 コー ドをマ ッチ させ,

ア ン マ ッチ な らば エ ラー デー タフ ァイル に書 き込 むo

iDマ ッチ した もの は更 新 マ ス ター の受 注 数量 月計,金 額月計,受 注数量 累計,金 額累 計 にそ れ

白

ゆ
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土
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そ れ現 マス ター各 項 目の デー タに プラス した結果 を書 き込 む。

iiDト ラン ザ ク シ 。ンの該 当 しな い品名 コー ドの現 マス ター の内容 はそ の まま
,更 新 マス ター に

書 き込 む。

iv)噺 マ ス ター へ の記入 が完 了 した な らば ・エ ・一 デー
.・ ワ ・イルか らエ ・一 リス ・を プ リ

ン タに よ って プ リン トす るo

処理 条件

品 種別 マス ター の フ ァイル ・

メンテ プン スを行 ない、 品種

別 受 注統 計 表 を作 成 す る。

フ ァ イル メ ンテ ナ ン スの過程

で マス ター に登 録 され て いな

い品種 のデ ー タが あ った場 合、

エ ラー として エ ラー デー タテ

ー プに 記録 す る
。

同一 品 名 コー ドの デ ー タ合 計

マス ター 累計 十 週 デ ー タ合 計

合計値 の計 算 方法

※ 品種 コー ド前3桁 がブ レー

ク した とこ ろ

品 種 コー ド前1桁 がブ レ

ー ク した と ころ

品名 コー ド、 数量、 数 量累 計

図12-57処 理 条 件 を記 入 した シス テ ム ・フ ロ ーチ ャ ー ト例
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fコ ン ピュ ータ導 入 マニア ル

コン ピ ュ一 夕を動 か す コ ン ピュー タ側 の一 切 の 準備 が完 了 した か ら とい っ て,そ れ です ぐに コン

ピュー タが活 用 で きるか とい う と,必 ず し も簡 単 には 進 ま ない 。

すで に述 べた よ うに,イ ン プ ット ・デー タの精 度 は,現 場 第1線 の 人 々の協 力が絶 対 的条 件 と し

て必要 で あ り,ア ウ トプ ッ ト ・デー タ もこれ を情 報 と して活 用 す る人 た ちの活動 に よ って,は じめ

てそ の効果 が 生 ま れて くる もので ある。

この ため,コ ン ピ ュー タに イン プ ッ ト ・デー タを送 る部 門の人 々,ア ウ トプ ットを活用 す る人 々

に コン ピ ュー タが導 入 さ れて,ど の よ うに仕事 の 手続 きが 変 わ ったか,コ ン ピュー タ処 理 は ど うや

ってい るのか,ア ウ トプ ッ ト資 料 は どの よ うな手 続 で活 用 す るの か とい う内容 を十分 に知 って もら

う必要 が ある。 この 目的 を果 た す た め に作 成す るのが,コ ン ピ ュー タ導 入 マ ニアルで ある。 コン ピ

ュー タ導 入 マ ニ アル は,コ ン ピ ュー タに関連 す る人 々の1人1人 に渡 す こ とが必 要 で あ る。 この マ

ニアル は1業 務 機 能 の処理 につ い て,一 つ宛作 成 しなけれ ば な らな、、 たとえば,販 売管 理 業務 とか,

資材 ・在庫 管理 業 務 とか の よ うに 。

ま た,こ れ らの マ ニァル の規 定 は変 更す る ことが十 分予 想 さ れ るの で,社 内P・R用 の もの は別

と して,直 接 業 務処 理 に 関連 す る部 門に はル ー ズ リー フ式 の マニ アル を作成 してお くとよい。

っ ぎに コン ピ ュー タ導 入 マ ニァル の一 例 をそ の項 目に よって示 してみ よう。

この項 目を みて理 解 で き る よ うに,こ の 〔ニ アル は新 しい 日常 業務 の処理 手 続 を明瞭 に示 す もので

ある。 このコ ン ピュ「 タ導 入 マ 三ア ルは シス テ ム ・マ ニア ル と も呼 ばれ て お り,プ ログ ラ ム ・マニ

ァル,オ ペ レー シ ョン ・マニア ル、とと もに シス テ ム稼 働 に とって重 要 な もので あ る。

'Φ
・

購買および在庫計算業務マニアル項 目例
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テム概略図

テムの目的と概要

ピュ一夕導入の注意点

買業務

購買請求手続

購買請求書の様式

購買請求書の記入要領

発注手続

注文番号の記入要領

勘定科目の記入要領

数量欄の記入要領
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第1章 わ が 国 の コ ン ピ ュ ー タ 産 業 お よ び 関 連 産 業

第1節 わ が 国 の コ ン ピ ュ ー タ 産 業 の 特 質

わが 国の情 報 化 を推 進 す る中核 と して,コ ン ピュー タが社会 の各分 野 で活 発 に導 入 され る よ

うにな ったの は1960年 代 の後 半 で あ る。1966年 に新増 設 された コン ピュー タは お よそ500

億 円 に達 し,そ の後 年 々急 増 を続 け てい る。 これ はIC技 術 を中心 と して設 計 され た第3世 代

コン ピュー タの出 現 とほ ぼ時 期 を 同 じ く してい る。 信 頼性 が 高 い こ とや,オ ペ レー テ ィング ・

シス テ ムの 確立 に よっ て操 作が 容 易 にな り,ま た機 械 の効 率 が高 め られ た こと が社 会 の 広範 な

分野 に急 速 に普 及 した 要因 であ った。

この よ うな大 きな需 要 を背 景 に 国産 コン ピュー タの 生産額 も速 い テ ン ポで拡 大 し,1970年

に は2,698億 円(対 前年 比58.1%増)に 達 した。

国産 コン ピュー タ産 業の 特 質 を明 らかに す る上 で,そ の発展 の歴 史 を眺 め てみ よ う。

わ が国 で商 用 コン ピュー タが初 めて 生産 され た のは,1957年 であった。 当 時 すでに ア メ リカが

技 術先 進 国 と して世 界 を リー ド してお り,と くにIBMは コ ン ピュー タ市場 の支配 体 制 を固 め

っづ あ った。 この時 点 に おい て,わ が 国 の状況 は技術,企 業 体 制 ともに10年 の 遅れ があ った と

い われ てい る。 わ が国 の近 代 産業 の 発 展史 上い くつか の例 が み られた よ うに,コ ン ピュー タ産

業 は新 しい技 術 の積 極 的 な導 入,旺 盛 な設 備投 資,高 度 の 産業 教育,国 家 の助 成な どを通 して

急 速 な近 代 化を遂 げた。

しか し,コ ン ピュー タ産 業 に は,従 来 の 他産 業 と違 った要 素が あ った。

そ の第1は,コ ン ピュー タの 技術 進歩 の 速度 が非 常 に速 く,そ の速度 は鈍 化 す る ことが なか

った こ とで あ る。 この ため,後 発 であ るわ が国 の コン ピュー タ産 業 が世 界 的技 術 水準 に到 達 す

る のは非 常な 努 力 が要 請 され た。

その第2は,コ ン ピュー タの普 及 が社会 に一 種 の変 革 を起 すほ ど急 速 に行 な われ,他 方IB

Mの レン タル 制に対抗 す る ため にわ が 国の コン ビ'一 夕産 業 は レン タ ル制 の採 用 を余 儀 な くさ

れ て,大 量 の資金 を必要 とす る ことに な った。

第3に,コ ン ピュー タ導 入 に際 して の機 種選定 には,対 象機 種 の稼動 実 績 が 大 きな判 断 の根

拠 とな る とい うことで あ る。 コン ピュータ を利 用す る企業 または産 業 に,コ ン ピュー タ とい う

最 新技 術 を評 価す る能 力が 不足 してい るた めに,ブ ラ ン ド・イメー ジに左 右 され る傾 向 が と く

に 強か った。 この よ うに歴 史 も浅 く,市 場 も小 さ く,し た が っ て実績 面 で ア メ リカの 巨大 企業

に遅 れ を と ってい る 日本 の コン ピュー タ産 業 に と って非 常 に不利 な もの で あ り,こ の不 利 な 競
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争 条件 に抗 して 自 らの地 歩 を 確立 させ ねば な らなか った。

この よ うな困難 な 状況 の中 にあ りな が ら,コ ン ピュー タ産 業 の重要 性,成 長 性 は当初 か ら注

.目 され,い まや,コ ン ピュー タ産 業 が明 日の 社会 へ の ひ とつ の重要 な鍵 で あ る とい う認 識 が社

会 各層 に広範 に浸 透 してい る。

世 界の主 要各 国 と同 じよ うに,わ が 国 で も将 来 の情 報 化 社会 にお いて 中枢 的 な役 割を 演 ず る

コン ピュー タを,国 内産 業 が供 給す べ き で あ るとい うつ よい認 識 があ り,ま た,先 進 国 の産業

は徐 々に技術 集 約型 産 業 へ進 展 してい るが,コ ン ピュー タは その推 進 力 であ ると同 時に,コ ン

ピュー タ産 業 自体,高 度 の 技術 集 約産 業 で あ るので,キ ー ・イン ダス トリー と呼 ぶ にふ さわ し

い 産業 であ る と考 え られ てい るか らで あ る。

わ が 国の コン ピュー タ産 業 は,こ の よ うな強 い要 請 と厳 しい 国際 競争 の 中 で成長 を続 け,着

実 に技術格 差 を縮 め,国 内市 場 にお け る国産機 の市場 占有 率 も年 を追 って上 昇 し,1970年9

月末 には54.6%(実 働 金額 ベ ース,日 本 電 子計 算機 株 式会 社 調 べ)に 達 してい る。 この成 長

過程 には 次 の よ うな 事実 が柱 とな り,成 長 を支 え てい た。

第1に,他 産業 にお け る近 代 化過 程 と同 じ く・ 外 国か らの技術 導 入 が 初期 に は大 きな役 割 り

を果 た してい る。1960年 にIBMが コン ピュー タ製造 に関す る特 許 を公開 し,さ ら に,60

年代 前半 には 国内 企 業 と多 国 企業 の 技術 援 助契 約 に よ って・ わ が国 の コン ピ ュー タ製造 技 術 は

進 展 した。

第2に,コ ン ピュー タ産 業 特有 の問 題 で あ るレ ン タル資 金不 足 の解 消 を 目指 して,日 本電 子

計 算機株 式 会社(JECC)が1961年 に設 立 された。 これ は国 産機 の レ ンタ ル販 売体 制確 立

のた め,レ ン タル資 金 の一元 的確 保 と運 用 を実 現 し,国 産 メー カー 資金 負 担軽 減 の機 能 を持 っ

てい る。

第3は,政 府 の コン ピュー タ産 業 に対 す る積極 的 な育 成 政策 をあ げな けれ ぽ な らない 。技 術

開 発の 振興 の ため の補 助金,生 産 合理 化 の た めの税 制措 置 お よび融 資,日 本 電子 計 算機 株 式会

社 へ の融 資,周 辺機 器 の集 中 生産 の ほ か,大 型 プロジ ェク トに関す る 政府 の振 興施 策 な どに よ

って,全 体 的 な コン ピュー タ技術 の向上 を図 ってい る。 ま た,国 内 コ ン ピュー タ産 業 を保 護 育

成 す るため に,輸 入 の 非 自由化 な どの 措置 が採 られ てい る。,

この よ うな背 景 の も とに,国 産 コン ピュー タ産業 も堅実 に1第3世 代 機 生産 」 の時 代 を経 て,

さ らにつ ぎの段階 に成長 しつつ あ る。 現在 の 国産 コン ピュー タ産 業 を取 り巻 く環 境 は,決 して

楽 観 で きる もの で は ない。 す な わ ち国 際的 な開 放経 済 体 制 への 移行 が進 みピ コ ン ピュ一 夕産 業

に も真 の国 際 競争 力が 問 わ れ る時 代 で あ る。 また,オ ン ライ ン技 術,TSS(タ イム ・シ ェア
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リング ・シス テ ム)技 術 を駆 使 した大型 シ ス テ ムを中心 とす る情報 化社 会 の実 現 に向 っ て,新

しい挑 戦 が は じ ま ってい る。わ が国 の コン ピュー タ産 業 に と ってい ま こそ官 民一 体 とな った一

層強 力 な振 興 体 制 が必要 な とき であ ろ う
。

9、、

第2節 わが国電子関連機器の生産実績

電子計算機に関連ある機器の うち,電 子式卓上計算機,電 子応用装置,工 業計器 ・電気測定

器,通 信機械などの電子関連機器は電子計算機の進歩発展ならびに生産と共にめざましく増産

されている。

以下種類別の生産実績を示す。

(出 典 日本の 電子 工 業)

電子 応 用装 置

レー ザお よび電 子 ビー ム

装 置,VTR,医 用 電子 装

置 な ど,電 子技 術 の 応用 の

多彩 さを示 す装 置 が 含 まれ,

今 後 の発 展 が大 い に期 待 さ

れ る。

10.000

単 位百 万 円.

16,7田 ・
15,田0

也
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130DOO

10POC

単位:百 万円
昭和40年41

131,847 電 子卓 上計 算機

電 子 式卓 上計 算機 は,IC,LSI

な どの新 しい技 術 を 組み 込 ん で,こ こ

数年 急速 に伸 び て きてい る。 市場 は ビ

ジネスか ら家 庭 まで 幅広 い需 要 が期 待

で き,海 外市場 への 輸 出 の ウ ェイ トも

大 きい。

、◎,

電気測定器 ・工業計器

工業計器{産 業用電

子機器の中で最 も基礎

的な電気測定器 と計装

化 自動制御のための

工業計器は,設 備投資

の動きに関係 してお り,

今後の成長がかなり期

待できる。

140,000

.120,000

100.000
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単位:百

墨
電気測定器

工業計器
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千

^ぺ

通信機器

有線通信機器は官公需に支

えられ着実に伸びているが,

海外市場の開拓にも努力が

なされている。無線通信機

器はFM放 送 ・テレビ放送

・ミリ波通信 ・衛星通信な

どである。

無 線応 用装 置

レー ダー ・無 線航 法 装置 な

ど マ イク ロ波 技術 の開 発 し

た新 しい分 野 で あ る。今 後,

交通 運 輸 諸施 設 の整 備 に と

もな って伸 び るで あ ろ う。

電子計 算 機

電 子工 業 で最 も期 待 され る

電 子計 算機 は,プ ロセス,

メカ ニ カル ●オー トメー シ.

ヨンか ら事 務処理,高 度 な

経 営管理 まで,そ れ らの シ

ス テ ムの中心 と して使 用 さ

れ 今後 ます ます応 用分 野 を

拡 げ,そ の水 準 を高 め てい

くであ ろ う。
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わが国 の電 子計 算機 は,お もに大 企 業 の間 に普 及 してお り大型 につい ては,特 に この傾 向 が

著 しく,従 業 員規 模別 でみ ると,従 業 員1,000入 以上 の大 企 業 にそ の八割 が集 中 してい る。 ま

た,小 型機 は従業 員100入 か ら500人 の規 模 の 企業 を 中心 に分 布 してい る。

な お,超 小 型機 につ い ては,各 企業 規模 に わ た って比較 的平 均 して分布 して お り,む しろ大

企業 に やや ウエ イ トがあ るが,こ れ は大 企業 に おい ては,大 型 機 の端末 機 的 な使 い方 で 超小型

機 を使 用 してい るため であ る とみ られ る。(参 考2,3)

⇒

従業員規模別電子計算機の設置状況

:(昭 和45年3月31日 現在)

従業員 ・規模別
集計対象数

電子計算機

設 置 台 数
1大 型 n中 型 皿小 型 Iv超 小 型

合,計 2,623
4,567

(100.0)
607 2,003 1,534 423

`

公 務,教 育,そ の他 346
573

(125)
66 223 200 84

■ ～9人 33
33

(0.7)
0 4 26 3

10～'29〃 77
90

.

(2.0)

.

0 36 42 12

30～49〃 71
8i層

(1.8)
0 35 36 10

50～99〃 125
151

(3.3)
4 30 88 29

1 .00～299" 385
461

(10.1)
28 117 259 57

300～499〃 264
323

(7.1)
16 106 179 22

500～'749〃 240
284

(6.2)
5 90

.
158 31

750～ggg〃 160
222

(4.9)
5 103、 94 20

1,000～2,499〃 455
624

(13.7)
40 336 199 49

2500～4,999〃 243
423

(9.3)
71 238 72 42

5,000人 以 上 224
1,302

(28.4)
372 685 181 64

(注)()内 は構成 比

命
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年間事業収入別の電子計算機の設置台数

(昭和45年3月31日 現在) (単 位 台数)

型別別

事業収入別
集計企業数 合 計 1型 n型 皿 型 → Iv－ 型

合 計 2,623 4,567 607 2,003 1,534 423

公 務 ・教 育 ・ そ の 他 355 592 70 233 202 87

1～9百 万円 18 18 0 3 11 4

10～49〃 82 93 0 28 56 9

50～99〃 53 66 0 41 22 3

100～499〃 126 146 6 49 69 22

500～999〃 96 145 16 48 53 28

1,000～1,999〃 189 252 21 56 140 35

2,000～4999〃 386 477 4 127 288 58

5,000～9,999〃 316 359 5 132 193 29

10ρ00～49,999〃 602 829 53 481 245 50

50,000～99,999〃 153 384 62 229 69 24

100,000百 万 円 以 上 247 1206 370 576 186 74

導入年別の電子計算機の設置台数

(昭 和45年3月31日 現在) (単 位:台 数)

型 別
A

型 別
日 計

導入年月 1型 n型 皿 型 w型

合 計 4,567 607 2,003 1,534 423

昭 和34年 1 1

35 5 2 3

36 12 1 9 2

37 46 4 23 13 6

38 85 14 40 20 11

39 144 20 58 50 16

40 220 21 120 50 29

41 385 51 164 127 43

42 740 127 306 260 47

43 1,120 169 473 368 110

44 1,366 150 587 509 120

45(3月) 441 50 218 132 41

導 入 年 不 明 2 2

(注)2623企 業 に つい て集 計
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汎 用 電 子 計 算 組 織 実 動 状 況 年 別 推 移

(.上列 セ ット数,下 列 金額百万 円)

規 模 別
40年3月

末 現 在

40年9月

末 現 在

41年3月

末 現 在

41年9月

末 現 在

42年3月

末 現 在

42年9月

末 現 在

43年3月

末 現 在

43年9月

末 現 在

44年3月 ・

末 現 在

44年9月

末 現 在

45年3月

末 現 在

45年9月
末 現 在

46年3月

末 現 在

46年9月

末 現 在

型 10L「 14 25
A

30 58 70 95
」

135 鳩6 214 265 334 428 486
天 4,310 5,848 10,285 12,228 22,088 25,740 35,627 51,234

」

74,602
-

89,158 115,681 153,517 199,631 229,191

国 中 型 310

31,2σ7

371
38,179

450
46,519

509
52,653

612
62,724

701
72,396

831
84,326

1,011
100,580

1,183 .
117,427

「F

1,350
133,373

1,655
165,147

1,942

193,849
、

2,299

229,926

2,579

あ1,827

小 型
161 173 197 252 534 676 887 1,086. ・L311 1,556 1,824 2,073 2,358 2,531

産
4,014 4,398 4,9〔洛 6,083 13,103 16,191 20,345 為,706 29,217 34,189 40,089 46,048 52,730 57,828

F

超 小 型 325
1,931

384

2,認5

401
2,553

417
2,720

544
3,509

627
4,057

671

4,229
738

4,889
.

858
5,603

1,016
6,666

1,214
7,967

1,447
9,551

1,626
10,698

2,063

13,395

機 A計 806 942 1,σ73 1,208 1,748 2,074 2,484 2,970 3,538 4,136 4,958 5,796 6,711 7,659
口 41,463 50,821 64,262 73,〔お5 101,426 118β86 144,528 181,411 226,851 263,388 328,884 402,965 492,9部 562,242

年間増加率(%) 一 一 55.0 45.0 57.8 60.7 42.5 53.2 57.0 45.2 45.0 53.0 49.9 39.5

型 85 91 97 103 122 135 181 225 268 310 369 427 500 563
大 41,735 45,σ75 47,237 49,829 56,4〔B 63,045 8L904 107,600 128,096 155,636 191,362 田2,063 280β96 330,0認

外 中 型 321
39,982

372
46,070

439
53,464

479

ぷ),273

500
60,420

544
64,406

557
65,668

580
68,308

629
74,466

685
79,407

721
80,899

788
86,337

r

871

93β06

935

1〔2,241

小 型 243 278 328 託9 236 282 324 お7 433 462 605 722 822 895

国
6,815 7,818 9,272 10,422 6,511 7,768 9,(冶9 9,〈る0 11,808 12,448 15,688 18,241 20,142 22,753

超 小 型
0
0

0
0

0
0

0
0

0
0

,

0`
0

0

0

0

0

1

6

8

43

65

326

217

1,208

578

3,391
1,185
7,245

機 A計 649 741 864 951 858
.

961・ 1,062 1,162 1β31 1,465 L760 2,154 2,771 3,578
口

88,532 98,964 109,974 119,524 1田 β35 135,221 156,6泣 185,859
.

214,376・ 247,536 288,275 337,850 398,235 462,277
i

.
i

「

年間増加率(%) 一 一 24.2 20.8 12.1 13.1 27.0 37.4 36.9

L

田.2 34.5 36.5 38.1 36.8
「

95 105 122 133 180 205 276 360 454 524 634
.

761 928 1,049大 型
46,045 50,923 57,522

.

62,057 78,492 88,786 117,531 158,834 202,699 244,795 307,043 385,580 480,527 559,229
1

,

A 631 743 8田 988 1,112 L245 1,388 1,591 1,812 2,035 2,376 2,730 3,170 3,514
口 中 型

71,189 84,250 99,983 111,927 123,145 136,802』 149,994 168,889 191,893 212,780 246,046 280,187 323,732 364,(路8

小 型
404 451呼 525 621 770 958 1,211 1,443 1,744 2,018 2,429 2,795 3,180 3,426

10,829 12,216 14」76 16,505 19,615 23,960 29,404 34,656 41,025 46,638 55,779 64,289 72,872 80,582
,

超 小 型
3缶

1,931

384
2,395

401
2,553

417
2,720

544
3,509

627
4,057

671
4,229

7鵠

4,889

859
5,608

1,024
6,710

1,279
8,294

1,664

10「,759

2,204
14.089'

3,248
20,640

」

計 A計 1,455 1,(追3 1,937. 2,159 2,606 3,(B5 3,546、 4,132 4,869 5,601 6,718 7,950 9,482 11,237
口

口
129,995 149,786 174,2訪 193,210 224,762 253,6α7 301,160 367,270 441,227 510,924 617,160 740,816 891,221 1,024,518

年間増加率(%) } 一 34.0 29.0 29.0
.

31.3 34.0 .44 .8 46`5 39.1
.39

.9 45.0 44.4 38.3.
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産 業 別 汎 用 電 子 計 算 組 織 実 動 状 況

昭和46年9月 末 現 在(単 位:台 数 セtt・ト,金 額百 万 円)

ト

額・金セり1当

脂

四

鯉

口

Ω

臼

出

田

斑

斑

ぷ

弱

η

囎

皿

60

Ω

如

W

即

知

ω

η

㎝

笛

ρ

昭

脆

M

Ω

面

認

田

田

鵬

91

計合

額金

妬

嶽
㌶

議

曙
⑭

籔

羅
鶏
…
拠

曙

竃

翼

翼

1

1

185伽L

数台

3

n

託

㎜

捌

蜥

開

花

斑

斑

鋤

蹴

細

鰯

錫

血

斑

㎜

㎝

皿

%

鳥

偏

92

蹴

日

記

行

力

斑

斑

脇

姻

3

怒乞L

37211

機国外

額金

⑮

霧

熟

議

き

㌶

き
霊%

翼η

:

難

㌫772妬

数台

3

6

16

64

86

98

17

13

83

55

18

51

24

91

68

49

76

53

田

80

50

11

30

37

55

3

22

3

21

12

10

脇

η1111177111

78⇔

機産国

額金

皿

福

福

α泊

誕

㎜

晒

物

鰯

蹴

紐

初

頭

砲

鰯

鍵

阻

蜘

鰯

斑

鯉

田

⑰

田

田

認

地

斑

鍋

棚

晒

樹

堀

6ぴ⑤ろ乳L為乙鋤8比口碑も臥品品比LL凪4砥四Lz坑口口口1

批乳56
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5

2。

鵬

別

皿

御

田

翻

㏄

朧

面

鍋

m

断

斯

鵬

緬

鍋

㍗

妬

B

③

品

研

酩

猫

循

乃

捌

畑

祝

ぴ

3

-L

59が

別業産

鰻.
辮

鑛
騰
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㍊
瞬

農

林

漁

銀

建

食

織

紐

出

化

硝

鉄

非

機

電

輸

精
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金

保
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電

サ

病

大

高
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政

法

宗

業
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地 域 別 汎 用 電 子 計 算 組 織 実 動 状 況

昭和46年9月 末現在(単 位:台 数セ ット,金 額百万円)

国 産 機 外 国'機' 合 計
県 別

台 数 金 額 台 数 金 額 台 数 金 額

北 海 道 299 11,140 53 6β84 262 17,524

青 森 32 1,048 13 336 45 1,383

岩 手 49 1,617 7 111 56 1,728

宮 城 112 4,938 28 2,483 140 7,421

秋 田 30 571 10 335 40 906

山 形 29 1,160. 3 210 32 1,370

福 島 42 1,617 7 366 49 1,984

東 京 2,631 247,879 1,278 226,790 3,909 474,668

神 奈 川 507 50,958 162 21,453 669 72,411

千 葉 138 6,479 46 7,177 184 13,656

埼 玉 153 6,965 38 2,136 191 9,102

茨 城 77 10,823 16 2,106 93 12,929

群 馬
ξ

58 2,680 18 1,116 76 3,796

栃 木 42 3,441 21 1,949 63 5,391

新 潟 66 2,670 38 2,147 104 4,817

長 野 98 4,902 33 1,914 131 6,816

山 梨 24 563 9 319 33 881

静 岡 144 7,724 69 4,486 213 12,209

愛 知 475 28,191 275 28,207 750 56,398

岐 阜 55 2,851 34 1,499 89 4,349

三 重 33 2,500 19 L131 52 3,630

富 山 34 994 16 2,929 50 3,923

石 川 63 2,434 11 859 74 3,294

大 阪 1,045 74,431 572 68,358 1,617 142,789

兵 庫 221 14,762 67 5,005 288 19,767

京 都 161 9,072 99 3,477 260 12,549

248一
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国 産 機 外 国 機 合 計
県 別

台 数 金 額 台 数 金 額 台 数 金'額

奈 良 8 361 47 10,430 55 10,791

滋 賀 29 1,189 16 1,847 45 3,036

福 井 22 712 11 698 33 1,410

和 歌 山 36 3,986 15 1,009 51 4,995

広 島 182 10,842 94 10,238 276 2
.1,080

岡 山 80 6,155 26 3,128 106 9,283

山 口 46 2,984 31 2,441 77 5,425

鳥 取 9 144 5 161 14 305

島 根 13 560 6 266 19 826

愛 媛 33 2,208 23 742 56 2,950

高 知 20 664 5 45 25 708

香1川 77 2,794 13 540 90 3,334

徳 島 19 592 4 72 23 663

福 岡 228 11,307 116 7,276 344 18,583

佐 賀 13 854 8 340 21 1,194

長 崎 20 814 21 2,297 41 3,111

熊 本 27 1,505 7 79 34 1,584

大 分 33 3,982 9 307 42 4,288

宮 崎 10 270 9 801 19
'LO71

鹿 児 島 19 668 23 421 42 1,089

不 明 207 7,244 147 25,858 354 33,102

合 計 7,659 562,242 3,578 462,277 11,237 1,024,518
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第2章 ソ フ トウ ェアサ ー ビス 企 業 の 実 態

日本 に最 初 の電 子計 算 機 導入 実績 が 生 じたの は昭和33年 春 の こ とで,六 つ の セン ターが 開設

され,36年 までは毎 年 同 じ程度 の 開設が つ づ き,37年 以後 は毎年 数 十の セ ンタ ーが 開設 され

た結果,昭 和46年1月1日 現在 では,543の セ ン ターが あ る(第2章 第1表,第3章 第3表)

この543の セ ン ターの うち最大 の グルー プを なすの は,EDPSメ ー カー 系列 あ るい は公 共 機 関

に属 さない,独 立系 情 報処 理 サー ビス業 が運 営 す る402セ ン ター(全 体 の74.0%)で あ る。

43年,セ ン ター を運営 す る事 業体 の数 は183事 業 体 で,こ の うち独 立情 報 処 理 サー ビス業

(関 連作 業 受託 企 業25社 を含 む)は140で あ った。 それ か ら3年 後 の 昭和46年1月1日 現 在

で は,独 立情 報処理 サー ビス業 は330社 と190社 の 純増 を示 した うえ,こ れ 以外 に 独立 ソフ トウ

ェア 。アー ビス業 と して35～40社 が活動 してい る。

この よ うな発展 の 中で,昭 和45年 に は,そ れ ぞれ の産 業 を代 表 す ろ社 団 法 人 ・日本情 報 セン

ター協 会,社 団法 人 ・ソ フ トウェア産 業振 興協 会が 発足 した一 方,政 府 で も今後 の情報 産業 の 重

要性 に着 目,「 情 報 処理 振 興事 業協 会 等 に関 す る法 律」 を制 定 した。JECCは 情報処 理産 業,

ソフ トウェア産 業発 展史 の区 切 りを な した 昭和45年 におい て,こ れ らの独 立 系 サー ビス会 社 が,

どの よ うな実 態 と希 望 を も って活動 してい たか を,で き るだ け客観 的 に と らえ,今 後 の業 界 発展

の資料 に したい と考 えた。 こ う して今年3月 に行 な った の が,「 独 立計 算 受 託 企業 お よ び ソフ ト

ウ ェア開発 企業 実 態調 査1で あ ろ。 この調 査 の結 果,お おむ ね次 の よ うな実 態 が明 らか とな った。

'む

ソフ トウ ェアの 需要 構造

前 節 でみ る通 り,日 本 にお け る コン ピュー ター の本格 的 利 用は これ か らで あ り,ソ フ トウェ ア

の市 場 は まだ大 き くな い。 しか し,コ ン ピュー ターの設 置 台 数 は46年1月 末 中 に は1万 台 を越

す い き お い で あ り,利 用 の 高度 化 もそ の緒 に つ きは じめ てい ろ。 そ こで45年6月 社 団法 人 と

して発 足 した 社 団法 人 ソ フ トウ ェア産 業 振興 協 会 は,最 初 の調査 と して,「 ソ フ トウ ェア需要 構

造 調査 」 を行 な った。

この調 査の 目的 は,コ ン ピュー ター の適 用業 務 お よびそ の利 用 形態 に 関す る実 情 と将来 の動 向

を把 握 し,ソ フ トウェア 開発 の今後 の方 向 を検討 してい くた め の基礎 資料 と しよ うとい うもので,

調査 期 間 は45年10月 ～11月,ア ンケ ー ト発送 は 約1万 通,回 収 は252ら 件(EDPS設 置

1,552件,設 置 してい な い もの973件)と い う本 格 的 な もの。本 書 で は,こ の報 告 書 の うち,

冷
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情報処理サービス企業(回 答142社)地 域別 ・創立年分布

(単位:企業数)

項 目 事 業 所 数 創 立 年
企業数

県 名 事業所数 1社 当 り 昭和34 353637 38 39 40 41 42 43 44 45
.一'

.一""□ 「"w共.堅 』"一」`泣'. }

北 海 道 5 7 L4
u1綱 」1鞘, 声v-ηw 刑 脚`⌒ 、丙、

1

、・冊w
2

ロ『栗 丸□ 【
1

一 "ヰ オ‖卿
1

青 森 1 3 3.0
1

宮 城 3(1) 5 L7 1 1 1(1)
秋 田 2 2 1.0

1 1
山 形 3 3 1.0 1 1 1

福 島 4 6 L5 2 1 1
東 京 ρ(2) 80 1.7 1 1 1 2 3 1 3 6 8ω 6ω 7 8
神 奈 川 4 5 1.3

1 1 1 1
千 葉 2 2 LO

1
埼 玉 2 3 1.5

1 1

1

茨 城 1 3 3.0
1

群 馬 3 3 1,0.
1 1 1

新 潟 4ω 7 L8 1ω 2 1

長 野 2 5 2.5
2

静 岡 3 5 1.7
2 1

愛 知 4 6 L5 1 2 1
岐 阜 2 2 1.0

1 1
三 重 1 1 1.0

1
富 山 1 8 8.0 1

石 川 1 1 1.0

大 阪 15ω 27 1.8 1 1 1 1 2 3 2 4(1)

1

兵 庫 4 9 2.3
1 1 1 1

京 都 2 5 2.5 2

福 井 3 6 2.0
1 2

和 歌 山 1 1 LO 1

広 島 5(1) 7 1.4 1. 1 1 1 1ω
岡 山 1 2 2.0

1
山 口 1 2 2.0

島 根 2(1) 3 1.5
1ω

1

1
愛 媛 2 3 15

1

高 知 2 2 1.0
1 1

1

香 川 2 2 1.0
1 1

徳 島 1 1 1.0
1

福 岡 3 5 1:7
1 1 1

長 崎 1 3 3.0
1

熊 本 1 1 1.0
1

鹿 児 島 1 1 1.0
1

合 計
θ142

ω
卿 1.7 1 3 2 6ω 6 6 10 19 26ω 24(1) (3)24

ω
15

全企業構成比 10α0% 0.7 2.1 1.4 4.2 4.2 4.2 70 13.4 18.4 16.9 16.9 10.6

注18内 空 罐 ‖}緬
左記コ ・包括・て・6e

1日本の情報処理サービス業 より抜粋
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独立計算受託企業の創立年と年間売上高および従業員との関係

(単 位 百万円)

昭

和

`
四

十

六

年

調

査

L

E

D

P

S

設

置

企

業

創 立 年(昭 和) 29

当 ・・36
3738

議"婬""
45 計

企 業 数
〔12年纈)

1

(11轍:

3

(104秣浦:

2

(9年未満X8年末鴻)

66

(7年

6

(6年未満〕

8

(5年未満)

17

(4年末澗

23

o年 末潰:

21

(㈱

18

〔1鯨 満)

13

・

124

年間売上高
(45年)

124社 合計
1社 当り平均

678

678

1,069

356

829
415

L630
272

1,092
182

2271
379

609

76

2AO8
142

2,057
89

1,189

57

1,811
101

1,704
131

1τ347

140

従 業 員 数
124社 合計
1社 当り平均

180
180

409

136
237
119

715
119

403

67

1,073
179

394

49

1,074
63

878
38

638
30

719
40

520

40

7,240
58

従業員1人 当 り売上 高 3.8 2.6 3.5 2.3 2.7 2.1 1.5 2.2 23= L9 2.5 3.3 2.4

関 企 業 数 1 2 2 3 3 6 1 18

」
企

年間売上高
(45年)

18社 合 計
1社 当り平均

100

100

230

115

158
79

159
53

222

74

221
37

55
55

1,145
64

従業 員 数
18社 合 計
1社 当り平均

44

44

117

59

1α5

53

207
69

187
62

193
32

39

39
892
50

業 従業 員1人 当 り売 上高 2.3 2.0 1.5 0.8 1.2 1.1 L4 1.3

合

計

企 業 数 1 3 2 6 6 7 10 19 26
-

24 24 14 142

年間売上高

(45年)

142社 合計
1社当り平均

678
678

1,069
356

829
415

1β30
272

1,092
182

2β71

339

蜘
84

2,566
135

2216

85
1,411

59

2,032

85
1,759
126

18,493
130

従 業員 数 142社 合計
1社当り平均

180
180

409

136

2訂

119

715

119
403
67

1,117

160

511

51

1,179
.62

1,035
42

825

34

912

38
559
40

8,132
57

従業員1人 当り売上高 3.8 2.6 3.5 2.3 2.7 2ユ 1.6 2.2 2.0 1.7 2.2 3.1 2.3

1

昭

和

四

十

三

年

調

`産

E

D

P

S

設

置

企

業

創 立立 年(昭 和) 29 34 35 36 37 38 39 40 41 42 計

企 業 数
1

(8年来潰)

2

(7年末漕)

4

(6年未満)

2

(5年未満)

5

(4年末漕)

3

(3年末浦)

3 10

(2年末浪)(1編

4 34

年間売上高
(42年)

34社 合 計
1社 当り平均

208
208

640

320
768

192

303
152

365
73

698
223

188
63

253

25

19

5

3,442
101

従業 員数
34社 合 計

1社 当り平均
124

124

540

270

346

87

125

63

192

38

321
107

106

35

242

24

39
10

2ρ35

60

従業員1人 当 り売上 高 1.7 1.2 2.2 2.4 1.9 2.2 1.8 .1 .0 0.5 1.7

P
C
S
設
置
企
業

企 業 数 1 2 3

年間売上高
(42年)

3社 合 計
1社当り平均

140

140
38

19

178

59

従来 員 数 3社 合 計
1社当り平均

118
118

49

お

167
56

.従 業 員1人 当 り売上高 1.2 0.8 L1

関
連
作
業
受
託
企
業

企 二 業,数 3 1 3 1 8

年間売上高
(42年)

8社 合 計

1社当り平均

71

24

85
85

62

21

23
田

241
39

従 業 員数 8社 合 計
1社 当り平均

53
18

85
85

65
22

40
40

243

30

従業 員1人 当 り売上 高 1.3 1.0 1.0 0.6 1.0

合

計

企 業 数 1 3 4 2 5 6 6 13 5 45

年間売上高
(42年)

45社 合 計
1社 当り平均

208

2〔㎏

780
260

768

玉)2

303

152

365

73

769
128

311

52

315

24

42
8

3β61

86

従業 員数 45社 合 計
1社当り平均

124
・124

658

219
346
87

125
63

192
38

374
62

240
40

307
24

79

16

2A45
54

従 業員1人 当 り売 上高 1.7 1.2 2.2 2.4 1.9 2.1 L3 1.0 0.5 1.6

(注)1.

2,

3.

小数点以下4捨5入 。

創立後経過年数が1年 に満たない企業は,月 間売上 高x12ケ 月によ り換 算 した。

43年 調査において,昭 和29年 設立の企業が1社 あるが,こ の企業 がEDPSに ょる情報処理に進出 したのは,33年 以後 と

思われる。29年 に分類 したのは当社集計上の誤 まりである。わ が国にEDPSが 初めて設置 されたのは,昭 和33年 第1・

4半 期であろ。
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産業別導入後経過年数別、最近5ケ 月の外部委託費用分布
()内%

産

業

別

最近3ケ 月の外部

委託費用
導入後
経過年数

50万 円

未 満

50万 ～

100万

100～200 20〔 ト300 300～400 400～500

50(〉 、

1000

1000万

円 以 上
合 計

第
1年 未 満 2(33.3) 1(16.7) 0(0.0) 0(0.0) 1〔16.7) 0(0.0) 0(0.0) 2(333)

●
6(100.0)

一
1年 ～3年 8(53.2) 3(20.0) 1(6.7) 1(6.7) 0(0.0) 1(6の 1(6.7) 0(0.0) 15(100.0)

一

次
3年 ～5年 15(65.1) 1(4.4) 2(8.7) 1(4.4) 3(13:0)

.

0(0.0) 1(4.4) 0-CO.0). 23.(100.0)'

産
5年 ～10年 5(15.2) 3(9.1) 2(6.1) 2(6.1) 3(9.1) 3(9ユ) 7(2L2) 8(24.2) 33(100.0)

10年 以 上 2(40.0) 1(20.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 1(20.0) 0(0.0) 1(20.0) 5(100.0)
業

合 計 32(39.0) 9(11.0) 5(6.1) 4(4.9) 7(8.5) 5(6.1) 9(11.0) 11(13.4) 82(100.0)

第
1年 未 満 2(50.0) 2(50.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 4(100、0)

=
一

1年 ～3年 2(33.0) 2(333) 1(16.7) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 1(16.7) 0(0.0) 6(100.0)

次
3年 ～5年 4(26.7 .) 4(26.7)

.
2(13.3) 1(6.7) 2(133) 1(6.7) 0(0.0) 1(6.7) 15(100.0)

産
5年 ～10年 1(5.0) ・2(10.0) 2(10.0) 0(0:0) 2(10.0) 1( ,5.0) 4(20.0) 8(40.0) 20(100.0)

業
10年 以 上 0(0.0) 0(0.0) 2(50.0)

一

0(0.0) 0(0.0) 1(25.0) 0(0.0) 1(25.0) 4(100.0)

合 計 9(18.4) 10(20.4) 7(143) 1(2.0) 4(8.2) 3(6.1) 5(10.2) 10(20.4) 49(100.0)

そ 1年 未 満 一 一 一 一 一 一 一 一 一

の 1年 ～3年 0(0.0) 0(0.0) 0(ω) 1(50.0) 0(0.0) 0(0.0) 1(50.0) 0(0.0) 2(100.0)

他 3年 ～5年 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0、0) 0(0.0』) 0(0.0) 0(0.0) 0(100.0)

の 5年 ～10年 2(33.3) 1(16.7) 0(0.0) 0(0.0) 0(0. .0) 1(16.7) 1(16.7) 1(16.7) 6(100.0)

産 10年 以 上 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 0(0.0) 1(100.0) 1(100.0)

業 合 計 2(22.2) 1(11.1) 0(0.0) 1(11.1) 0(0.0) 1(ILI) 2(22.2) 2(22.2) 9(100.0)

1年.未 満 4(40.0) 3(30.0) OCO.0) 0(0.0) 1(10.0) 0(0.0) 0(0.0) 2(20,0) 10(100.0)
全 1年 ～3年 10(43.5) 5(2L7) 2(8.7) 2(8.7) 0(0.0) 1(4.4) 3(13.0) 0(0.0) 23(100.0)

3年 ～5年 19(50.0) 5(13.2) 4(10.5) 2(5.3) 5(13.2) 1(2.6) 1(2.6) 1(2,6) 38(100.0)
産

5年 ～10年 8(13.5) 6(10.2) 4(6.8) 2(3.4) 5(8.5) 5(8.5.) 12(203) 17(28.5)
「

,59(100.0)

10年 以 上 2(20.0) 1(10.0) 2(20.0) 0(0.0) 0(0.0) 2(20.2) 0(0.0) 3(30.0) 10(100.0)
業

合 計 43(30.2) 20(143) 12(8、6) 6(4.3) 11(79) 9(6.4) 16(11.4) 23(16.4)
.
140(100.0)

(外 部サー ビス機関の利 用をしている188社 中 回答社数140,無 記入48)



セ ンター利 用

売 上 規 模 回答数 月間平均利用額
参

1～5億 円以 下 の 企業 一

製
6～10億 円 5 39(千 円)

ざ

11～20億 円 6 189(千 円)
、z七

旭
21～50億 円 6 520(千 円)'

51億 円を こえ る もの 一 一

業
不 明 一 一

小 計 17 262(千 円)

1～10億 円 8 129(千 円)

非
10～30億 円 6 336(千 円)

製 30～50億 円 2 400(千 円)

50～100億 円 3 773(千 円)、庄

旭
101億 円 をこ える もの 1 500(千 円)

業 不 明 一 一

小 計 .
20 333(千 円)

竿

'区 分

業 態

運 用 総 費 用/売 上

平 均 上 限 下 限

襲 業 0.17% 0㌧21% 0.06%

非製造業 0.11% 0.27% 0.02%

単

一254 一
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計算セ ンターの利用計画(導 入事業体)

産 業 別

項 目

第2次
産 業

第3次
産 業

その他
の産業 合 計 無記入

'計 算
の 委 託

社数 83 42 18 143

7
% 15.9 9.7 12.0 13.0

パ ン チ ン グ

社数 204 149 49 402
17

% 39.1 35.1 32.7 36.6

マ シ ン タイ ムの

利 用

社数 89 54 11 154 '4

%
'
1710 12.7 73 14.0

要員 の教 育 ・
講習会への出席

社数 192 112 43 347

13
% 36.8 26.4 28.7 31.6

要 員 の 派 遣
社数 72 .52 14 138

8
% 13.8 12.2 9.3 126

プ ログ ラ ミング

委 託

社数 91 52 17 160

4
% 174 12.2 11.3 14.6

L

保 守 ・サー ビス

委 託

社数 49 41 .30 120
5

% 9.4 9.6 20.0 10.9

調 査 代 行 ・
デ ー タ 収 集

社数 26 41 5 72
2

% 5.0 96 3.3 66

コンピュー タ室
運 用 代 行

社数 28 21 7 56
5

% 5.7 4⑨ 47 5.1

合 計 社数 834 564 194 1,592 65

回 収 車 業 体 数 522 425 150 1,097

注)1事 業体 で2つ 以上記入 してい るので回収車業体数を分母 として%

を出してい るので合計は100を 越え る。

、

・

計算センターの利用計画(未 導入事業体)

産 業 別

項 目
第2次 産業 第3次 産業 その他の産業 合 計

＼

計 算 の 委 託
社数 36 25 1 62

% 271 20.3 16.7 239

パ ン チ ン グ
社数 25 17 1 43

% 18.8 14.2 16.7 16.6

マ シン タ イムの

利 用

社数 22 8 0 30

% 165 6.7 0 11.6

要 員 の 教 育 ・
講習会への出席

社数 41 40 1 82.

% 30.8 33.3 16.7 31.7

要 員 の 派 遣
社数 14 11 1 26

% 10.5 9.2 16.7 1α0

プ ログ ラ ミン グ

委 託

社数 19 9 1 29

% 14.3 6.8 16.7 11.2

保 守 ・サ ー ビス

委 託

社数 15 19 1 35

% 113 143 16.7 13.5

調 査 代 行 ・一
デ ー タ 収 集

社数 8 5 1 14

% 6.0 3.8 16.7 5.4

コン ピュー タ室

運 用 代 行

社数 1 3 0 4

% α8 2.3 0 L5

合 計 社数 181 137 7 325

回 収 事 業 体 数 133 120 .6
259

注)1事 業体で2つ 以上 記入 してい るので回収事業件数を分母と して%

を出してい るので合計は100を 越え る。
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計算センター利用現況(導 入事業体)

産 業 別

項 目

第2次
産 業

第3次
産 業

その他
の産業

合 計 無記入

計 算 の 委 託
社数 96 52 22 170.

10

% 18.4 12.2 147 15.5'

パ ン チ ン グ
社数 211 156 50 417

22

% 40.4 36.7 33.3 38.0

マシ ンタ イムの

利 用

社数 68
'34

15 117
3

% 13.0 8.0 10.0 10.7

要 員の 教 育 ・
講習会への出席

社数 211 1128 52 391
18

% 40.4 30.1 34.7 35.6

要 員 の 派 遣
社数 32 30 7 69

4

% 6.1 71 4.7 6.3

プ ログ ラ ミン グ

委 託

社数 46
'

39 8 93

3
% 8.8 9.2 5.3 8.3

保 守 ・サー ビス

委 託

社数 87 64 49 200
7

% 16.7 12.3 32.7 18.2

調 査 代 行 ・
デ ー タ 収 集

社数 8 7 2 17
0

% 1.5 1.6 1.3 1.5'

コン ピュータ室

運 用 外'行

社数 8 8 0 16
2

% 1.5 1.9 0 1.5'

合 計 社数 767 518 205 、 1,490 69

回収 事業体数 522 425 150 1,097

注)1事 業体で2つ 以上記入 してい るので回収車業体数を分母 として%

を出しているので合計は100を 越える』

計算センターの利用現況(未 導入事業体)

産 業 別

項 目

第2次 産業 第3次 産業 その他 の産業 合 計

計 算 の 委 託
社数 61 26 4 91

% 459 21.7 66.7 35.1

パ ン チ ン グ
社数 28 11

.7
Lふ 」

2
』
41

% 21.1 9.2
"馳33

.3 15.8

マ シ ンタ イムの

利 用

社数 21 8 0 29・

% 15.8 6.7 0 11.2

要 員 の 教 育 ・
講習会への出席

社数 45 23 0 68

% .33.8・ 19.2 0 26.3

要 員 の 派 遣
社数 1 4 0 5

% 0.8 3.3 6 1.9
一 の

プ ログ ラ ミン グ

.委 託

社数 14
、 5 2 21

% 10.5
'

4.2 333 8.1

保 守 ・サー ビス

委 託

社数 2 2 0 4

% 1.5 1.7 0 1.5

調 査 代 行 ・
デ ー タ 収 集

社数 1 0 0 1

% 0.8 0 0 0.4

コンビぞ一夕室

運 用 代 行

社数 0 0 0 0

% 0 0 0 0

社数 173 79 8. 26.0

回収車 業体数 133 120 6 259

注)'1事 業体で2つ 以上記入 しているので回収車業体数を分母 として%

を出してい るので合計は100を 越え る。

(;71コ ン ピュー タ白 書 よ り)

葺 、
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「コ ン ピュー ター の利 用形 態」 と 「将 来 の動 向」 の 中か ら,将 来 の ソフ トウ ェア需要 構 造 をみ る

こと とす る。

コ ン ピュー タの 利 用形 態

コ ン ピュータ の利 用形 態 を プ ログ ラムの 開発 主体 別,処 理 主 体別 に分 け る と次 の 四つ とな る。

Aタ イ プ:自 己の プ ログ ラムを使 い 自分 の とこ ろで処 理

Bタ イ プ:自 己の プ ログ ラムを使 い処 理 を外 部 に委 託

Cタ イ プ:外 注(ま たは購入)プ ログ ラムに よ り自社 で処理

Dタ イ プ:プ ログ ラムの開 発 も処 理 もす べ て外 部 に委 託

この うち,B,C,Dは 一蔀 あるい は全部 の外 部委 託 で あ るの で,こ の合計 を外部 依存 率 と し

たの が第51表 であ る。

.しか し,ソ フ トウェア産 業 に と って ダ イレ ク トの需 要 はCタ イ プであ り,Dタ イ プはEDPS

を設 置 す る ソフ トウェア会社 だけ でな く,計 算 受託 企業 の方 が実 績 を もつ とい え よ う。

0タ イ プは全 体 の2.9%に す ぎず,Dタ イ プの6.5%の 方 が 多い。 プ ログ ラムの外 注 は技術 計

算 の分 野 で 多い が,一 括外 注の場 合 は事 務計 算 の方 が多 い。 しか し,全 部 自社 内 で処 理す る よ う

な場 合 で も,オ ー プン ・プ ログ ラマと かパ ワー ・ リー ス とい う形 で ソフ トウ ェア産 業 に対 し潜在

的 な需 要 を提供 してい るで あろ う点 は留 意 すぺ き で あ る。

外 部 依存 率 を業 種別 にみ る と第52表 の通 りで,非 営利 事 業 が約30%と ソフ トウェア産業 に

とっ て有 力な市 場 で あ る。 これ は非営 利 事業 で非常 に大 きな ウ ェイ トを もつ税 金計算 の 約50%

が全部 一 括 外注 処理 に まわ され てい るため で あ る。

将来 の 動 向

「将 来 」 とは 「2～3年 先 」 とい う割 に近 い年数 と して ア ンケー ト調査 を行 な った。 第10図

は将来 と現 在 を比較 した もの。 現 在 の利 用 で一番 多い 事務計 算 の比率 が 下 が り,他の業務 が拡 大 し

て多様 化す るの は 当然 の傾 向 だ といえ よ う。 だ が,事 務 計 算 は,2～3年 後 では,ま だ大 きな シ

ェア を もつ よ うだ。

ソ フ トウェア産 業 に と って重 要 な外 部依 存率 の動 向 をみ る と第52表 お よ び第11図 の通 りで

あ る。 外部 依 存 率 は13.6%で 現 状 と変 りな いが,プ ログ ラム外 注 の ケー ス が拡 張 率190と 非常 に

高 い。 これ に よ って,全 体 の 中 に しめ る比 率 は上 昇 してい る。
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適 用業 務 別の 利用 形 態
(単 位:%)

全 体 事務計算 技術計算 共通業務 生産業務 販売業務

Aタ イプ

Bタ ィ ブ

Cタ イ プ

Dタ イ プ

86.4

4.2

29

6.5

85.0

33

2.8

9.0

777

12.1

4.6

5.6

879

3.7

3.5

5.0

92.1

2.4

22

3.3

89.0

3.5

23

5.2

計 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0

外部依存率 13.6 15.0 22.3 12.3 79 11.0

蛭 ・

業 種 別 の 「外 部 依 存 率」
(単位:%)

製 造 業 非製造業 非営利事業
非営利事業
「税金計算」

外 部 依 存 率 11.1 13.3 29.2 58.2

プ ログ ラム外 注

全 部 一 括 外 注

機 械 処 理 外 注

2.9

4.5

3.7

2.8

6.0'

4.5

3.8

19.9

5.5

5.2

49.5

36

今
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適用業務の現在と将来

販
売
業
務

生
産
業
務

共
通
業
務

技
術
計
算

事
務
計
算

、% 10.6 18.7 17.7 18.0

、 、
、 、

＼ 、
、 、

11

、1

| 10.5 15.1 15.0 17.3

 

将

来

現

在

外部依存率の現在と将来

現 在

(13.6%)

 

A

901拡張率

将来
(拡 張率145)

 

B

機

械
処

理
外
注

全

部

一
括
外

注

プ

ロ
グ

ラ

ム
外

注

A2.96.54.2

B3.95.53・6

年 間 売上 高 規模 別情 報 処 理 サー ビス企 業分 布(昭 和45年1～12月 期)

・一 ・●-q"、
.一

業受託企業

凱
8
8
(了
印8

08

0
議
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従業員規模別情報処理サービス企業分布(昭 和46年1月1日 現在)

企

業

数

50

40

30

20

10

業

数80

70

60

50

40

30

20

10

0

嵩

合計

m)?s設 置企業

・関連作業受託企業

:/亀 ・」、

人1-45-910L19'20-4950'-99100-199eOO-299300以 上

資 本金 規模 別 情 報処 理サ ー ビス企 業 分布(昭 和4』6年1月1日 現 在)

企"`
資本金規模別情報処理少一ビス企業分布

(昭和46年1月1日 現在)

－b
8
議

団DP8
設置企業

'〈 ＼ 関連作業
、 受託企業
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x

'4

,、

ザ

情 報 処理 サ ー ビス業(EDPS設 置企 業105社)の サー ビス プ ロフ ィー ル

サ ー ビ ス 情 報 処 理 サ ー ビ ス
「

情報提供
. サ ー 、ビ ス

の範 囲'
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 21 22 合

計
算
の
種
類

門
化
の
状
況

受

託

計

算

ノく

ン

チ

の

受

託

外 ・

部 タ
ヘ イ

の ム
マ販

シ売

ン

他 フ

人 ト
の ウ

た エ

め ア

の開
ソ発

Eテ

Dイ

Pン

コ グ

ン

サ

ノレ

教

育

サ

1

ビ

ス

左 サ

記|

の

ピ一

貫 ス

要 サ

員1

派 ビ

遣 ス

関

連
用
品

販

売

そ サ

の1

他 ピ

の ス

情

報

提

供

そサ

の1

他 ビ

の ス

計

A1 19 1 1 21

事
い くつ か の ア プ リク
ー シ ョン に専 門化

7
2

1

2

1 2

1
1
1 1 1

12

8

務
A2

い くつ か の産 業 に専
16

4 7 2

1

2

1

3 1 2

18

21

計
門化 8 3 1 2 2 2 1 1 1 21

A3 55 10 7 5 1 1 1 80

算 専 門 化せ ず,な ん で 17 24 7 8 5 1 2 1 65
も,ど こか ら も受託 5 9 10 6 3 8 3 8 1 1 54

B1 6 1 1 1 1 10
い くつ か の ア プ リケ 1 1 3 5

経 一 シ ョンに専 門 化 1 1 1 3

営
B2

い くつかの 産 業 に専
7

4 2 2

1

3

1

1 1

9

13

計
門化 3 1 「 1 1 6

B3 18 4 3 1 1 1 28

算 専 門化 せず,な ん で

も,ど こか ら も受 託

10

4

7

3

4

4

3
3

2

工 3 2

1

3 1

27
24

C1 1 2 1 1 5

科
い くつか の ア プ リケ
ー シ ョンに専 門 化

4 1
1

1 1 1 8

1

学
C2

い くつか の産業 に専
5

3 1

1

2

2

3 1 1
8
11

計 門化 1 1 2

C3 7 1 2 2 1 13

算 専 門化 せ ず,な んで 6 1 3 2 1 13
も,ど こか ら も受 託 2 1 3 2 1 9

そ
の
他

D1
い くつか の ア プ リケ
ー シ ョン専 門 化

1 1 2

!Σ . D2

ラ天い くつ か の産 業 に専

パ 門化 1 1

イキ
リン
ング

D3

専 門 化せ ず,な ん で

2

1
4

1 1 1

2

2
1 9

6

刎 も,ど こ か ら も受託 1 3 1 5

合 計
134

56

15

44

18

24

18

28

7

15 2'

5

4

2

5

2

2

2
1

203
181

24 22 19 15 5 13 8 20 1 3 3 1 134

(注'[ヨの{曇難 羅 §i≡i㌶竃霧i 総記入件数518
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a図EDPSを 設置 してい るソフ トウ ェア会社の プロフィル(2社)
b図 年間売上高5,000～10,0UU十 円木'両(ρ正莱 人」りro'よ 蜴"礼 ノ

サー ビスの範 囲 情 報 処 理 サ ー ビ ス
情報提供
サー ビス

サー ビスの範囲 情 報 処 理 サ ー ビ ス
情報供提
サー ビス

1 2 3 4 5 6 7 8. 9 10 21 22 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 21 22

専
計 門

受

託

ノぐ

ン

チ

外 ・

部 タ
ヘ イ

他 フ
人 ト
の ウ

Eテ
D
Pイ
コ

教

育
ザ

左 サ

記1

の

要サ

員1

馨
連

壁

そ サ

の1

情

報

そサ

の| 計
算

専
門

化
の

受

託

!こ

ン

チ

の

外 ・
部 タ
ヘ イ

の ム

他 フ
人 ト
の ウ

た エ

Eテ
D
Pイ
コ

教

育

サ
1

左 サ

記1

の

要サ

員1

関
連
用
品

そサ

の|

情

報

そサ

の1

算
の

化
の. 計

の
受

の ム
マ

シ販

た エ
めア ン ン |

ビ

_ビ 派 ビ
口回

販
他 ピ 提 他ビ の

種
状
況

計
受

マ販

ゾ

め ア

の開

ン ン

サ
ビ

_ビ 派 ビ
販
士

他 ビ 提 他 ビ

種
類

状
況 算 託 士ンクC

の開
ソ発

サ
ルグ ス 貫 ス 遣ス 売 のス 供 の ス 類 算 託 ン売 ソ発 ル グ ス 貫ス 遣ス 冗 のス 供 の ス

A1
い くつかのア プリケ

1
1 事

A1

い くつかの アプ リケ
ーションに専門 化

、

事 一 シヨンに専門化

A2 1 務
い くつかの産 業に専務

い くつかの産業に専 門化'門 化

計
計

1
A3 1 1 1 1 1

算 専 門化せず,な んで 1 1

算 専 門化せ ず.な んで
1

も,ど こから も受託
1

も,ど こから も受 託 B1
B1 い くつかの アプ リケ

経
い くつかの アプ リケ 経 一 ションに専門 化
_シ ョンに専門化

営 B2
営

い くつかの産業に専
い くつかの産業 に専 計 門化

計 門化
B3 1 算

B3

専門 化せ ず,な んで 1

算 専門化せず,な んで も,ど こか らも受託
1

も,ど こから も受託 C1 1
C1 い くつかの アプ リケ

科 い くつかのア プ リケ 科 一 ションに専 門化
一 シ ョンに専門化

C2

学 C2 学 い くつかの産業 に専
い くつか の産業 に専 門化

計 門化
計

C3

算
C3

専門化せず,な んで
算 専 門化せず,な んで

も,ど こか らも受託
も,ど こか らも受託 D1 1

D1 そ い くつかの アプ リケ
そ い くつかの アプ リケ の 一 ションに専門 化 1

の
他

一シ ョンに専門化 他
D2

今コ ア

ン ノく

D2
い くつかの産業に専

ヘ
コ ア
ン ノく

いくつかの産業に専

門化
● 門化 D3 1.

鴛極 D3

専門化せず,な んで

も,ど こか らも受託

1
1

ノく

3多
ング
グ他

専 門化せず,な ん で

も,ど こか らも受託
1

)

売上高規 模別 にみたソ フ トウ ェア ・サー ビス業の プ ロフ ィル

b図 年間売上高5,000・-10,000千 円未満の企業(EbPSな し)(1社)
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c図 年間売上高tO .000～50,000千 円未満 の企業(EDPな し)(6社)

サー ビスの範 囲 情 報 処 理 サ ー ビ ス 情報提供
サ ー ビス

1 ・2 3 4 5 6 7 8 9 10 21 22

専 受 ノこ 外 ・ 他 フ Eテ 教 左サ 要サ 関 そサ 情 そサ

計
算
の
種
類

門
化
の
状
況

託

計

ン

チ

の

受

部 タ
へ

の イ
マム

ッ販

人 ト
の ウ

た エ
め ア
の開

D

Pイ

コ

ン ン

サ

育

サ

「
ピ

記

の1

一 ビ

員1

派 ビ

連

用

品
販

の1

他 ピ

報

提

の|

他 ピ

算 託 治ン
冗 ソ発 ルグ ス 貫ス 遣ス 売 のス 供 のス

事

A1
い くつかの アプ リケ
ーシ ョンに専門化

1

1 /
務

A2 2 1
い くつかの産 業に専

計 門化

A3 3

算 専門化 せず,な んで 1 2
も,ど こから も受託 1 1・1 3 1

B1 1
い くつかの ア プリケ

経 .

一 シ ョンに専門 化

営

計

B2
い くつか の産業 に専

門化

1

/
B3 2

算 専 門化せず,な んで 1 1
も,ど こか らも受 託 1 1 2

科

01
い くつかの アプ リケ
ー ションに専門化

1
1

/ .

学

計

G2
い くつかの産業に専

門化

1 1
1 1

1 / 1

算
03

専門 化せず,な んで

も,ど こか らも受託 1 /
そ
の
他

D1
い くつかの アプリケ
ー シ ョンに専 門化 / /

Aコ
ア

ンノく.

D2
い くつか の産 業に専

門化 / /
1

/ .

鴛編 D3
専門化せず・ なんで

も,ど こか ら も受 託 /
1

1
1 / 1

←

d図 年間売上高50,000～100.000千 円未満の 企業(EDPな し)(5社)

サー ビスの範囲 情 報 処 理 サ ー ビ ス 情報提供
サ ー ビス

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 21 22

計
算
の
種
類

専
門
化
の
状
況

受

託

計

算

ノく

ン

チ

の

販

売

外 ・

部 タ
ヘ イ

のム
マ販

ン
ン売

他 フ

人 ト
の ウ
た エ

め ア
の開
ソ発

Eテ

D
Pイ
コ

ンン

サ
ルグ

教

育

サ

1
ビ

ス

左 サ

記1

の

_ピ

貫ス

要 サ

員1

派 ピ

遣 ス

関
連
用
品

販

売

そ サ

の1

他 ピ

のス

情

報

提

供

そ サ

の1

他 ピ

のス
A1

事
い く.つかの アプ リケ
ー シ ョンに専門 化

務

計

A2
い くつかの産業 に専

門化 /
算

A3
専門化せず,な んで

も,ど こか らも受託

2

1 1

1 /
B1 1

経 い くつかの アプ リケ
1一シ ョンに専門化

営

計

B2
い くつかの産業 に専

門化 /
算 B3 1

専 門化せず・なんで 1 1

も,ど こから も受託 1 1 ・

科
C1

い くつかのア プ リケ
1

1

学
一ションに専 門化

計

C2
いくつかの産業に専

門化 /
算 C3

専門化せ ず,な ん で
も,ど こからも受託 /

そ
の
他

D1
い くつかの アプ リケ
ー ションに専 門化 /

1

ヘコ
ア

ン ノミ・

D2
い くつかの産業 に専

門化 / /・
1 』/

鴛㌶
)

D3

専 門化せず,な んで
も,ど こか らも受託 / / 1
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o図 年間売上高100.000～500,000千 円未満の企業(EDPな し)(4社)

サー ビスの範囲 情 報 処 理 サ ー ビ ス
情報処理
サー ビス

1 2 3 4 5 6 7
'8

9 10 21 22

受 ノぐ 外 ・ 他 フ Eテ 教 左サ 要サ 関 そサ 情 そサ

計
算

専
門
化 託

ン

チ

部 タ
ヘ イ

の ム

人 ト
の ウ

た エ

D

Pイ
コ

育
サ

記1

の
員1

速

口
の1 報 の1

の
種

の
状 計

の

受
マ販

シ売
め ア
の開

ンン

サ

1

ピ
_ビ 派 ピ

ロロ

販
由

他 ビ 提 他 ピ

類 況
算 託 ン ソ発 ルグ ス 貫 ス 遣ス 冗 のス 供 のス

.事
A1

い くつか のア プリケ
ー シ ョンに専 門化

1 /
務

計

A2・

い くつかの産業 に専

門化

1

1/
算

A3

専門化せず,な んで

も,ど こか らも受託

2
1 1 /

経

B1

い くつかのア プ リケ
ー ションに専門化

1 /
営

計

B2
い くつか の産業 に専

門 化 /
算

B3

専 門化せず,な んで
も,ど こから も受託

1
1 /

科

C1
い くつかのアプ リケ
_シ ョンに専門化 1 /

C2学
い くつかの産業に専

計 門化 1

算

C3

専門化せず,な んで
も,ど こからも受託

' 1 /
そ
の

Dl

い くつかのアプ リケ

こ一シ ョンに専 門化 / / 1 /
1

/
他
～コア

ンパ

D2

い くつかの産業に専

門化` / / /
亮
孫

D3

専門化せず,な んで

も,ど こか らも受託 / /
2

/

f図 年間売上高500,000千 円 以上 の企業(EDPな し)(1社)

・情 報 処 理 サ ー ビ ス 情報処理
サー ビス

計
算
の
種
類

サー ビスの範囲

専
'門

化
の
』状

況

1

受

託

計

算

2

ノく

ン

チ
の

受

託

3

外 ・
部 タ
ヘ イ

の ム
マ
シ販

ン売

4

他 フ

人 ト
の ウ
た エ
めア

の開
ソ発

5

Eテ
D

Pイ
コ
ンン

サ
ルグ

6

教9

育

サ

1
ビ

ス

7

左サ

記1

の

_ビ

貫 ス

三
婆サ

員[

派 ピ

遣ス

9

関
連
用
品

販

売

10

そサ

の1

他 ビ

の ス

21

情

報

提

供

22

そ サ

の1

他 ピ

のス

事

務

計

算

A1

い くつかの アプ リケ
ー ションに専門化

1

A2

い くつ かの産業 に専

門化 /
A3

専 門化せ ず,な んで

も,ど こから も受託

1

/
経

営.

計

算

B1
い くつかの アプ リケ
ーシ ョンに専門化

脚

「 /
B2

い くつかの産業 に専

門化 /
.B3

専門 化せず,な んで

も,ど こか らも受 託

1

/
科

学

計

算

C1
い くつかの アプリケ
ー ションに専門化 /

C2
い くつかの産業 に専

門化

、

/
C3

専門化せず,な んで
も,ど こか ら も受託 /

そ
の
他

雲鶴

多`、'

D1

い くつかの アプ リケ
ーシ ョンに専門化 / / / /

D2
い くつかの産業 に専

門化 / / /
D3

専門 化せず,な んで
も,ど こからも受託 / / 1

1/
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経 営 主 体 別 セ ン タ ー 分 布 状 況

(昭和46年1月1日 現在)

十

経 営 主 体 別
事業体(企業)数

()内%

セン ター数

()内%

セ ン タ ー の 内 容

EDPSを 設置* PCS髄** 関連作業粋*

1独 立 計 算 受 託 企 業

2.公 共 機 関

3.メ ーカーおよび働 系販売高 士

330(838)

21(5.3)

43(10.9)

402(74.0)

21(3.9)

120(22.1)

301

21

117

2

0

0

99

0

3

合 計 394(100.0) 543(100.0) 439 2 102

(注1)*EDPSを 設 置 してい る場合 とEDPSとPCSの 両方 を設 置 している場 合 がある。

**PCSの タ ビュレー ター また は電子 会 計機 を もっ てい る場 合。

***タ ビュレ一 夕 ー を設 置 してお らず,カ ー ド穿 孔,テ ー プ穿孔等 の 関連 作業 の み を

行 ってい る場 合。

(注2)ハ ー ドウェアを もってい ない ソ フ トウ ェア開発 企業 は 含 まな い。

暦 年(1月1日 ～12月31日)別 計 算 セ ンタ ー開 設 状況

暦年
経営主体所属月

29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45

独 立 計 算 企 業 所 属

公 共 機 関 所 属

メーカーおよび関係販売会社所属

1

0

0

1

0

0

0

0

0

0

0

1

1

1

4

2

1

2

3

0

0

5

0

2

10

1

11

21

1

15

25

2

8

26

3

7

56

3

15

64

4

13

60

1

20

60

2

19

58

4

14

合 計 1 1 0 1 6 5 3 7 22 28 35 36 74 81 81 81 76

(注)ハ ー ドウ ェアを持 って いな い ソフ トウ ェア開発 企業 は含 まれ な い。

「全 国計 算 セン ター及 び ソ フ トウ ェア開 発 企業 便覧」

S.46.1↓1JECC

、

、
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資本金規模別情報処理サービス企業分布(単 位:企 業数)

資本金規模

企業形態

1,000

千 円未満

1,000千 円

～5 ,000

千 円 未 満

5,000千 円

～10 ,000

千 円 未 満

10,000千 円

～50,000

千 円 未 満

50,000千 円

～100,000

千 円未 満

100,000

千 円 以 上
合 計

昭

和

46

年

1

月

1

日

現

在

EDPS

設 置 企業
25(4) 23 63((1)) 4 9

124
(4)((1))

関連作業
受託鱗 1(1) 12(1) 5 18(2)

合 計 1(1) 37(5) 28 63((1)) 4 9
142

(6)((1))

構 成 比 0.7 26.1 19.7 44.4 2.8 6.3 10α0%

昭

和

越

年
1

月

1

日

現

在

EDPS
設置企業

2 15
'
18 35 3 5 78

PCS

設置企業
4 1 5

関連作業
受託企業

1 18 4 1 24

合 計 3 37 22 37 3 5 107

一

構 成 比 2.8 34.6 20.6 34.6 2.8 4.7 100.0%

(注)1.現 在,EDPSを もた ず,PCSだ けを設 置 して,情 報 処理 サー ビスを行 な ってい

る企業 は ない。 電 子会 計機 に よ って,情 報 処理 サー ビスを行 な ってい ると ころは2社

あ るが,こ の ア ンケー トには 回答 を寄 せ なか った。

2.()内 数字 は有 限 会社,・(())内 数字 は 個人 出資 企業 。

'

々 ・

ケ

タ
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年間売上高規模別情報処理サービス企業分布(単 位:企 業数)

十

昭

和

45

年

上高規模

企業形態

1,000

千 円未 満

1.000『 『円
～5

,000

千 円 未 満

51000千 円
～10ρ00

FF円 未 満

10ρ00千 円
^60ρ00

千 円 未 満

50ρ00千 円
～100ρ00

千 円未 満

～500ρ00

千 円 未 満

1。。ρ。。輔15。 。ρ。。禰
～1ρ00ρ00

千 円未 満

1ρ00ρ00

千 円未 満

合 計

EDPS
設置企業 7 3

45

(3)《1》

28
(1)

31 8 2
124

(4)(⑪

関連作業
受託企業

7
(2)

7 4
18
(2)

合 計 7 3
52

(5)((1)
35
(1)

35 8 2
142

⑥((1》

構 成 比 4.9 2.1 36.6 24.6 24.6 5.6 1.4 100.0

昭

和

43

年

EDPS
設置企業 13 21 15 24 4 1 78

PCS
設置企業 1 2 1 1 5

関連作業
受託企業

2 10 9 3 28

合 計 16 33 25 28 4 1 fo7

構 成 比 15.0 30.8 23.4 26.2 3.7 0.9 100.0

(注)()内 数字は有限会枇(O)内 数字は個人企業。
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(単 位:件 数)受 託 計 算 の 専 門 化 内 容'〈EDPS-設 置 企 業)

事 務 計 算 経 営 計 算 科 学 計 算

売上高規模
アプ リケ 「ション男|博門 化 産業別専 門化

¶

アプリケーション別専門 化 産業別専 門化 アプリケーション別 専門化 産業別専門化

ユ,000～5,000

千 円未満

給 与 計 算1
財 務 計 算1

卸 売 業1
石 油 販 売 業1

販 売 統 計1 石 油 販 売 業1
.

5ρ00～10.000 r

㌧.

千円未満

10,000～50,000

千 円未 満

給 与 計 算ll
経理(一般会計)21

固 定 資 産 管理1
売 掛 金 請 求3
販 売 管 理3
在 庫 管 理1

建 設 業1
電.子 工 業1'
自動車部品工業1
ガ ス1

私 鉄1
卸 売 業1

販 売 統 計1

、

地 方 公 共 体1

「

設 計 業1
土 木 建 築1

鉄 鋼'業1
銀 行 業1

・

㌔

税 務 計 算1 石 油 販 売 業2 、
.

国 保 計 算1 商 店 連 合 会'1

年 金 計 算1 地 方 公 共 体'1 :

水道料金計算1
木材 出石計算1

「 シ

車輌(タクシづ 管理1
一

50ρ00～100ρ00

千 円未 満

給 与 計 算2
税 務 計 算1

繊 維 工 業2

農協連2会(璽)そ 、"

円 弧 ス ペ リ1
ク ロ ソ イ ド1

プ ラ ン ト産 業1

保 険 業1
-

石 油 販 売 業3・ 、
'

運 輸 業1
地 方 公 共 体2

100ρ00～500ρ00 給 与 計 算1

'

千円未満 販 売 管 理1
税 務 計 算1

500ρ00～

1,000,000

千 円未 満

証 券 業 務1
給 与 計 算1

食 品 工 業1
電 気 機 械1

食 品 工 業1
石 油 化 学1

造 船 、1
電 気 機 械1
建 築 設 計 業1

1,000ρ00千 円以上 給 与 計 算1
健 保 計 算1
株 主 管 理1

保 険 業1
証 券 業1
サ ー ビ ス 業1

統合事務処理 システム1
統 計 調 査 分 析1
0R計 算 全 般1

証 券 業1
保 険 業1
サ ー ビ ス 業1

建 築 構 造 計 算1
PERT1

各 種 シミュレーション1

総記入件数 40 29 5 7
層5 8

 

ー

N

O

◎◎

ー

(注)ア プ リケー シ ョン別専 門 化 の欄 と,産 業別 専 門 化 の欄 は 関係 がな い。

↓ヤ
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← ■

受 託 計 算 の う ち 代 表 的 な サ ー ビ ス 例(靴 ・件勘

年間売上高規模
事 務 計 算 経 営 計 算 科 学 計 算 そ の 他

ア プ リケー シ ョン 顧客産莱 ア プ リケー シ ョン 顧客産業 ア プ リケー シ ョン 顧客産業 ア プ リケ ー シ ョン 顧客産業
1.000～5,000

千 円未満

給 与 計 算2
売 掛 金 管 理3

鉄 鋼1
その他製造業1

経 営 分 析1 ホテルまたは
レス ト〉ン

買 掛 金 管 理1
在 庫 管 理2

卸 売 業3
鉄 鋼1

(と思われる)

総勘定元帳作成1 〃1
奉 仕 科 計 算1 ホテルまたは

レス トラン1

(と思われる)

5.000～10.000 給 与 計 算1 化 学1
千円未満 受 注1 繊 維1

生 産1 "1

納 品1 〃1
料 金 計 算2 電気機械2
販 売 管 理1 卸 売 業1
購 買 管 理1 薬品工業1
生 産 管 理1 "1

10,000～50.000

千 円未満
給 与 計 算3

請 求 業 務2

卸 売 業2
運 輸 業1
卸 売 業2

販 売 統 計11 薬 品 工 業1
その他製造1
卸 売 業8

日 計 表1 〃1 購 買 統 計3 ホ テ ル'1
計 量 明 細 表1 運 輸 桑1 卸 売 業2
リベ ート計 算1 その他製造1 運 送 統 計1 ホ テ ル1
試 算 表 作 成1 会計事務所1 経 営 分 析1 タク〉一会社1
税 務 計 算1 地方公共体1 会計事務所1
販 売 管 理15 卸 売 業9

石油販売業4
購 売 管 理1 その他製造2
在 庫 管 理6 卸 売 業1

電気機 械1
生 産 管 理1 卸 売 業5
品 質 管 理1 その他製造1
工 数 管 理1 電気機 械1
原 価 計 算4 "1

奄 建 設 業2
顧 客 管 理1 鉄 鋼1 .

荒 利 計 算1 電 気機 械1
予算対実績対比1 石 油 販 売1
チェーン店管理1 〃1

長期見積資金繰1 卸.売 業1
統 計 表 作 成1 〃1
学力診断テス,ト サ ー ビ ス1

統計表1 協 同 組合1
教 育1

50ρ00⇔100,000

千 円未満

給 与 計 算4

請 求 業 務1

製 造 業1
石 油 販 売1
地方公共体1

販 売 分 析3 小 売 業1
レストラン1
レジャー業1

建物強度計算1
耐 震 性 計 算1

建 築設 計1
〃1

日 計 表1 石 油販売1 販 売 統 計1 製 造 業1
積 金 計 算1 金 融1 LPガ ス統計1 LPガ ス1
出 納1 〃1 器 具 統 計1 "1

、

税 務 計 算1 地方公共体1 市 場 調 査1 政府関係機関1
健 康 保 険1 〃1 患 者 歴 統 計1 医 大1

〃1 病院施設管理状況 法人団 体1
統計1

(注)こ の表ではアプリケーション欄と顧客産業欄とは相互に関係がある。
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企業形態別年間売上高規模別ハードウェア設置状況

(単 位:セ ット数)

企
業
形
態

年間売上高規模

項 目

1,000千 円

～5 ,000

千円未満

5ρ00千 円

～10,000

千 円未満

10ρ00千 円

～50ρ00

千円未満

50ρ00千 円

～100 ,000

千円未満

100,000
千 円～

500,000

千円未満

500,000

千円～
1.000000

千円未満

1,000,000

千 円 未 満
合 計

大 型 2 6 7 15

設 中 型 13 24 39 17 3 96

置 小 型 4 1 笏 6 5 1 43
ノ、

1 超 小 型 2・ 1 9 2 1 15

ド (小 計) ⑥ (2) (48) (32) (47) (24) (10) (169)

ウ
ミニ ・コ ン 1 1

E
エ

ア

ピュ ー タ ー

D
・

P

PCS 16 11 47 3 77

S パ ン チ 有 有 有 有 有 有

識

置 一
大 型 0コ 0.9 3.5 0.1

企 社
中 型

、

0.4 0.9 13 2.4 1.5 0.9

業 当 小 型 07 0.5 0.7 0.2 0.2 0.1 0.4

り 超 小 型 0.3 0.5 0.2 0.1 0.0 0.1

保

有 (小 計) (LO) (1.0) (13) (1.2) (16) (34) (0.5) (1.6)

台 ミニ ・コ ン 0.1 0.0
数 ピ ュー タ ー

PCS 0.4 04 1.6 0.4 0.7

(6社) (2社) (37社) (26社) (29社) (7社) (2社) (109社)
総設置金額(千 円) 80,394 18β80 1,522,374 2β89β13 5β67,125 5,886,771 2,399,300 18,464,157

1社 当り設置金額 13399 9,190 41,145 103,454 202β15 840,967 1,199β50 169,396

(千 円)

(6社) (7社) (3社)' (16社)
関受 総設置金額(千 円) 138,038 199,447 137,595 475,080

連託
作企
業 莱

1社 当り設置 金額 23ραざ 28,493 45β65 29,693

(注)1,設 置金額は買取価格換算。 レンタル ・マシンは すべて月間 レンタル料x45ヵ 月に よ り算 出 した。

以前に買取 られたマシンはJEOOで 別 に買取 時の価格を推定 して加算 した。 、

2.

3

総設置金額 には,PCS,パ ンチの売価換 算が含 まれてい る。

型別分類 は次の基 準による。

大 型

中 型

小 型

超小型

月間 レンタル料

5,556千 円以上

889千 円～5.556千 円未満

222千 円～889千 円未 満

222千 円未満

標準購入価格

250,000千 円以上

40ρOO千 円一・2SO,OOO千 円未満

10,000千 円～40,000千 円未満

10ρ00千 円未満
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年間売上高規模
事 務 計 算 経 営 計 算 科 学 計 算 そ の 他

ヤ

A

ア プ リケー 〉ヨン 顧客産業 アプ リケー シ ョン 顧客産業 ア プリクー 〉 ヨン 顧客産業 ア プ リケー シ ョン
,

.顧 客産業
50,000～100,000

千 円未 満
(つづき)

販 売 管 理3

一 般 会 計1

売 掛 金 管 理4

在 庫 管 理1・
信 用 業 務1
成 績 採 点1
カ 日 リー計 算1
レ セ プ ト1

小 売 業
(デパート)1
農 協2

〃1
小 売 業

(テ こ一ト)1石 油
販 売1

卸 売 業2
製 造 業1
農 協1
教 育1
病 院1

"1

アプ リケー シ ョン

不明

自動車販売1
信 販 業1

100,α00～500,000

千円 未満

給 与 計 算8

請 求 業 務2

販 売 管 理6

売 掛 金 管 理1
在 庫 管 理4

料 金 調 定3

税 務 計 算6

保 険 業 務3

人 事2

住 民 台 帳1
一 般 会 計2

証 券 業 務1
クレジ プト・

カー ド計算1
原 価 計 算1
資 材 管 理1
入試 進学 採 点1

繊 維1
電気 機 械1
電 力1
卸 売 業4
地方公共体1
ゴ ム1

共 済 団 体1輸
送用機械1出

版1卸 売 業
4

〃1

電 気 機 械1
卸 売 業3
電 力1.
地方公共体2
卸 売 業1
地方公共体5

〃2

官 庁1出
版1

電 力1
地 方公共体1
電 力1
法人 団 体1
証 券1
信 販 業1

〃

電 力1
〃1

教 育1

市 場 分 析1
計量 経済 分 析2

予 測2

0B2

統 計1

卸 売 業1
研 究 所1
官 庁1
研 究 所1
官 庁1
研 究 所1
官 庁1

〃1

土 木 計 算3

電 気 関 係2

構 造 計 算1
排 水 量 計 算1

電 力1
研 究 所1
土木コンサ
ルタン ト1

電 力1
研 究 ・所1
造 船 業1

〃1

一情 報 検 査1 商 事1

500,000～

1,000,000

千 円未 満

税 務 計 算1
料 金 認 定1
販 売 管 理1
売 掛 金 管 理1
給 与 計 算1

地方公共体1
〃1

顧客産楽 不明

石油スタンド
顧客管理1

石油販売業1 数 値 解 析
数 値 制 御

造 船 業
機 械

1.000,000千 円

肚

預 金 業 務1

料 金 調 定1

売 掛 金 管 理1
買 掛 金 管 理1

〃1
"1

金 融1
官 庁1
顧客産業 不明

統合事務処理の
一環として1

金 融 業



a表 資本金規模別売上 高規模別 ソフ トウェア企業分布(単 位:企 業数)

売上高(単 位千円) 0～ 1,000～
'5

,000～ 10,000} 50000～ 100,000～ 500,000～ 1,000,000～
合 計

資本金(単 位千 円)、 999 4θ99 9β99 49999 ggo99 499,999 9盛),999 1.999999

0～999

1,000～4,ggg 1 2 1 1 5

5,000～9,999 3 1 4

10,000～49.999 1 2 .3 6

50,000～99,ggg
1 1

100ρ00以 上
1' 1

合 計 1 7 4 4 1 17
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b表 年間売上高規模別従業員数規模別ソフ トウェア企業分布 (単 位:企 業数),

従業員数(人)
0～4 ,5～9 10～19 20～49 50～99 100～199 200～299 300以 上 合:計

年間売上高〔単位千円)

0～999'

1ρ00～4,999

5,000～9099 1
1

10,000～4gog9 2 4 1 7

50,000～99β99 '
4 1 5

100ω0～499夕99 2 1 1 4'

500ρ00～999,999

1,000ρ00～1,999099

合 計 1 2- 8 3 2 1
一 17・

c表 資本金規模 別従業 員数規模別 ソフ トウ ェア企業分布(単 位:企 業 数)

従業員数(人)
0～4 5～9 10～19 20～49 50～99 loo～199 200～299 300以 上 合 計

資本金(単 位千 円)

0～999

LOOO～4999・ 1 2 1 1・ 5

4・
5,000～9999・ 4

10,000～49β99
2 1 1 1 5,

50000～99ρ99
-

1 1

1

2

1
100,000以 上

合 計 1 2 8 2 2 2 17

香`、



≠ φ
千

ソ フ トウ ・ ア 開 発 受 託 の 専 門 化 内 容(単 位 、鰍)

売 上 高 規 模 事 務 計 算 経 営 計 算' 科 学 計 算 そ の 他
またはハー ドの有無 アプリケーション兄博 門化 産業別専門化 アプリケーション別専門化 産業別専門化 アプリケーション別事Fr化 産業別専門化 アプリケーション別専門化 産業別専門化
EDP8を もつ企業 電 気 機 械1

コン ピュー タ ・

「 メー カー1

化 学1
ソフトウェア会社1

商 事1
その他製造1

5.000～10.000

千 円未 満
統 計 業 務1

グ ヲフ イ プク ・デ ィ
ス プレー 用 シ ス テ ム1

10,000～50,000

千 円未 満
官 庁1
化 』学1

石油精製1 自動診断システム1 コン ピュー タ ・

メー カー1
50,000～100,000

千 円未 満
OR計 算1

.プロセス・コントロール1
数 値 制 御1
情 報 検 索1

100,000～500.000 ㌔ へ

千円未満
'

件 数 合 計 8 3 1 1 3 1
(注)ア プリクーション別専門化の欄と,産 業別専門化の欄は関係がない。

ー

N
べ
ω
1

専門化 しない ソフ トウェア開発受託のうち代表的なサービス例(単 位=件 数)

売上高規模またはハ 事 務 計 算 経 営 計 算 科 学 計 算 そ の 他
一 ドウェアの有無 アプリケーション別専門化 顧 客 産 業 アプリケーソヨン別専門化 顧 客 産 業 アプリケーション別専門化 顧 客'産 業 アプリケ　ション別専門化 顧 客 産 業
EDPSを もつ企業 コンパ イ ラの 全 般1 ファイル管理システム1

コ ンパ イ ラ1 1 ユー テ ィ リテ ィ1

7ア イル管理 システム1

5.㎜ ～10,000

千円未満
㎡

10.000～50,000 販売管理 システム1 卸 売 業1
千円未満 仕入管理 システム1 1

在庫管理 システム1 1
生産 管理 ソステム1 製 造 業1
給与計算用ソフトウェア1 全 般1
一般会計用ソフトウェア1

1

電気 機 械1
50.000～100,000

千 円未満

在庫管理用 ターン
アラウンド・システム1
在庫管理システム1
販売管理 システム1

ス_パ_.
マー ケ ッ ト1

繊 維1

1

販 売 統 計 シ ス テ ム1
マ ン ・コ ン トロー

鉄 鋼1

警 備会 社1

ベー 〉 ック ・

ソ フ トウ ェ ア1

コンピュータ ・

メーカー1

給与計算システム1 1 ル ・シス テ ム1

100,000～

500ρ00千 円未 満
伝送 システム1
VDCア プリケーンヨン1
在庫管理 ンステム1

輸送用機械1
"1

電気機械1

生 産 統 計1
販 売 統 計1

〃1

電気 機 械1
建材御 菜1
食 品1

,

ランゲージ ・プロセ ッサ・-1

伝 送 〉ス テ ム1

VDCア プリケーノヨン1

コ ン ピュー タ ・

メーカー1
"〃1

プログラミング言語1 〃 〃1
ユ ーテ ィリティ・モニター1 〃 〃1

オンライン・システム1 〃 〃 ・1

全 般1
件 数 合 計 15 16 7 5 7 7

♪



EDPS設 置企業54社 の月間機械運用費(昭 和42年) JECC調 査

運 用 費 科 目 1社 当 り平 均(千 円) 構 成 比(%)

ハ

ー

ド

ウ

エ

月 間 レ ン タ ル 料

減 価 償 却 費(月 当り)

保 守 料(購 入機器)

2,879

368

98

32.0

4.1

L1
ア

直 保 険 料(〃) 10 0.1

接
費 (小 計) (3,355) (373)

カ ー ド 代 245 2.7
消.

紙 テ ー プ 代 7 0.0

耗
磁 気 テ ー プ 代 112 L2

'品

プ リ ン タ ー 用 紙 代 271 3.0

費
そ の 他 50 0.6

(小 計) (685) (75)

電 力 費 ・ 冷 房 費 153 1.7

そ の 他 、 間 接 費 503' 5.6

機 械 室 職 員 人 件 費 2,201 24.4
人

件
パ ン チ 室 職 員 人 件 費 1,881 20.9

費 (小 計) (4,082) (45.3)

不
動 機 械 室 136 L5

産
賃

パ ン チ 室 93 1.0

借
料

(小 計) (229) (2.5)

合 計 9,007 10α0

出所:独 立計算受託企業実態調査報告書。昭和43年5月 刊。
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年間売上高規模別にみたEDPS設 置企業機械室運用費構成

き 、。。r円
カ

上 ～ 千円

局5,000

規 未満
模

年
間
売
上
高
規
模

千 円

5,000

千円
10,000

未 満

稠

。

鞠

。
紬

0

0

ρ

O

m

～
馳

年

間
売
上
高

規
模

董 、。。孟円
兄

上 ～ 千円

曇'00ρ羅

ノ〉一ドウエア直 接 費L8% 「消耗品費L1%

隔 力 ・冷 房 費2・1%

年 間 レン タル料21.3% 減 価 償却 費18.3% そ の他 間接 費16.9% 機械 室 ・計 算 室 人件 費34.1%

霧鵠

、1。%

そ の 他0.1%

磁 気 デ ィスク代 α1%
1.6 %一

さλ孔 検孔料

巴%

連続用紙代0.2%

薪 。7筏0・9%
料2.2%._ド ウ。補 麗 麗易㌶ 代

一

減価 償却 費22.5%
辱
料

生7%

そ の他 間接 費

12.1%

'

機 械 室 ・計 算 室人 件 費49.4%

所ス

ξ§
㌫

保 険 料0.3%一

紙 テー プ代2.4%一

連 続 用紙 代q4%

1

'有 料
ソ フ ト ウ ェ ア 料

q1%寸

電力'冷 房 費17%委 託計算料0.1%一 さん孔 ・検孔 料1
.4%

Fプ ログ ラ ミン グ料o・6%

一

イシ ンタ イ ム賃借 料0 .4%

「電 力 ・冷 房 費2.6%ハ ー ドウ ェア1目接 費39 0%

年間 レンタル 料28.3%

減価償却費

8.8%

保
守
料
18

% .`

` 1

その他
間接費
9.6%

機械室'計 算室 人件費36.9%

所ス

鞠
32%

紙賢覧繊 ヨ
ピその他 ・.・%

磁 気 デ ィス ク代o.3% r難 じ夕霞孔柳%
マ"裾 総 騨 毅・9%

ll

磁 気 テー プ代1.6%
ハ ー ドウエ ア直接 費40 .6%

連続用紙代1.4%一

1

年間 レンタル 料37.5%

1

連

続
用

紙代
・

3鰍

1 ll

l

そ の他

間接 費

8.5%

・

機械 室 ●計 算 室人 件 費32.0%
蚕§
㌻料
39%

」
獅噛㍉ 罷%一

カ ー ド代2.6%一

紙 テー プ代0.5%
一

祷 轍 語%Lよ 繁 篇。.、%
一 磁気テー プ代2ρ%
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刊

。・

鞠

。・
織

0

ρ

仏

0

0

～
0

1

5

年
間
売

上
高
規
模

円

0

千

0α050

円

o
満

千

oo
未
呪

～
ω

年
間
売
上
高
規
模

円
oo

上

千
口

以

ooω

年

間
売
上
高
規
模

合計

磁 気 テー プ代1.2%一
ハー ド ウエア直 接 費40.7%'

有料 ソフ トウ エア料0.1%_
磁気 デ ィス ク代0.2%一

委託計算

roユ%

プ ログ ラ ミン グ料05%

障 子謙 狸%

年 間 レンタ ル料40.3%

`.`

そ
の

他

29
%

.
さ検
ん孔
孔料
0

5.4%

そ
の

他

墨斑

機械室 ・計算室人件費29.9%

所ス要賃

そ借↑料

a8%

一 2.6%

2・51%1

「三竃6轡 偽%
電か 冷房費2、1%

減価償麟 鑑 司 当
紙 テー プ代0.1%

チ 舶 ・・%
_,。 。ア直藪 醗 撰 ・1%

の他0.3%

lll1
1 所ス

要賃
逐借↑

料
5.8%

年 間 レンタル料46.5%

連
続
用
紙
代

磁'

気

了
プ代

1

さ検
ん孔
孔 料
・

7.7%

`.

1そ間

の接

地費

a6%

機械室 ・計 算室人 件費23.5%

磁気デ・ス・代噺 『

計算料
そ の他0.2%0

.6% 晦'
一 減価償却費o .6五

紙 テー プ代0.4%磁 気 デ ィス ク代0・4%
一 ド代1 .2% 「 そ

の他 0.7%
ハー ドウ ェア直 接 費34.6%

1

年 間 レンタル 料24.7%

45%

保
守

料

氏2%

さ 検
ん 孔11 .9%孔 料

o

プ ミ
ロ ン
グ グ
ラ 料

己2%

マ ム

還
幸料
4.1%

そ 間
の 接

他 費

9.3%

機械室 。計算室人件費23.5%

麗
祷
3」8%

保険料q1%ヨ
カー ド代q7%_

紙 テー プ代0.1%

`

.

連続用紙代

0.7%

ヒ=,
連麟i襲 う都

.、%勒'冷 房費2錫
磁 気 デ ・ス ク

。0・3%委 託 計 算料 ・.1%一 ハ ー ドウ ェア直接 費41
.7% 「

年 間 レンタル 料38.4%

`1 `

1

さ検
ん札
孔料
●

S8%
「 `

そ 間

.の 接

他 費

7.3%

機械室 ・計算室人件費28.5%

所 ス
要 賃
ス 借
べ 料
1
43%

減価償憲 鷲 剴

紙 テープ代0.4%一

L電 か 冷 房 費2 .3%
一 その他0

.4%一 マシンタイム賃 借料1
.2%

プ ログラ ミング料 工0%

身 ÷
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年間 売上 高 規 模別 にみ たEDPS設 置 企業 機械 室運 用 費 構成

(単位千円)

集 計 企 業 数 5 3 41 26 29 8 2 114

年 間 売 上 高規 模
1.000千 円～

5輌000千円未満

5ρ00千 円～

10,000千 円未満

10,000千 円～

50000千 円未満

5刊000千 円～

100ρ00千 円未 満

100,000千 円～

500」000千 円未満

500COO千 円～

1,000,000千 円未満
LOOO,000千 円未満 合 計

費 用 項 目 1社 当り平均 馴 1社当坪 均馴 1社 当り平均構成比 1社 当り平均「構成比 1社当り平均 構成比 1社当り平均 構成比 1社当り平均 構成比 1社当り平均=
ハ

ー
ドウ

エ

年 間 レ ン タ ル 料 3,701 21.3 8,435.3 28.3 22,502.4 3r5 53β74.9 403 185207.4 46.5 150,000.0 24.7 37.66L8 38.4

減 価 償 却 費 3,172 18.3 1,323.3 225 2β12.6 8.8 L538.3 2.6 323.8 0.2 2,573.9 0.6 2τ500.0 4.5 2209.9 2.3

保 守 科 374.4 2.2 274.7 4.7 542.9 18 285.0 0.5 286.9 0.2 31,859.0 5.2 915.8 0.9

保 険 料 10 0.1 15.3 0.3 149 0.1 20.4 0.0
.

278 0.0 600.0 0.1 28.5 0.0

(小 計) (τ2574) 〔41.8〕 (1,613.3) 〔274〕 (11.605.7) 〔39.0〕 (24346.1) 〔40.6〕 〔54,513.4) :4α7〕 (18η8L3)〔4η 〕

.

(209溺9.0) 〔34.6〕 (40β16.0) 〔41.7〕

消

耗

品

費

カ ー ド 式 296.0 0.1 1,566.7 2.6 25677 1.9 4毘L6 1.2 4,003.5 0.7 1,525.6 1.6

紙 テ ー プ 代 154.4 0.9 142.3 2.4 466.2 1.6 281.5 0.5 822 0.1 1,528.4 0.4 150.0 0.1 373.2 0.4

連 続 用 紙 代 41.2 0.2 24 0.4 430.5 1.4 2.1m.1 35 2β01.9 2.1 9958.8 2.5 4,003.5 0.7 2,118.3 2.2

磁 気 テ ー プ 代 %.7 L6 487.0 1.6 1,210.4 2.0 1.66L4 1.2 10323.0 2.6 10,000.0 1.6 1.77鼠3 1.8

磁 気 デ ィ ス ク 代 53 0.1 84.7 0.3 571 0.1 258.0 0.2 1,735.5 0.4 2ρ00.0 0.3 266.1 0.3

そ の 他 4 0.1 96.8 0.3 255.8 0.4 3β673 2.9 1,069.3 0.3 1.50匝0 0.2 1,178.4 L2

(小 計) (195.6) 〔1.1〕 (272.3) 〔4.6〕 (1,E61.2) 〔6.2〕 (5472.6) 〔9■〕 (112認,5) 〔8.4〕 (29,436.6) 〔74〕 (21,6570) 〔36〕 (τ237.9) 〔74〕

外

注

費

ED

P
メ
ー
カー

へ

有料 ソフト・ウェア料 24.4 0.1 114.2 0.1 378 0.0

有 料SB料 19.2 α0 44 0.0

有 料 教 育 料 258 0.0 45.6 0.0 175 0.0

その他の有料サービス 6.2 0.0 、2.31 0.0 65.2 0.0 19.4 0.0

(小 計) (30.6) 〔α1〕 (473) 〔0.1〕 (225) 〔02〕 (79.1) 〔α1〕

同ユ

藪
恕
目
撃

委 託 計 算 機 20.0 0.1 49.3 0.1 1148 0.1 3500.0 0.6 109.0 0.1

さ ん 孔 ・ 検 孔 科 353 0.6 402.5 L4 1,182.6 2.0 7,270.9 5.4 30β59.9 77 2τ085.5 11.9 5,695.3 5.8
プ ロ グ ラ ミン グ料 1671 0.6 114.7 0.2 6129 0.5 2655.0 α7 31,500.0 52 981.1 1.0
マシン・タイム賃借料 24.9 0.4 5279 0.9 1,138.7 0.9 3β52.5 1.0 25,000.0 4.1 1,163.9 1.2

そ の 他 95.5 0.2 z).7 0.0 4,415.8 1.1 4,500.0 0.7 415.9 0.4

(小 計) (353) 〔α6〕 (714,5) 〔24〕 (1.97α0) 〔3,3〕 (9,158) 〔6.8〕 (41,783.2)〔10,5〕 (136.585.5)〔22.5〕 (83652) 〔8.5〕

電 力 ・ 冷 房 費 361 2.1 99.7 1.7 773.8 2.6 1,479.0 2.5 2,772.7 2.1 8,426.i 2.1 16,713.0 2.8 2223.9 2.3

そ の 他 間 接 費 2,930 16.9 713.0 12.1 2β55.6 9.6 5,112.5 8.5 10.907」 8.2 14,346.1 3.6 56,361.5 9.3 τ110.5 73

機械室 ・計算室人件費 5,918.4 34.1 2,907.3 49.4 10β85.8 36.9 19210.0 32.0 39951.3 29.9 .93A54.1 23.5 142β070 23.5 27,895.0 28.5

所 要 スペース賃 借 料 691.6 4.0 240.0 4.1 集5.7 3.2 2340.9 3⑨
』5

、062.8 3.8 23,093.0 5.8 23,000.0 3.8 4,226.2 4.3

(小 計) (9901.0) 〔57.1〕 (3⑨60ρ) 〔673〕 (1557α9) 〔523〕 (28,142.4)〔46.9〕 (58β93.9) 〔43.9〕 (1393193) 〔35.0〕 (238β81,5) 〔39.3〕 (41,455.6)〔423〕

総 計 17354.0 100.0 5,880.9 100.0 29782.9 100.0 59,978.4 100.0 133β28,8 100.0 398320.4 100.0 607,083.0 100.0 9τ953.8 100.0

(注)こ こでい う1社当 り平均とは洛 階級噛 する搬 企業を一〇の企業と考え洛 階級の各醐 囎 の総領 礫 計対象企業数でsu。嫡 であ・.た とえば売上高1ρ。。～

5,000千 円の階級では各費用項 目の総金額 をす ぺて5社 で割 った 商である。



年間売 上 高規 模 別直 接 ・間 接従業 員数分 布

(単位=人)
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売上高別
1.ooo千 円未満

1,000千 円～

5.000千 円未満

5,000千 円～

10ρoo千 円未 満

10ρ00千 円～

50、000千 円未満

50㎜ 千 円～ 、

.100ρ00チ 円未満

100ρ00千 円～
L

500ρ00千 円未満

500ρ00千 円～

1ρ00000千 円未満
1,000、000千 円未満 百 計

B

D

P

S

設

置

企

業

α24社)

男

子

直接人員 25 92.6 15 88.2、
286 83.9

. 330 79・0 1,146 836 713 766 230 762 2,745 80.6

間接人員 .2 74 2 1L8 55 16・1 88 21.0 225 .16.4 218 23.4 72 23β 662 19.4

計 27 100.0 17. 100.0 341 ・100
.0 418 100.0

・1
,371 100.0 931

glOO
.0 302 100.0 3,407 100.0

女

子

直接人員 25 92.6 12 92.3 435 89.9
'618 '88

.3 1,357 903 825 83.5 70 583 3β42 87.2

間接人員 2 74 1 77 49 10ユ 82 11.7 145 9.7
δ

163 16.5 49 41.2 491 12.8

計 27 100.0 13 100.0 484 1000 700 100.0 1,502 100.0 %8 100.0 119 100.0 ,3β33 100.0

合

計

直接人員 50 舵,6 27 90.0 721 8τ4 948 84.8 2503 87.1 1,538 80.1 300 71.3 6,087 84.1

間接人員 4 74 3 10.0 104 12.6 170 .15.2 370 12.9 認1 19.9 121 28.7`
`1

,153 159

計 54 100.0 30 100.0 825 100.0 1,118 . 100.0 2β73 100.0 1,919 100.0 421 100.0 τ240 100.0

関

連

作

業

受

託

企

業

(18社)

男

子

直接人員 11 733 102 79.1 48 73.8 16ゴ 770

間接人員
≒4

26.7 27 20.9 17 262
〉

48 23.0

計 15 100.0 129 100.0
.

65 100.0 209, 100.0

女

子

直接人員 144 92.3 257 89.5 234 97.5 635 93.0

間接人員 12 77 ・30 10.5 6 2.5 , 48' 70

計
.

156 100.0 287 100.0 240 100.0 683 100.0

合

計

直接人員 155 90.6
』359

86.3 282 92.5 796 892

間接人員 16 9.4 57 13.7 23 7.5
.

96 10β

計 171 100.0 416
「100

.0 305 100.0 892 100.0

合

計

男

子

直接人員 25 92.6 15 882 297 834 432 790 ,Ll94 83.1 713 766 230 76.2 2β06 80.4

間接人員 2 74 2 118 59 166 115 21.0' 242 169 218 23.4 72 238 710 196

計 27 10(正0 17 100.0 3託 100.0 :'547 '100
.0 1,436 100.0 931 100.0 302 100.0 3β10

馳
1000

女

子

直接人員 25 92.6 12 923 579 905 875 88.7 1,591 91.3 825 83.5 70 58.8 3,977 88.1

間接人員 2 74 1 77 61 95 ll2 11.3 151 8.7 163
1

165 49 41.2 539 11.9

計 27 100.0 13 100の 640 100ρ 987 100.0 1,742 100.0 鍵 100.0 119 100.0 4516 100.0

合

計

直接人員 50 舵.6 27 90.0 876 880 1,307 852 2フ85 876 1,538 80.1 300 71.3 6β83 84.6

間接人員 4 τ4 3 100 120 .12.0 227 14β 393 12.4 381
」

19.9 121 28.7 1249 15.4

計 54 1000% 30 100.0% 9釦 1000% 1,534
「

1000% 3,178 100.0% 1,919 100.0% 421 1000%
'8

,132 100.0%

貧 、
十
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企業形態別年間売上高規模別平均ハードウェア装備率および平均労働装備率

(金 額単 位:千 円)

企形 年間売上高 1,000千 円 5,000千 円 10ρ00千 円 50,000千 円 100,000千 円 500,000千 円

～ ～ ～ ～ ～ 『 ～ 1,000000千 円以上 合 計

業態 項 目 5000千 円未満 10ρ00千 円未満 50,000千 円 未 満 100ρ00千 円未満 500・000千 円未満 1ρ00ρ00千 円未満

総 従 業 員 数ω(人) 31 10 719 1,038 2β73 1783 421 6,698

E
D 総 売 上 高 ⑧ 12,584 12,730 889254 1758564 5,856パ416 5ユ83,069 2ρ75,000 15,788β17

P
S

ハー ドウェア総設置金額C) 80,394 18,380 1,522,374 2β89β13 5β6τ125 5β86771 2399,300 18,464,157

設
置

ハ ー ドウェア装備率但/B) 6389% 144.4 171.2 153.0 100.0 113.6 115.6 ll6.9

企 千円

業 労 働 装 備 率(C/④ 2593 1β38 2,117 2591 2,195 33《2 5,699 2757

集 計 企 業 数 6 2 37 26 29 7 2 109

関
総 従 業 員 数〆)(人) 171 416 241 828

連
作

総 売 上 高(B') 189580 405,419 420,000 1,014,999

業
受

ハードウエア総設置金額(C') 138,038 199,447 137,595 475,080

託 ハードウエア装 備 率(C'/B') 72B% 49.2 32.8 46.8

企
業 労 働 装 備 率(C'/A')

千 円
8(η 479 571 574

集 計 企 業 数 6 7 3 16

(注)ハLド ウェア設置金額は,EDPS,POS,パ ンチ室 機械 を含む ハー ドウェアの売価換 算額。
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計 算 セ ン タ ー 経 営 状 況 46年4月 開 発 セ ン ター調

年間収入 従業員数 料 金 計 算 法 設 置 マ シ ン 地 域

1

千万円

16

・

62 難易度 人数×日数で計算する TOSBAC15004K

510032K 料金計算法

については

東京 必ず しも統

一された解

答とはなっ

ていないが
1

、

回収された

中から例と
東 北 して掲載 し

た。
く

凍 京近県

'

大阪

その他

2 2.6 11'

1000分 まで300円/分
受託計算主体

以 上280円/分

FACOM230-10

8K

3 13 62

① シス テ ム設計3500円/時

② プ ログ ラム仕 様書 作成3000円/時

③ プ ログ ラム作 成2700円/時 また は270円/STEP

FACOM230-25

32K

4 10 49

① シス テ ム設 計 無 料

② プ ログ ラ ム作 成70～80円/STEP

③ 一マ シン使 用料(ク ロー ズ)600円/分

HITAC8200-16K

32K

5 16 79 ① プ ログ ラム作 成 料150～200円/分 NEAC2200-150

-200

6 10 104
① パ ンチ料16銭(数 字)20銭(英 字)

② マシ ン使 用料15,000円/時

IBM360-20

7 13 42
① マ シ ン使 用 料417円/分

② パ ン チ料20銭(数 字)25銭(英 字) FACOM230-20

8 16 52

① プ ログ ラム作 成200～280円/STEP

② パ ンチ料15円/枚

③ マ シ ン使 用料500～600円/分

FACOM230-25(二 台)

231

9 25 77
① プ ログ ラム作 成12000～13000円/人 日

② マ シン使 用料 出 千 円/時

IBM360-20

32K

10 9 57
① プ ログ ラム作 成240円/STEP

② パ ン チ25銭(数 字)35銭(英 字)
FACOM230-25

11 10 59

① シス テ ム設 計10万/本

② プ ログ ラ ム150円/STEP

③ マシ ン使 用 官23千 円/時 民33千 円/時

④ パ ン チ25銭(英)28銭(カ ナ)

FACOM230-20

230-25

茅 、
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連

料 金 体 系(各 社平均)

◎ コン ピ ュー タ使 用 料(1時 間)

レン ・噸 のi-1
,-6-、1。

機 種の 新,旧,需 要 の 多少,時 間帯,利 用 方 法 の違 いな どに よ り大 分 バ ラツキが あ る。

・n－ ズ の場合 もい ろ・・ろであ ・ 詰
。-11。

◎ プ ログラム作 成 単 価(1ス テ ップあた り)

アセ ン フ フ

かな り高 度 の技 術 を要 す る もの200～300円

専門技 術 を要 す る もの100～200

一般 的 な技 術 で処理 で き る もの50 ～100

コ ボ ル

500～750円

300～500

150～300

◎ 穿検 孔 料(1カ ラム当 り)

数 字18～25銭

英 字25～30

カナ文字35～45

原票 の様式,種 類,難 易度,繁 閑時期 な どに よ りバ ラツ キあ り

フ ォー ト ラ ン

500～2000円

300～500

150～300

◎ 人件 費(1日 当 り)

専門 的 な知 識 と技 能 を有 し,極 め て高度 な 問題 解 決 の援 助 と指 導が で き る者

(経 験7年 以 上)17,000～35 ,000円

与 え られた プ ロジ ェク トの シス テ ム分 析 お よび シス テ ム設 計 がで きる もの

(経 験5～7年 位)14,000～17 ,500円

プ ログ ラ ム ドキ ュ メン トが与 え られた場 合,定 め られ た言 語 に よ りプ ログ ラムを 作成 出来 る

者(3～5年 位)10,500～14 ,000円

プ ログ ラムの 指示 に よ りプ ログ ラ ムの作 成又 は コン ピ ュー タの オ ペレー シ ョン が 出来 る者

(1～3年 位)7,000～10 ,500円

キー パ ンチ ャー3 ,000～7,000円
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計 算 セ ン タ ー 利 用 の 仕 方

(注 意 事 項 とそ の だ め の 知 識)

◎ 計 算 セ ン ター利 用 の 目的

1.委 託計 算 計 算 セ ンター ヘ プ ログ ラムや デー タの全 て を持 込 み,セ ンター側 で全 て の処 理 を

す る場合(ク ロー ズ利 用)

近 い将 来 に業 務量 の大 幅な 増大 が無 い と見込 まれ る よ うな単 一 業務 につ い て機 械化 す る場

合 に は有効 で あ る。

(1)将 来 は 導入 を考 え てい る が近 い将来 では ない場 合

(2)全 く導入 を考 え てい な い場 合

2.機 械 の 時間借 り利用 計 算 セ ン ター の機 械 そ の他の 設 備だ け を借 りる方 式 で あ って要量 は

利 用者 側 が用 意 す る場 合(オ ー プ ン利 用)

(1)近 い将来 に導入 を考 え てい る場 合

② 要 員 の訓練 を 目的 と してい る場 合

(3)自 社 の機械 の ダ ウン又 は オー バー フ ロー の場 合

(4)導 入 が決定 し,そ の準備 の場 合

(5)コ ンサ ル タン トの業 務 開発,そ の 他

3.計 算 セン ター の デー ター の利 用

不動 産情 報

市場,特 許,業 界,医 療,旅 行,買 物,技 術,信 用,進 学 情 報 な ど

`

◎ 計 算 セ ンター利 用価 値

1・ 導 入 費 用 を必 要 と しな い・導 入 するとなると初 期 投 資 は莫 大な もの であ るがその費用 が 不要。

2.業 務量 の多 少 に かかわ らず 自社 単独 では 導入 不可能 な高性 能 の コ ン ピュー タを利用 で き 為

3.E.D.P.S.要 員 が 不要,人 員 の節 減,転 用 が可能 。

4.正 確 な処理 結果 が安価 に得 られ る。

あ る処 理量 段階 まで は委 託 の方 が安 あが りで あ る。

5.短 期 間 に業 務 を機 械 化 で き る。

θ

W
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機 種 選定,組 織 の確立,要 員 の訓 練,業 務分析,コ ー テ ィング,

必要 が ない か,殆 ん ど手 間 が かか らない。

6.将 来 コン ピュー タ導入 の場 合,容 易 に 移行 で きる。

プ ログ ラ ムの修 正 な どの

,◆

'∪

◎ 計 算 セ ンタ ー利 用の 効 果(E.D.P.Sの 効 果)

1.直 接 ・ 間 接人 員 の 削減,事 務 量 の増 大 に伴 う労 働 力 の 不足 を カバー で きる。

む だ な人 員 配 置 を少 な く し,他 へ の転 用可 能,人 材 の高 度利 用 が可 能

2.企 業 全 体 の コ ス トの低 減,

一 般 管理 費 の 節減
,人 件 費の 相対 的 な節 減。

過 剰 在庫 の 減少,日 程 管理 の 向上 に よる生産 設 備の 稼 動率 向上 。

3.従 来 で きな か った資 料が 迅 速正 確 に作 成 され る。

転 記 ミスの 減少,処 理 時 間 の短 縮 技 術計 算 の 質 の向上 。

4

5

6

7

8

9

01

ミドル マ ネー ジ メ ン トの 作業 管 理事 務 か らの解 放に よる管 理 の質 の向上 。

モ ラルの 向上 。

経営 に対 する 社 員の 意 識 を 高 め る。

計 数的 な 見方,考 え 方 が定 着 され る。

事務 処理 の集 中 化 に よ る作業 条 件の 向上 が図 られ る。

帳 票記載 内容 に対 す る 社外;社 内的 な信 頼 が高 まる。

長 期 的機 械 化,合 理 化 計 画へ の 布石 とな る。

新 ら しい組 織 に変 換 す る。

人 手作 業 の世 界 では 人事 管理 重点 の ピ ラ ミ。 ド型 組 織 で,人 は 所 詮 感情 の動 物 で あ る の で,

義理 人 情 や,政 治 力,腹 芸 な どの 言葉 が通 用 し,あ る程 度 の ムダ も必要 悪 と・して認 め られ

る。E.D.P.S.の 世 界で は,機 械 があ り,ス タ 。 フが あ り,技 術 者 があ り,デ ー タが あ

り,ア ウ トプ ッ トされ た内容 を検討 す るブ レー ンが あ り,そ れ を実 施 す る トップ ・マ ネー

ジ メン トが あ る。

身分 は 大 き な意 味 を もた ず,ム ダは 許 され ない。業 務 に境 界線 は な くな り,誤 解 や不平 は

な くな る。

と りもなお さず新 ら しい組 織 の 完成 で あ る。

トー タ ル シス テ ム,リ アル タ イ ムは そ れへ の一 つ の ア プ ロー チで あ る。
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◎ 計 算セ ンタ ーの種 類

経 営形 態別 分類

1.企 業 内 的計算 セ ン ター

(1)本 社(親 会 社)の み の計算 を行 な うもの

② 〃 の計 算 の ほ か,余 力 で他 企業 の計 算 を引 き受 け る もの

2.独 立 計算 セ ン ター

シ

(1)メ ー カー,デ ィラー の直営 又 は系 列 の もので セール ス,プ ロモー シ ョン用 の もの

(2)特 定 グ ルー プ用 の もの

共 同利 用計 算 セ ン ター,地 方 自治 体 中心 の もの

公認 会 計士,計 理 士 が ユー ザー 用又 は業 務 拡張 のた め作 った もの

(3)汎 用 の もの

広 く一 般 ユ ー ザーか ら委託 を受 けて お り,又 それ が 計算 セ ンター の業 務 の殆 んどを 占め

てい る もの

機 種別 分 類

1.汎 用 コ ン ピュー タに よ る計算 セ ン ター(事 務 計 算 も,科 学計 算 も同 じよ うに引受 け るセ ン

ター)

2.技 術計算 用 コ ン ピュー タに よる計算 セ ン ター(技 術計 算 のみ しか 引受 け な い セ ン ター)

3.P.C.S.に よ る セン ター(コ ン ピュー タ を持 たず パ ンチ カー ド処理 機 だけ を置い てい る

セ ン ター)

4.パ ンチ作 業受 託 セ ンター(パ ン チ サー ビス を全収 入 の大 きな部 分 と してい るセ ンター)

5.超 小 型 コン ピュー タに よ る計 算 セ ンター

6.単 能 会 計機 に よ るセ ン ター(実 際 には 会計 機 しか持 ってい ない セ ン ター)

7.機 械 を持 た ない で セン ター と称 す る もの(い わ ゆる プ ログ ラマ だけ をかか え てい る セン タ

ー)'

業務 内 容別 分類

1.受 託 事務計 算 に主 力 をお い た計 算 セン ター

t2
.技 術 計算,統 計,解 析 に主 力 を おい た セ ンター

3.市 場 調 査 に主 力 をおい た セン ター

4.デ ー タ バ ンク的 性格 の セ ン ター(い ろい ろ なデ ー タを持 っ てお り,そ のデ ー タの提 供 を特

長 と して セ ン ター と した もの)
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5.ソ フ トウエ ア,ア プ リケー シ ョン ウエ ア開発 に主 力 をお い た セ ンター(コ ン ピュー タの運

転 よ りも ソフ トウエ アの開 発 に力 を入 れ てい るセ ン ター)・

6。 情 報 相談 所 的な 性格 の セ ンター(コ ンサ ルテ ィン グ等 に力 を入 れ てい る セ ンター)

◎

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10.

セ ンタ ー業者 の 選定 の ポ イ ン ト

セ ン ター 設立 の事 情,セ ン ター の性 格

経 営者,幹 部 管 理者 の考 え 方

過 去 の業 務実 績,利 用者 か らの評 価

経 営状 態

信 用状 態

保 有機 械 設備

従 業員 数,男 女比,年 令 分布

技術 力

納期 どお りに正確 で 満足 す べ きア ウ トプ 。 トが得 られ るか。

指導 力

コン サ ル テー シ ョンの能 力 があ るか。

セ ンター の特 色,何 が得 意 か。

◎

◎ 業務 委託 の 際の注 意 点

1.計 算 セ ン ター と一 体 とな って業務 処理 す る こと。

E.D.P処 理 は利 用者 もE.D.P処 理 担 当者 も一 つの フ ィー ル ドに入 って事 に あ た るこ と

が必 要 で あ る。

2.コ ン ピュー タに対 して逃 げ 腰 に な らない こと。

コン ピュー タの特 性 ぐらい は知 ってい る必 要 があ る。

3.計 算 セ ンター との 業務 打 合 せ には充 分 時間 をかけ る こ と。

イ.計 算 セ ンタ ーの 人間 は その業 務 に つい ては素人 で あ る と思 え。

ロ.利 用者 側の 現状,問 題 点,業 務知 識,希 望等 残 らず セン ター 側に 説 明提 供す る こ と。

ハ.ま た反 対 に計算 セン ター で の処 理 が どの よ うに行 なわれ るの かを必 ず知 り,理 解す る こ

と。

4.E.D.P.処 理 に あ た っては利 用者 も計算 セン タLも お互 い そ の道 の ク ロ ウ トと思 い こみ,
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信 じこむ こ とは 禁物 で あ る。

5.値 段 だけ に眼 を うば われな い こ と,容 易 な入札 で処 理 す るのは 禁物 。

価格 と満足 度 を ど う考 え るか。

見積 書 の 算 出根 拠は は っき りしてい るか 。

6.合 理 化 機械 化の 方針,ス ケ ジュー ルは ど うか 。'

業務 の拡 張,レ ベル ア ップは ど うす るの か,ア フタ ー サー ビスは ど うカ、

◎ どんな規模から計算センターを利用できるか

計算センターの利用者は一業務数千万円の大口から個人が学術研究用の統計処理を委託する月

額数万円の小口まで種々様々である。

一応の目安としては販売業なら従業員十数名位から,生 産業なら数十名程度から利用可能

計算センターの担当者 とよく相談すること。

◎ セ ンター に委託 す る業務 の 種類

1.事 務 計 算

(1)定 常業 務(日,週,旬,月 な ど)

受 注統 計,資 材 管理,生 産 管理,工 程 計算 部 品 展 開,原 価計 算,納 品書 作 成,日 計表,

出荷 統計,在 庫 管 理,販 売 統計 利 益 計算,売 掛管 理,請 求 書作 成 回 収管 理,仕 入 計

算,資 金管 理,給 与 計算 な ど

(2)半 定 常 業務.

株 式 計 算,年 末 調整,固 定 資 産 償却 計 算,金 利 計 算,配 当計 算 な ど

③ 単発 業 務

市場 調 査,需 要 予 測,交 通量 調 査,賃 金統 計,そ の他各 種 の 統計

2.技 術 計 算

(1)OR計 算

LP計 算,原 料 配合 計 算,確 率,輸 送計 画,在 庫計 画,人 員 配置 計画,実 験 計画,シ ミ

ュ レー シ ョン,PERTな ど,

(2)物 理,化 学,力 学,強 度計 算 な ど

設計 強度 計 算,伝 導,振 動,圧 力,温 度,流 体 平 均,行 列,回 帰 分析,そ の他

3ソ フ トウ ェア,ア プ リケー シ ョンの開発
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4

5

プ ロ グ ラ ムの 開 発 作 成,シ ス テ ム開 発

コ ン サ ル テ ー シ ョ ン 、

経 営 合 理 化,機 械 導 入 の コ ン サ ル テ ー シ ョ ン,要 員 教 育

要 員 派 遣(社 内 に コ ン ピ ュー タ が あ る場 合 で 要 員 が 自社 内 で 確 保 で き な い 場 合 に利 用 す る

と よ い 。)

シ ス テ ム エ ン ジ ニ ア,ア ナ リス ト,プ ラ ン ナ ー,プ ロ グ ラ マ,オ ペ レ ー タ ,パ ン チ ャ_

◇

■

◎E.D・P化 基 本 方針の 確 立

1.事 務処 理 のEDP化 によ って事 務 コス トの低 減 をね ら う。

2.管 理 制度 の改 善,管 理 情報 の 提供 に よる管 理 効果 の向 上 をね ら う。

3.全 体 的 な経 営 効 率の向 上 や意志 決定,計 画 判 断 の半 自動 を ね ら う。

な ど が考 え られ るが 何れ に して もEDP化 の基 本 方針,目 標 の決 定 が必要 で あ る。

亀

、

◎ 企 業 内担 当者の 選定

1.計 算 セ ン ターに委 託 す るの は 一 つの手 段 に 過 ぎず,合 理 化は 企業 自身 の問題 で あ り,目 標

で あ る。

したが って セ ン ター に ま かせ き りに する 訳 に は ゆか ない

2.必 ず 企 業 内の 業務 に精 通 した ベ テ ランを 事 務合 理 化担 当者(セ ンター との窓 口)と して据

え る こ とが必 要 であ る。

3.企 業 全般 の 業務 内 容

o組 織 と分 掌事 項

。 各部 門の 詳細 な事 務処 理 方 法,そ れ らの長 所,短 所

。 部門 間 の 業務 の流 れ と各部 門 の関 係

。 早急 に解決 しなけれ ば な らな い事項

な どが判 り,適 確 に判 断 の 出来 る者,各 部 門 間の 調整 をす る能力 の あ る者,要 す る に将

来 経 営 者 た る素質 のあ る有 能 な者 を充 て るの が好 しい。

。 あ る程度 の 企業で あれ ば2～3名 は必 要

。 委員 制,或 る い は 企 画室,経 営 管理 室 等 名称 は 何 ん で もい い が明 確 に組 織 化 して権 限 を

与 え・ 責 任 を課 す こ と。
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この組 織 は ト。ブに直 属 させ な い と部 門 の意 志 が強 く出て トッ71の 方針,意 志 に反 す る

場 合 が生 じる。

◎ 委託 業 務 の選 定,

1.ネ ック にな ってい る業 務

2.最 も事 務 長 の 多L)業 務

3

4

5

6

7

t

最 も重要な業務

処理時間を短縮する必要のある業務

正確性を高める必要のある業務

関連部署が多く,取 扱 うデータに共通性,関 連性のある業務

比較的直接効果が短期間で期待 されるもの

〆

◎E・D・P化 スケ ジ ュールの 作 成

計算 セ ン ター の担 当者 と打 合わ せ て計 画 を た て,総 合 日程 を作 成 す る。

本格 的 な合理 化な の か,部 門業 務の 委 託 な のか 。

ま た業 務 そ の もの の性 格,内 容,難 易度,社 内 の協 力態勢 な どに よっ て異 な るが ス タ ー トか

ら最 初 の ア ウ トプ 。 トが出 るま でには長 い もの で6ヵ 月程 度 は必 要で あろ うが一般 的 には2

～3ヵ 月 位 と考 えて お くこ と。

所要 時 間 を ケチ る事 は 禁物 で あ る。 満 足す べ き結 果 が得 られ な い こと が多 い。

◎ 業 務 説 明 と検 討

1.現現 在 実施 され てい る業 務 の実 態 の把握

2.デ ー タの流 れ と,そ の流通 過程 にお け る作 業 内容

3.デ ー タの 種類,量,そ の 目的,処 理時 間

4.使 用 してい る伝 票の 種 類,様 式,用 途

5.正 常 の場 合 の ルー ル と例 外 時の処 理手 続

これ らの分 析 を進 め てゆ く過 程 で次 の事 がは っき り して くる。

a業 務 を処理 してい る ルー ル

条件 手 続,手 順,計 算 方法,約 束 ご と,な ど

b業 務 遂 行上 の 責任,分 担,機 能 の重 複 や ムダ,不 合 理 の発 見,そ の他 内在 す る問題 点 の

垣

方
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把 握

c作 業 の機 能 の統 合,整 理,分 離 す べ き箇 所 の発 見

dよ り効 率 的 な新 ら しい シス テム を設 計 す る た めの ア イ デア ・ポ イ ン トの発 見

◆

、

◎EDPシ ス テムの 基 本構 想 と シ ステム仕 様 書

1.ど の よ うな レポ ー トを ア ウ トブ 。 ト(作 成)す るの カb

2.そ の ため に どの よ うな プ ロセ ス(手 順,手 続 き)が コン ピュー タで 必要 とな るか
。

3・ その ため に どんな イ・ プ ・ ・デー ・が必 要 で
,そ れ は ど ・か ら搬 で き ・のか.'

4.プ ロセ ス に必 要 な コー ド,処 理 ルー ル,標 準 の設定 。

5.従 来 の 制度,手 続 きを前 提 とした職制,組 織 な どは どの よ うに変 化 させ る か。

6.対 象 シス テ ムを実施 した場 合の メ リッ ト及 び そ れ を具体 的計 数 化 しての評 価及 び コス ト

7.こ のEDP化 を推進 してゆ く過 程 で解 決 し調整 して ゆ く もの
。

この よ うに して基 本 方針 か ら新 シス テ ムの構想 が画 かれ て く るの で ある が
,こ れは 次 の よ うに

シス テ ム仕 様書 と して整理 され るが充 分 の確認 が必 要で あ る
。,

シ ス テ ム仕 様書 の 一例

(1)シ ス テ ム概 要

主要 目的範 囲,他 の シス テ ム との関 連

ア ウ トプ ッ トの使 途,特 殊 問題

費用,効 果 の概 略

(2)ア ウ トプ ッ ト(コ ン ピュータ で作成 す る もの)の 必要 条件

レ紅 トの 内容 の定 義 フ ・一 マ ・ ト(レ ポ ー トの デザ イン)案

各 レ ポ ー トの使 途 説 明,複 写 枚 数

(3)イ ン ブ.ト の 必 要 条 件

イ ン プ ッ トデー タ(コ ン ピ ュー タに 入 れ る デ ー タ)の 定 義 ,デ ー タ 源

ア ー タ フ ィー ル ド の 大 き さ

マ ス タ ー フ ァ イ ル ,ト ラ ン ザ ク シ ョ ン フ ァ イ ル の フ ォー マ ッ ト案

(4)処 理 手 続

計 画 手 順,論 理 演 算

メイン テナ ン スの 必 要 な 実 績 フ ァ イ ル

特 殊 条 件.公 式,例 外,制 約 い
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⑨(

)6(

(7)

全 体 の ダ イヤ グ ラ ム(時 間 の 流 れ)

チ ェ ック の と り方

イン プ ッ トデー タ変 換 時の チ ェ ック

ラン中の チ ェ 。ク(コ ン ピュー タ が計 算 して い る途 中 で チ ェ ックす る)

ア ウ トプ ッ トの チ ェ ック(作 成 され た もの が正 確 か ど うか を チ ェ ・クす る)

エ ラー修 正

エ ラー検 出,表 示,修 正 方法

再 入力 の 手順 と基 準(上 記 の チ ェ ックに よ って 発 見 され た エ ラー を検 出 し,そ れ を修正

す る方 法 を ま とめ,再 度 コン ピュー タに イ ン プ 。 トす る手 順 を決 め る。

ス ケ シ ュー ル

◎ コ ー ド設定

詳細 な シス テ ム分析 が 終 る と コー ド設 定 が 行 なわれ る。

コー ドは 利 用者,計 算 セン ター双 方 の詳 細 慎重 な 検討,調 整 の上 で決 定 す る必 要 が あ る。

コー ドは プ ログ ラ ムを作成 する場 合入 出力設 計 の 重要 な要 素 で あ るの み な らず,EDP処 理

の 成 否 に も影 響す る ことが あ るか ら充 分の 注意 が必 要 で あ る。

JISで も コー ドを設定 しつつ あ るの で利 用 す る とい ろい ろな面 で便 利 で あ る。

な お将来 の変 化,業 務処 理 の拡 張,'レ ベ ル ア ップも考 慮 してお くこと。

◎ シ ステム分 割 と プ ロ グラム仕 様 書 ・プ ログ ラム作 成

シ ス テ ム仕 様書 が 出来 上 る とそれ に基 づ い て この シ ス テ ムを幾 つか に分 割 して プ ログ ラ ミン

グ作業 に進 む こ とにな るが,各 プ ログ ラマー に理 解 出来 るよ うに シス テ ム仕 様 書 を書 き直す

必 要 があ る。 これ が プ ログ ラム仕 様 書 で あ る。

プ ログ ラ ム仕様 書 の一 例

(1)プ ログ ラム概 要

シス テ ムの概 要 と,こ の プ ログ ラムの位 置 づ け,特 徴

(2)プ ロセス

フ ロー チャー ト,計 算処 理方 法,論 理 演 算

特殊 条 件,例 外,制 限,公 式,常 数

ソー ト・キー コー ド
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.◇

ア ー フ ル

チ ェ ッ ク ポ イ ン ト

再 ス ター ト手 順'

(3)イ ン プ ッ トフ ォーーーーマ ッ ト

カ ー ド,紙 テ ー プ の レ イア ウ トF

マ ス タ ー フ ァ イル,ト ラ ン ザ ク シ ョ ン フ ァ イ ル,レ コー ドの フ ォー マ ッ ト

(4)ア ウ トプ ッ ト フ ォー マ ッ ト

プ リ ン トフ ォー マ ッ ト

ヵ ー ド,テ ー プ の フ ォー マ ッ ト

コ ン ソー ル メ ッセ ー ジ

(5)チ ェ 。ク

パ ッ チ,バ ラ ン ス チ ェ ック,コ ン ト ロー ル

(6)エ ラー 修 正 手 順

表 示 手 続,再 入 力 手 続

プ ログ ラ ム仕 様 書 に基 づい て フ ローチ ャー トを つ く り,プ ロ グ ラ ムの コ ー デ ィン グ に 入 り,こ

れ を机 上 で 充 分 に チ ェ 。 クす る。

コ ン ピュ ー タ を使 っ て プ ログ ラ ム コ ン パ イ ル を 行 うが,な かな か 一 度 で は 完 成 せ ず これ を修

正 し,コ ン パ イ ル を続 け る。

更 に,テ ス トデー ・タ を作 っ て コ ン ピ ュー タ に よ る テ ス トを行 い,プ ロ グ ラ ム を 完 成 す る。

◎ 社 内PR,社 内協 力

EDP化 には コー ド化,イ ンプ 。 ト,ア ウ トプ ッ トの フ ォー マ ッ ト設 計 に留 らず,他 の 帳 票

類 の 設計 や従 来 の処理 方法 の変 更 な どが伴 う。

更 に組織 の変 更 を伴 う事 もあ る。

この よ うな大 きな変 革 には い ろい ろの抵抗 があ るの が普通 であ って,機 械 化 に よ る合理 化 を

充 分 認 識 す る よ うにP.R.し,説 得 す る必要 があ る。

合理 化担 当者 が い かに 夢中 に な って も,全 従業 員 の協 力が ない と,と て も成 功 は お ぼ つ か な

い。 労 組 の あ る処 では 合理 化 に よ る人 員整 理 は ない事 を説得 して おか な い ど思 わぬ 所 で反 対

を受 け た り,伏 兵 の攻撃 に合 う事 が あ る 。
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◎ トライア ル か ら本 番

プ ログ ラムが で き ると テス トデ ー タを作成 し,何 回 か プ ログ ラムの テス トを す る。

テ ス トランが うま くい って始 め て プ ログ ラムの完 成 と い う事が で き る。

委 託者 はで きるだ け立 合 っ て,ア ウ トプ ッ トを点 検 し,計 算 に誤 りは ない か,作 表 は希 望通

りに 出来 てい るか を確 認 す る こ と。 一

エ ラー リス トも点検 し,は じき出 され るべ き エ ラー が完 全 に エ ラー チ ェ ックに引 っかか って

い るか ど うか を確 認 す る こ と。

テス トデー タ は本 番処 理 で 出 て くる であ ろ うす べ ての例 を作 る訳 で,起 り得 る例 外,考 え ら

れ る例 外 は洩 れ な く含 まれ てい るよ うに,充 分 の注 意 を もって作成す る こと。

テス トデ ータ に洩 れ た例 外 が本番 で入 ってい る と誤 処理 を引 き起 す事 に な る。

プ ログ ラ ムテス トが うま くい って も,業 務 の種類,内 容 に よ っては,最 初 の本 番 処 理 に あた

って,従 来 の 方法 によ る人 手処理 を併 行 して行 うこと。

双 方 の 結果 を チ ェ 。ク し,プ ログ ラ ムが本 番 で 充分 使 用で き るこ とを 確認 す る訳 で あ入

ク

本番 移 行 には 日程 の 再確 認,社 内 態勢 の確認 を行い,出 来 れ ば本 番実施 後 にEDP化 に 対す

る社 内 の反 響 な どを キ ャ ッチ し,計 算 セ ン ター と反 省 打合 会 を もち,次 回以 降 に反 映 させ る

こ と も必要 であろ う
o

'

◎ 計 算 セ ンター への デ ー タの持 ち込 み 方 法

依 頼者 が 行 な う作業 計算 セン ター が行 な う作業

(1)原 票 コー ド付 け,キ ー パ ンチ,計 算

② 原票,コ ー ド付 け キー パ ンチ,計 算

(3)原 票,コ ー ド付 け,パ ンチ 計 算

(カ ー ド,紙 テー プ)

(4)原 票 → マー ク,OCRタ イ プ カー ド化

計 算
テー プ化

(5)原 票 → オ ン ラ イン,リ ア ル タ イ ム → 計 算

デ ー タの持 込 み 方法 の差 は,デ ー タの 内 容 を外 部 に知 らせ た くない場 合 や,難 易度,コ ス ト

等 を勘 案 して行 な う。

σ
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◎ デ ー タ管 理

一般 の事 務 計算 にお け る委 託 に際 して最 も重要 な ことの一 つ にデ ータ 管理 があ る
。.

事務 計算 のEDPSで 実 際 的 に最 もむ つ か しい事 は デー タ管 理 とその 方法 で あ り,こ れ が満

足 され な い とEDPSの 成 功は な い 。

デー タチ ェ 。ク もコ ン ピュー タ を計 算機 と して と らえ るか,情 報 処理 機 械 と して とらえ るか

に よ って異 る。

前 者 では 単 に計 算 の正 確性 を考 えれ ば事足 りるが,後 者 の場 合 には単 純 では な い。即 ち デー

タの 発生 源 か ら ア ウ トプ ッ トまで に亘 っ てデー タ チ ェ ックシ ス テ ムを確 立 しなけ れ ば な らな

い。 具 体的 には 次 の よ うに と らえ る事 が 出来 る。

(1)手 作 業 の段 階

主 に デー タ記載 の方 法

帳票 の 設計

デー タの数 量 の把握 の方 法

② 手作 業 と コン ピュー タの接 点の段 階

主 に デ ー タ受 渡 しに 関 す る方 法

入 力媒 体(パ ン チ カー ド,紙 テー プな ど)へ の パ ンチ ン グ作業 の方 法

コン ピュー タへ の引 継 ぎの方 法

(3)コ ン ピュー タ処 理 の 段 階

主 に コン ピ ュー タ内 部 での ロジカル チ ェ ックの方法

(4)ア ウ トプ ッ トの段 階

主 に ア ウ トプ ッ トの 数量的 把 握

これ ら 四つ の段階 につ い て,そ れぞれ 次 の よ うな角度 か らそ の具体 的方 法 を 作 りあ げ る事 が

必 要 であ る。

a未 然 に どの よ うに防 ぐhb

b発 見の方 法 には どの よ うな事 を した らよい か。

c発 見 され た もの を,ど の よ うな ルー トで,ど の よ うな ル ール に基 づ い て修 正 した らよ

いかo

であ って,そ れ ぞ れの 方法 は それ を分 担 す る人 々の業 務 遂行 能 力 の レ ベル に従 って実 行 可 能

な 方法 を採用 す る事 が大 切 で あ る。
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◎ 委託 計 算の 費 用

技術 計算 の委託 料 は一 般 に 計算 セ ンター に よ って非常 に大 きな差 が あ る。

入 力 デー タ量 が 少 な く,コ ンピュータの占 有 時間 もそれ程 差 が ない が・ 頭 脳即 ち プ ログ ラム料

が大 きな 要素 を占 め るか ら であ る 。

事務 計算 の場 合 には シス テ ム設計 か ら プ ログ ラム作 成,入 力 デー タの作 成,コ ン ピュー タ で

の処 理,ア ウ トプ ッ ト帳 票 の事 後処 理 まで,す べて の費 用 がか か って くる。

こ こで注意 しな けれ ばな らない の は前 に も述 べ た デー タ管理 の 為の 費 用 で あ って,こ れ,を軽

視 す る と 目的 の精 度 に合 った レポー トを得 る 事が 出来 な くな る恐れ が あ る 。

実 務 経験 を多 く積 んだ計 算 セ ン ター は それ だけ この面 で苦 労 をし その方 法 も自ずか ら判 ってい

るので,当 然 の事 な が ら見積 価 格 が他 の経 験 のな い者 よ り高 くつ ぐ事 が あ って も,そ れだ け

適 確 な よい商 品 を作 って くれ る筈 で あ る。

また 事 務計 算 の場 合 には一 般 に デー タ量 が 多 く,ま た ア ウ トブ ・ ト量 も多 いの で イン フ 。 ト,

ア ウ トプ ッ トのた め の費 用 も相 当 で その ため の費 用 も馬鹿 に な らな い。

「 般的 な委 託計 算 の 見積 りの条 件 を示 す と次の通 りで ある 。

(1)シ ス テ ム設 計料

設 計 に必要 な人 件 費(入 日)

(2)プ ログ ラ ム作成 料

予想 ス テ ップ,ス テー トメン ト当 りの費 用

(3)基 準機 械使 用 料1

(4)入 力 デー タの穿検 孔料

パ ンチ カー ド,紙 テー プ代 も含 まれ る。

(5)業 務 処理 計 算機 使 用 料

使 用実 時 間 につ い て 。

(6)磁 気 テ ー プ等 の 使用 料

(7)磁 気 テ ー プ等 の保 管料

(8)デ ー タ管理,チ ェ ックの費 用

(9)消 耗 品,そ の他雑 費

◎ 計 算 セ ンターの 効 果 的な 利 用方 法

1.信 用 の おけ る,委 託す る業務 につい て得意 な セ ンタ ー を利 用す る こと。
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2

3

4

5

6

7

8

パン チ委 託す る原 票 は キ レ イな文 字 で書 くこと
。

デー タ量 の 多い場 合 は 自社 で パン チす るの が経済 的 な事 もある。 ・

作 表数 は で きるだ け少 な くす ろ こ と。 複 写枚 数 も少 な くす る こと。

日報 で必 要 な もの も出来 る だけ週 報 や旬 報,月 報 で済 ませ る。

ピー クの 重 な らな い よ うに制 度,〆 切 日を変 え る。

共通 の プ ログ ラムに業 務 内容 を合 わせ る。

プ リパ ン チ ・カー ドの 利 用,マ ー ク セ ンス方 式の 併用,OCRな どの プ リプ リン トの応 用,

ター ンア ラウン ド方式 の採用 等 も考 え る。

や

も

◎ 計 算 セ ンタ ーの 体制 は ど うな って い るか

EDP処 理 の 効果 は 一言 で言 え ば,正 確 性,迅 速性,豊 富性 で ある。

つ ま り計 算 セ ン ター に欠 く事 の で きない 条件 は,正 確 性,迅 速性(納 期 の厳 守),経 済 性

(費 用と 効果),更 に秘 密 の厳 守 の 四つ があ げ られ る。

計 算 セ ン ターが この よ うな条 件 を満 足す る企業 体 質 を持 つ た めには,セ ンタ ー要 員の 教 育 ・

技術 の向 上 に努 め な けれ ばな らない が,要 員教 育 は例 えば 次 のよ うに行 わ れ る。

(1)基 礎的 教 育

プ ログ ラ ミン グ,オ ペ レー シ ョンの習 得 を主 に行 な う。

プ ログ ラ ミン グの 講義 及 び実 習 は コ ンパ イ ラ言 語(コ ボル,フ ォー トラン)に つ い て

は約5,6ヵ 月 に亘 る 。

特 に この期 間 は標 準(基 準)に 基 づい て行 動 が 行 な え る事 が中心 に な るが,そ の基 準

は必 ず しも絶 対的 な もの で は ない が,集 団 行動 の場 合 に必要 な もので あ る事 を学 ぶ こ

と も必要 であ る。

(2)専 門分科 に よ る基 礎 教 育

こ こでは 主 に シス テ ム設計,運 営 の為 の基 礎 的 な 問題 を扱 う。

シ ス テムの とらえ 方 と して

経 営 概 論,情 報理 論,帳 簿理 論,シ ス テ ム設 計 理論,管 理 論 が 中心 とな る。

一 方 コン ピュー タサ イ ドの問 題 と して

プ ログ ラム言 語 理論,ハ ー ドウ ェアに関 す る知 識

③ 専 門 分科 に よる具 体的 な展 開

シ ステ ム分 野 につ い ては



各 種 ア プ リケー シ ョン(生 産 管 理,在 庫管 理,人 事,労 務 管理 な ど)及 び経 営 科学

(OR,シ ミュ レー シ ョンな ど)に つ い て習 得

ソ フ トウェア分野 につ い ては

各 種 ソ フ トウェアの 開発 技法

次 の世代 の コン ピュー タに 関す る知 識及 び それ ら の利 用 法

この よ うに セン ター 側の 体 制 は単 に コ ン ピ ュー タ を動 かす こ とが で きる知 識,即 ち プ ログ

ラム言 語 を 知 ってい る とか,コ ン ピュー タ の操 作 法 を知 ってい る とか い った こ とだけ に と

どま らず,シ ス テ ム設 計 か ら計 算 セ ン ター独 自の ソフ トウェ ア開 発 が で きる まで にな る事

が必 要 で あ る
o

例えば 経 済性 の追 求 と して,メ ー カー か ら提 供 され る ソ フ トウ てアよ りも,目 的 に応 じて

更 に効率 の よい もの に作 り直 す とか,'ま た新 し ぐ開 発す るこ とに よ って よ り安 い コス トで

仕 事 が で きる か らで あ る。・:

そん な セ ンター でない と本 当に 信頼 で きな い し,コ ツ サ ル タン トには な り得 ない 。

∬
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第3章 政府の電子計算機産業お よび情報処理振興策

箏1節 通産省の情報処理振 興策

自

・

〉

a.振 興策の展開と電子計算機産業の自由化対策

(1)自 由化の内容

資本につし'ては・5年 後自動的に自由化する
・電子計鱒 関係のネガ,ス,業 種は次の,難

とする。

A電 子計算機(付 属装置および部品を含む。),に ついては3年 後に自由化する。

B情 報処理産業(ソ フトウェアの作成にかかわるものを含む
。)

輸入に?し'ては間 願 と端末鮭 除く周辺装置を舳 化する
。

(2)自 由化対策

① 「電子計算機産業振興対策特別会計」設置の検討

A電 子計算機新機種開発促進補助(3 .5世 代機を上まわる機種の開発補助)

B周 辺装置等商品化促進補助

c商 工会馴 降 ける官公庁鴨 鱗 の・・タ・レバ・ク機の導入促進補助(商 工会馴 は

縮 コンピー一夕ー ・セ・・一 〔仮称〕を設け,繊 社会を対象に,要 員の研修沖,」、企

業経営者のセ ミナーの実習,一 般市民に対する情報サービス,体 力診断等を行なおうとい

う計画。)

② 日本電子計算機(株)に 対する開銀融資等の大幅拡充

Aコ ンピューターのレンタル資金を確保するため,国 産コンピュー ターの一元的なレンタ

ル機関である躰 電子計鰍 株式会社(JECC)に 対する昧 開発銀行からの融資を大

幅に拡充する。

B自 由化に対応 しつつ電子計算機産業の企業体質を強化するため
r－ 定の体制整備を行な

った電子計算機メーカーに対 して,日 本開発銀行からその設備投資資金の一部を融資する
。

c情 靴 の促進を図るため… トウ・アの開発促進,電 子計轍 メーカーのユ_ザ_教

育縫 蛙 びオ・ライン情報処理振興のため必要婿 子計算機の導入資鋳 に対し噺 た

に 「情報 雛 」枠を設け・特利により・昧 開発銀行からその設備資金の一部を融資す

るo'
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③ 情 報処理 振 興 事業 協 会 等 に対 す る助 成 の拡 充

同 協会 の信 用保 証 資 金,ソ フ トウェア委託 開発 資金,.情 報処理 金 融措置 を 拡 充,推 進 す る。

④ 技 術 開発 の 推進

大 型 プロ ジ ェク ト制度 に よ り,第4世 代 コン ピュー ター(パ ター ン情 報処 理 シス テ ム)の 開

発 を強 力 に推進 す る。.

⑤ 情 報処理 振 興 税制 の拡 充

A電 子 計 算機 買戻損 失 準 備金 の 積立 限度 額 を15%か ら,さ らに引 き上 げ る。

B電 子 計 算機 の特 別 償却制 度 の特 別 償却 割合 は,現 在5分 の1で ある が,こ れ を 引 き上 げ

るo

C電 子計 算 機 本 体お よび周辺 装 置の 耐 用年数 は現 行6年,端 末 機器 は5年 で あ るが,こ れ

を短縮 す る。

Dプ ログ ラム開発 準 備金 制度 を創 設 し,ソ フ トウ ェア業 者 に対 して,プ ログ ラ ムの 売上 高

の一 定割 合 を プ ログ ラ ム開発 準備 金 と して 積立 て るこ とを 認 め る。

b.電 子計 算 機産 業 の確 立 と技 術開 発 の 推進

(1)大 型プ ロジェ ク ト研 究 開発

プ ロジ ェク ト型 研 究 開 発 と して,研 究 に要 す る資源 が 大 き く,企 業 に 依 る危険 負 担 のみ では,

研 究 開発 の推 進 を 図 るの が困 難 で あ る大規 模 か つ革新 的 な ものに つ い て,国 家 プ ロジ ェク ドと し

て 研 究 開発 を推 進 し よ うとす る もの が 「大型 工業 技 術研 究 開 発制 度 」 であ る。 この制 度 は通 商産

業 省工 業技術 院 に よb,昭 和41年 度 よb実 施 に 移 されて 鋤 ・ コン ビ・一 夕ー ●プ ロジ ・ク ト

と しては 昭和41年 度 か らの 「超高 性 能電 子 計算機 の研究 開発 」 と昭 和46年 度か らの 「パ ター

ン情 報処 理 シ ステ ムの研 究 開発 」が あ る。

(2}JECCレ ンタル 資 金 の確 保

わが 国 の コン ピ ュー ター の納 入実 績 は,(年 度 間の 成長 率)こ こ6年 間 では 平均40.30/.,最

近 の3年 間 では45.2%と 世 界で最 も高 い。

この よ うな急 速 に拡 大 す る需 要 に応 える には,相 当 の資 金調 達 を必 要 と した。

この よ うな 要請 に も とづ き,日 本 電子 計 算機(株)(JECC)は,昭 和36年8月,通 産 省

の 指 導の下 に,国 産 機 メー カー の共 同 出 資に よ り設 立 され,株 主 で あ る国産 メー カー に代 っ て,

レ ン タル資金 の 確保 と一 元 的 レン タルを 行 な う こと とな った。 そ の 後 のJECCの 国 産機 購入 額

ガ

⑭
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＼

情報処理関連策 一覧

4

情報処理

の振興

ハー ドウ ェ アの 振興

ソ フ トウ ェア の振 興

一 …コ

情報処理の基盤整備

1,JECCに 対す る開銀融資

2.電算機 買戻損失準備金制度

3.特定電子工業及 び特定 機械工業振興

臨時措置法に基 づく開銀融 資

4.情報処理振興税制

(電 子計算機特別償却 ・固定資産税軽 減)

1.情 報処理 振興事 業協会への補助金

(先 進的 プログラムの委託開発 買上げ等)

2.情報処理 振興事業協会への出資

(情 報処理 サー ビス業者等の借入れ 資金の債務保証基 金)

3,情報処理 振興金融措置

(46年 度)

一 己幣 罐 織`農 驚)

(特 定機械を含 む)110億

・大型・・ジ・ク・嘉 蕊 驚 機

2.電子技術総合研究所特別研究 費

3.電子技術海外動向調査

1.電子計算機 ・利用高度 化計画

2.標準化の推進

3.情報処理技術 者試験

4.プ ログラム調査簿

5.ソ フ トウ ェア法的保護調査研究

6.情報 ネ 。トワー ク形成基礎 調査等

7.産業活動 の シス テム化調査

8,情報処理 標準パ ターン調査

g.情報処理 実態 調査.

4億

4億

95億

2億

13.28億

7.12億

11百 万

7百 万

32,757千 円

1,768千 円

965千 円

2,010千 円

2,353千 円

3,509千 円

2,479千 円

・◎

Q



はJECCの 項 に あ る よ うに年 々著 増 し,資 金 不足 の た め,45年7月 か ら一部 機 種 の取 り扱 い

を中止 した にか か わ らず,45年 度 も922億 円 とい う巨額 に達 し,わ が 国の 電子 計算 機 産業 の

確立 と発 展 に大 きな役 割 を果 して きた。

㈹ 新 機 械 シ ステ ムセ ンター の発 足'

わが 国 の技 術 集 約産業 へ の 脱皮,労 働 力 不足 対 策 と して の 省力 化の 推進 ,公 害 防止 問題 の解 決

な どを 意図 した新 た な機 械 で あ っ て,そ の 製作,試 用 にあ た り,多 くの 関連 分野 の 緊密 な協 力 を

必 要 とす る もの の普 及促 進 を意図 して・(財)機 械 振 興 協会 中 に 「新機 械 シス テ ム セン ター」 を

発足 させ た。45年 度はCAIシ ステ ム,電 子 式 自動柄 出 し丸 編機,自 動監 視 ・診 談 補 助 シス

テ ムな どの11プ ロジ ェク トが実 施 され た。

46年 度 には,「 新 都 市 内交 通 シス テ ム:CVS」,「 大 気 汚染 監 視 シ ステ ム:APMS」 ,

「海 洋 開発 シス テ ム(3*テ ー マ)」 の5テ ー マを12億 円 の費用 を投 じて開発 す る こ とが決 ま

りす で に実 行 に入 った。 これ に よりCAS'(ComputerAssistedSystem)の 普及 が

本 格 化 し,同 時 にCASの た めの シス テ ム エン ジ ニヤ な らび に シス テ ムエ ン ジ ニヤ リン グ技 術 の

育 成 が行 なわれ る もの と期 待 され て い る。

*① 位 置安 定 装置 つ き半 潜水 式 プ ラ
ッ トフ ォー ム シズ テ ム

② 海 底 万能 作 業 シ ス テ ム

③ ロボ ッ トに よる 海 洋空 間 計 測 シス テ ム

▲.

(4)情 報 処理 促 進 税 制

A電 子 計 算機 買戻 損失 準備 金制 度

昭和36年 以 来,国 産 電子 計算 機 はJECCを 通 じて の一 元的 レ ン タル制 度 を とって きた。 電

子 計算 機 メー カー は,JECCに 電 子 計算 機 を販売 した 時点 で 売 上を 計上 す る こ とに なる が,ユ

ー ザーがJECCと の レ ン タル契 約 を解 除す る と
,メ ー カー は そ の時 点 の残 存簿 価 でJECCか

ら電子 計 算機 を下取 りす る こ とに なってい る。 そ の場合,残 存 簿価 の 中 には メー カー に と って 資

産 価値 が な い関 接経 費(販 売 費,一 般 管理 費)や 利 益 が含 まれ てお り,下 取 機 の残存 簿 価 とそ の

メー カー に とっ ての 資産 価 値 との間 には大 き な差 が 生 まれ る。 つ ま リ メー カー に下取 損 失 が発 生

す るこ とに な る。 このた め,メ ー カー がJECCな どに 電子 計算 機 を 販売 す る時 点 で,あ らか じ

め 将来 の下 取損 失 を カバー す る こ とを 目的 と して,電 子 計算 機 買 戻損失 準備 金制度 が設 け られ た。

この制度 に よる46年 度 の減 税 額 は,電 子 計 算機 の 総販 売 額4,400億 円 と仮定 す る と,約

才
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100億 円 に達 す る見 込 み で あ り,そ の過半 の もの に つ いて 国産 電子計 算機 メー カー の下 取 損失

を カバー してい るo .

B電 子 計算 機 特別 償 却制 度

電 子 計算 機 買戻 損 失 準備 金制 度 が コン ピュー ター ・メー カー の ため の税制 であ る の に対 し,特

別 償 却制 度 は コン ピ ュー タ ・ユー ザー の た め の税制 で あ るo

制 度 の概 要 は,「 情報 処理 の高度 化 に 寄与 す る電 子 計 算機 に つい て,通 常 の 減価 償 却 の ほ か に,

取 得 価額 の5分 の1に 相 当 す る額 を初 年度 に減 価償 却 で きる」 とい う もの であ る。 した が っ て こ

の 制度 を利 用す れ ば,耐 用年 数6年 の 資産 に つ いて の定 率法 に よる減 価 償却 額 と合 わ せ て
,初 年

度 に取 得 価格 の50%強 の 償 却 が可 能 に な る。

こ の制度 の適 用期 間 は,昭 和45年5月1日 以 降47年3月31日 ま でに取 得 され た 電子 計 算

機 とな って い る。

C電 子 計 算 機 の 固定 資産 税減 税 制度

この制 度 もコン ピュー ター ・ユー ザー の ため の制 度 で あるが ,特 別償 却制 度 が 国 税上 の 恩典 で

あ るの に対 し,.地 方税上 の 減税 措 置 で ある。

この制 度 は,課 税標 準 とい われ る 電子 計 算 機 の 課 税対 象価 格 を,取 得 の ときか ら3年 間 ,3分

の2に 圧 縮 す る。 す な わ ち3分 の1だ け 固定 資 産税 を軽 減 す る とい う もの で あ る。

なお,特 別 償却 制度,固 定 資産 税減 税制 度 と と もに,コ ン ピュー ター ・ユー ザー が 直接 買い取

る電子 計 算機 に限 って適 用 され,JECCな どの レン タル用 電子 計算 機 に は適 用 され ない。

・か

C.情 報処 理 の高 度化 と情 報 処 理 サー ビス業 の振 興 策

(1)情 報 処 理振 興 事業 協 会等 に 関す る法律

(昭 和45年 法律 第90号)の 施 行状 況 等

わ が 国 の情 報処 理 の 高度 な 発展 を図 って い くため に は.情 報 処理 の要 で ある ハー ドウ ェアす な

わ ち コ ン ピュー ター そ の もの の ほか に,こ れ を利 用 す るた め の技術,す なわ ち ソフ トウ ェアの 進

歩 が 不 可欠 で ある。

政 府が 現 在 行 な ってい る これ らの諸 施 策 は 多方 面 に わた って い るが,こ こでは,① 電子 計 算 機

利 用 高度 化 計 画の 策定,② プ ログ ラム調査 簿 の 作成 ・公 表,③ ソフ トウ ェアの 法的 保護 調 査,④

情 報処 理 振興 審議 会の 発 足,⑤ 情 報処理 実 態 調査,⑥ 情 報処 理 標準 パ ター ンの 作成 ・公 表,に っ

い て,そ の 内容 を 説 明す る こ と とす る。

A電 子 計 算 機利 用 高度 化 計 画 の策定J
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情 報 処理 振 興事 業協 会等 に 関す る法律 第3条 に よっ て,通 商 産業 大 臣 は電子 計 算機 利 用 高 度化

計 画 を定 め る こと とされ てい る。

同計 画 の 目的 とする と ころ は,① 利 用 を特 に 促進 す る必 要の ある電 子計 算機 の設 置 の 目標,②

先 進 的 な汎 用 プ ログ ラムの 開発 の 目標 を定 め て,も ってわ が国 にお け る情報処 理 の 多様化,高 度

化 お よび普 及 の指 針 を示 す こ とに あ る。 〕

46年3月22日 に通 商 産業大 臣 の諮 問機 関 で あ る電子 情報 処 理 振興 審議 会(同 年4月1日,

情 報処 理 振 興 審議 会 に名 称 変 更。 会長 奥村 綱 雄 氏)が 開 かれ,電 子 計算 機利 用 高度 化 計 画(案)

が 了 承 され た。 同計 画は そ の 中で,昭 和50年 度末vatsけ る計 数 型 汎 用電子計 算機 で あ って,性

能対 価 格 比 の高 い ものの 設置 の 目標 を,3兆5千 億 円 と定 め てい る。

Bプ ログ ラム調査 簿 の作成 ・公表

現 在,コ ン ピュー ター ・プ ログ ラムが流通 しない大 きな原 因 の一 つ は,い か なる プ ログ ラ ムを

い か な る者が 保有 して い るか 明 らかで ない こと,ま た プ ・グ ラムの取 引 慣行 ・法 的 保護 の 制度 が

確 立 してお らず,対 価 そ の他 の 取 引条件 が 不確 実 であ る こ とに ある。 プ ログ ラ ム調 査 簿は,こ の

よ うな障 害 を 除去 す る こ とを 目的 とす る もの で あ り,プ ログ ラ ム保 有者 が 流通 させ る こ とを希 望

す る プ ログ ラムについ て,プ ログ ラ ム名,保 有 者名,使 用す る ことが可 能 な電 子 計算 機 の種 類,

使 用 してい る プ ログ ラ ム言 語,業 務 の 内容,処 理時 間,提 供 条 件等 に つい て,一 定 の様 式 に より

記 載 した 調査 簿 を通 商産 業 大 臣 が作成 す る こ と としてい る。46年5月12日2,741件 の プ ロ

グ ラムを 内 容 と した最 初 の プ ログ ラム調査 簿が 公表 され,通 商 産業 省,各 通 商産 業 局,各 地 の商

工 会 議 所 等 で,一 般 に公 開 され てい る。

C情 報処 理 標 準 パ ター ンの作 成 ・公 表

ま た,わ が国 の情報 処理 シス テ ムの 普及,高 度 化 を 達成 してい くた めに は,情 報処理 シス テ ム

を新 た に導 入 し よ うと してい る企業 また はそ の 利用 の 高度 化 を計 画 してい る企 業等 に対 して,そ

の 指針 を一与え る ことが 必 要 で あ る。 この た め情 報処 理 の 普及,高 度 化 が急 がれ て い る業 種 をい く

　

つ か 選 び,「 情報 処 理 標準 パ ター ン」を 作成,公 表す る こと とな った。

コ

昭和45年 度 にお い て は,① 自動 車部 品 製造 業,② 電 気部 品 製造 業,③ 紙 ・パ ル プ製造 業 お よ

び 同 卸 売業 につ い ての 標 準 パ ター ンを作 成,公 表 され る。

ぶ

地

坪

(2)情 報処理振興事業協会の活動状況

事業の概況

① プログラムの開発 ・買上業務
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協 会 は,わ が国 の情 報処 理 の 振興 を図 るた め,開 発 を特 に 促進 する 必要 が あ り,か つ,そ の 開

発 の 成果 が 事業 活 動 に広 く用い られ る と認 め られ る プ ログ ラ ム(先 進 的 でか つ汎 用性 のあ る プ ロ

グ ラム)の う ち,民 間 企 業等 が 自 ら開発す る こ とが 困 難 な プログ ラム(開 発 コス トが 多大 で あ る

とか,開 発 期 間 に長 期 を要 す るた め コマー シ ャル ベー スでは開 発 困難 な プ ログ ラム)に つ い て,

民 間 研究 機 関 等 に委託 して 開発 す る こ と と してい る。

② 債務 保 証業 務

協 会 は,情 報処 理 サー ビス業,ソ フ トウ ェア業 そ の 他電 子 計算機 ユー ザー が金 融機 関か ら電子

計 算 機 の導 入,プ ログ ラムの 開発 そ の他 業務 また は 技 術 の改善 等 のた め に必 要 とす る 資金 を 円 滑

に 調達 で きる よ うにす るた め,当 該 借 り入れ に つ いて 債務 保 証 を行 な う こ とと してい る。

なお,協 会 の行 な う債務 保 証は,保 証期 間3年 以 内,保 証 額 は融 資額 の95%と な って い る。

③ 情 報処理 振 興 金融 措置

情 報処 理 サー ビス業,ソ フ トウ ェア業 の業 務 高度 化 資 金 を直 接供給 す る ため の政 策 金融 と して

情 報処理 振 興 金 融措 置 が昭 和45年10月 か ら発 足 してい るが,昭 和46年 度 に おい て は,資 金

需要 の 急増 に対処 し,融 資 枠 を40億 円か ら95億 円 と大幅 に 拡大 して い る。 な お,金 融 措 置 に

基 づ く融 資 対 象資 金 は,情 報処 理 サー ビス業 お よび ソ フ トウ ェア業 の電 子計 算機 導入,プ ログ ラ

ム開発 そ の 他業 務 の高 度化 の た め に必要 とす る資 金 お よび電子 計算機 ユー ザー の プ ログ ラ ム開発

資 金 となっ て い る。 また,融 資 の条 件 は,貸 付金 利年7.55%,貸 付期 間 は原 則 と して3年 以 内,

貸 付 限度 額 は 所要 資 金の80%以 内 とな ってい るo

盲

●

岡 情報 処理技 術者 の 育成

近 年,わ が 国に お ける シ ス テ ム ・エ ンジ ニ ア,プ ロ グ ラマ等 の情 報処 理技 術 者 の 需要 は 急速 に

増 大 し,下 記 に示す よ うに現 在す でに相 当数 の情 報 処理 技術 者 が 不足 してお り,そ の 育成 は,最

も緊急 な課題 の一 つ にな ってい る。 この ため通 商 産 業 省 では,シ ス テ ム ・エン ジニ ア,上 級 プ ロ

グ ラマ等 を 対 象 と した 「上 級 情 報処 理技術 者 育成 指針(上 級 情 報処理 技術 研修 ガイ ドブ ックー全

10編)」 を 作成 す る とと もUC,「 情報 処理 技術 者 試験制 度 」 に46年 度 よ り 「特 種 情 報処 理技 術

者(シ ス テ ム ・エ ン ジニ ア)試 験 」 を追 加,実 施 す る こ と としてい る。 また,昭 和45年3月 に

(財)情 報 処理 研 修 セ ン ター設 立 を援 助 し,シ ス テ ム ・エン ジ ニア,上 級 プロ グ ラマ を中心 とす

る 上 級情 報 処 理技 術 者 を本格 的 に 育成 してい る。

情 報処 理 技 術者 試 験

① 情 報処 理 技術 者 に 目標 を示 し,刺 激を 一与え る こ とに よって,そ の 技術 の 向上 に資 す る。
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情報処理技術者の不足率および充足率

項 目
シ ス テ ム ・

エ ン ジ ニ ア

上 級

プ ログ ラマ

初 中 級

プ ログ ラ マ
オ ペ レー タ

不 足 率

充 足 率

44.2%

15.7

20.4%

64.7

36.9%

78.8

24.6%

92.1

不足率:昭 和45年3月31日 現在の定員に対して,4月 ～6月 に補充 したいとしている要員

の比率

充足率:補 充予定者数/補 充所要数

(通 商産業省昭和45年 度情報処理実態調査より)

② 情報処理技術者として備えるべき能力についての水準を示すことにより,学 校教育,企 業

内教育等における教育内容の統一化やその水準の確保に資する。

③ 電子計算機を利用する企業,官 公庁等が情報処理技術者の採用等を行なう際に役立つよう

客観的な評価の尺度を提供し,こ れを通じて情報処理技術者の社会的地位の確立を図る。などに

より,情 報処理技術の向上 と情報処理の振興を図る。

声

昭和45年 度応募者数 受験者数および合格者一覧表

区 分 応 募 者 受 験 者 受験率 合 格 者 合 格 率 合格者の
平均年令

第1種

第2種

合 計

入

10,279

24,200

34,479

人

7,179

16,249

23,428

%
69.8

671

679

人

977(17)

1,649(172)

2,626(189)

人

13.6(77)

102(8.3)

11.2(8」)

才

279

24.3

25.6

(注)1.

2.

3.

合格者欄の()内 数字は女性

合格率欄の()内 数字は昭和44年 度の率

合格率は合格者/受 験者

」

㈲ 標 準 化 の推進.

情 報処 理 の普及,高 度化 を 促進 す る上 で,標 準化 は もっ と も基 礎 的 な要 件 の 一つ で あ る。通 信

回 線 の利 用 を含 む機 器 相互 の イン タ フ ェー ス の標 準化 は,ユ ー ザー には機 器 選 択を 自由 な ら しめ,

目的 に か な った最 適 シ ステ ムの構 成 を可 能 とす る と と もに,メ ー カー に は生 産 の合 理化 を もた ら

す 。 プ ログ ラム用 言語,用 語,記 号等 の 標 準化 は,ソ フ トウ ェアの 開発,製 作 を シ ス テマ テ ィッ
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込
.

ク に効率 よ く行 なわ しめ る と と もに,そ の 流通 を も可 能 とす る。 デー タ コー ド,デ ー タ様 式 の標

準 化 は,情 報 の交 換 や,情 報処 理 シス テ ム相 互 の接続 を可 能 にす る。 さ らに これ らの 標準 化 は,

技術 者の 教育 研修 を効 率 良 く行 なわせ る と と もに,広 い 専 門領域 を ヵパー す る こ とを可能 とす る。

早急 にJIS制 定 が望 まれ る もの と して,OCR関 係 の キ ャ ラクタ セ ッ トの コー デ ィン グ と カナ

文 字字 形,入 出 力 関係 では,情 報 交換 用95ラ ック1600BPIPE磁 気 テー プ,情 報 交換 用

カ セ ットテー プ,1/0イ ン タ フ ェー スの仕様,磁 気 デ ィス ク パ ックの 互 換性 の ため の機 械的 特

性,デ ィジタル デー タ伝送 関 係 で は,基 本 的 モー ドコン トロー ル の手 法,数 値制 御 で は,NC用

コー ド,テ ー プ フ ォー マ ッ ト等 ,デ ー タコー ドでは,国 名 コー ド,官 公庁 コー ド,企 業 コー ド,

銀 行 金融 機 関 コー ド等が あ げ られ てい る。 それ らの 早期JIS化 が期 待 され る。

黒

鳥

d.中 小企業庁の情報化対策

中小企業の近代化,高 度化を図るためには,内 外の膨大な諸情報の中から,企 業の発展のため

の適切な情報を迅速にっかむことと,コ ンピューターを単独または共同で活用して,生 産,販 売

等の合理化,省 力化を図 り,適 切な高度化計画を推進することが必要であることはいうまでもな

い。だが,中 小企業にとっては,内 外情報の収集,分 析の余裕は少く,ま た,コ ンピューターの

導入計画,活 用計画は単独ではたてにくい。

そこで中小企業庁の情報化対策は,① 「中小企業情報提供事業」,② 「情報処理指導事業」,

③情報処理指導担当者等の研修の三つに大別される。この実施に当っては,都 道府県および中小

企業振興事業団が活用されている。

(1)中 小企業情報提供事業

①都道府県への診断指導補助金のうち,情 報提供事業としてニュース発行補助,② 中小企業振

興事業団へ情報サービス事業を委託 同事業団は43年 度よb中 小企業に関連する内外の情報を

収集 し,都 道府県の総合指導所を通 じて提供 しているが,46年 度は特恵関税の供与に関連 して,

特恵関税情報の収集,提 供に重点をおくほか,他 の情報提供機関とのネット・ワーク体制を整備

するため,情 報源 リス トの作成に着手する。

(2}情 報処理指導事業

①中小企業向け標準経営情報処理システムの開発・…・・45年 度は 「繊維卸売業の販売管理シス

テム」を開発したが,46年 度は丁製造業の生産管理システム」 「卸売業の販売管理システム」

の2テ ーマ。45年 度と同様,(財)日 本情報処理開発センターに委託,② 電算機の利用,導 入

相談……中小企業では導入について専門家による指導が不可欠である。 このため,46年 度から
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都 道 府県 の総合 指導 所 に おい て,開 発さ れた 標 準 シス テ ム等 を利 用 し,中 小 企 業 に対 し,実 地 に

電 算機 の利 用,導 入 の 指 導 をす る。

(5)中 小企 業 の電 算機 導 入 に 対 す る助 成

中・」・企 業 が小 型 電算 機 を 割賦 で購 入 し易 くす るため,JECCを 窓 口とす る制 度 は もちろん,

メー カー また は代理 店 が 標 準 売価6,750万 円以下(標 準 月額 レ ンタル料150万 円以下)の 小

型 電算機(ミ ニ ・コン ピ ュー ター を含 み,電 卓,電 子 会 計機 を除 く)を 割賦 で 販 売す る場 合 は,

45年 度 分か ら,通 産省 の 機 械保 険 制度 の対 象 とす る こ と とな った。 保 険料 率 は1.03%,保 険

期 間 は特 に制 限 して い な いo

㈲ 計 算 事務 共 同化 へ の助 成

中小 企 業経 営 の 高度 化,共 同 化 を進 め る有 力 な手 段 と して,共 同 で コン ピュー ター を 導入,共

同 計 算等 を行 なお うとす る場 合,こ れ を助成 しよ うとい う もの。 融 資 の対 象物 件 は コン ピ ュー タ

ー のほか ,こ の事 業 の た め の 用地,建 物 も含 まれ る。 た だ しコ ン ピ ュー ター が リー ス契 約等 に よ

っ て導 入 され る場 合 は,同 事 業団 が施 設資 金 を融 資す る とい うた て ま えか ら融 資の 対 象 とは な ら

な い。 しか し,こ の場 合 で も,土 地,建 物 や附 属設備 は対 象 とな る。

融 資の 対象 は,事 業 協 同組 合(商 工 組合 を含 む),協 同 組合 連 合 会,商 工 組 合 連合 会,協 業 組

合 お よび商店 街 振興 組 合,中 小 企 業者 の 共 同出 資会 社(中 小 企 業者 出 資率70%以 上 の もの)。

申請 の 窓 口は都道 府 県 総合 指導 所 ま たは 商工 課(融 資対 象 者 が二 府 県以上 に また が る場 合は 中

小 企 業振 興事 業 団)で,計 画 の立 案 時 の相 談か ら受付 け てい る。

計 算事 務 共同化 助 成 実 績

(単 位:百 万 円)

年度

資金内訳
42年 度 43年 度 44年 度 45年 度 計

件 数 3 1 4 4 12

国(事業団)

都道府県

40

25

32

20

90

50

131

72

293

167

助成額計 66 52 140 203 460

⑤ 情 報 処 理指 導担 当者 の研 修(6,788千 円,45年 度 比237・9%)

① 経 営者,管 理 者 の 啓蒙 指導 ・・… ・中 小企 業 の情 報 化 を促 進 す るた め には,中 小 企 業の 経営 者,

管 理者 の 情報 マ イン ドを 喚起 す る こ とが基 礎 とな る。 この た め,46年 度 よb都 道府 県 が実施 し

て い る管理 者 研 修 の なか に,情 報 コー スを 開設 し経 営 の情 報 化 に関 す る基 礎 的 な研 修 を実施 す る。
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(都 道府 県,6太 市 各1回 計52回,時 間数36時 間,人 数30人)

②情 報 処理 指 導担 当者 の養 成 ……45年 度 に 引 き続 き,中 小 企 業振興 事 業 団 にお い て,総 合 指

導 所職 員 に対 す る情 報 処理 指 導担 当者,情 報 サー ビス担 当 者研 修 を実施 す る。

(6)小 規 模 事業 者 に 対す る記 張 指導 の機 械化(新 規5,000万 円)

現 在,商 工 会,商 工 会 議所 の経 営 指 導員 が小 規 模事 業 者 に対 し,記 帳業 務 の 代行,指 導等 を行

な ってい る が,そ の機 械 化(電 算 機 利 用)を 図 るため,46年 度 は準 備調 査 を実 施 す る。

第2節 文部省 の情報処理教育振興策

食

▼

a.情 報処 理教 育 の 意義 と 目標

「情 報処 理 教 育 に関 す る会 議」(山 内二郎 主 査)は,46年5月,「 情 報処 理 教 育 の振興 に つ

い て 」の第 二 次 中間 報告 を提 出 した。(第 一 次 中間報 告 は44年12月)。 そ の大 要 は 以下 の 通 り

り。

情 報処 理 教 育 は情 報 化 社会 形成 の基 盤 と して不 可欠 で あ る。 学校 教 育に お け る情 報処 理教 育 は,

「情 報 化 社会 を 主体 的 に生 きる人 間 の 教育 は いか に あ るべ きか 」 とい う見地 か ら行 な う一 般的 情

報処 理教 育 と,電 子 計 算機 を 発展 させ るため の基 礎的 学 問 の充 実,開 発 した り,後 進 の指 導 に 当

った りす る人 材 を養 成 す る専 門的 情 報 処理 教育 とが併 行 して行 なわれ なけれ ば な らな い。

電子 計 算機 を 利 用す る 側の 技術 者 は,シ ス テ ム ・エ ン ジ ニアは もち ろん の こ と,そ の分野 の利

用 技術 を 十分 に 身に つ け る こ とが必 要 では あ るが,そ の技術 自体 が独立 して 高 い価 値 を もつ もの

と 考 え る よ りは,特 定 の 分野 の専 門的 知識 と技 術 を 身 につ け た ものが,生 涯 の あ る時期 に プ ログ

ラ マや オペ レー ター に な る とか,自 分 の受 持 っ た分野 の 高 度化 を図 る ため,電 算 機利 用技術 を ど

う使 うか を提 案 で き る能 力を 持 つ とい うこ とで ある。

将 来 は コン ピュー ター の初 歩的 知 識 が高 等学 校以 下 の教 育課 程 に組 み こまれ,高 等 教育 で は,

コ ン ピュー ター の学 習 を希 望 す る学生 一般 が,そ れ ぞ れ の専 門分野 に おい て コ ンピ ュー ターを 正

し く利 用 する の に必 要 な知 識 の教 育 が一 般 的情 報 教育 の中心 と なるで あ ろ う。

b.当 面の施策

大学院,研 究所,研 究施設では,高 度の専門教育お よび研究を中心とする情報処理専攻課程を

設置すること。

大学学部には共通講座 もしくは共通学科目を設置し,大 学院の専攻課程や学部の専門学科と連



け い を保 ち,大 型 計 算 機 セ ン ター も活 用 すべ きで あ る。

短大 ・高専 で は,一 般教 育 科 目の 中で情 報処 理 に 関す る授 業 が 行 なえ る よう設置基 準 を改 訂す

べ きで ある。 短大 の 情 報処 理 に 関連 する学 科 で実 習 や 関係講 義 を 強化 す る ほか
,高 専 は情 報処 理

技 術 者 育成 の期待 が きわ めて 高 い の で,教 員 の資 質 の向 上 や コン ピュー ター,実 習用 端末機 の導

入 を急 ぐ必 要 が あ る。

高 等学 校 に お いて は,職 業 教 育 を主 とす る学 科 等 にお い て,実 習用 コ ン ピ ュー ター を設置 す べ

きで ある。 ま た,設 備 の効 率的 使用 を図 る た め,都 道 府県 に共 同 利用 の施 設 を設 ける ことが効果

的 であ る。

C.全 国 共 同利 用大 型計 算機 セ ン ター

昭 和40年,東 京大 学 に 全国 共 同 利用 施設 と しての 大型 計 算機 セ ン ターが 開設 され るに 当b,

そ の 共 同利 用 組織 として,全 国 七 地区 に地区 協 議会 が 設 け られ,各 地 区 には,大 学 また は部 局 単

位 に連 絡所 が 開設 された 。 これ は地区 ごとの セ ン ター では な く,特 徴 の あ るそれ ぞれ の コ ン ピュ

ー ター を地 域 を こえ て共 同 で利 用 しよ うとい う もの で ある
。 七地 区 にお け る大 型 コン ピュー ター

の 設 置 は進 み,46年4月 に 全地 区 配置 が 終 った。

第一地区 北海道大学

第二地区 東北大学

館三地区 東京大学

第四地区 名古屋大学

第五地区 京都大学

館六地区 大阪大学

第七地区 九州大学

45年4月1日

44年4月1日

40年4月1日

46年4月1日

44年4月1・ 日

43年4月1日

44年4月1日

d.高 等学校における情報処理教育の推進

高校における情報処理教育については,理 科教育及び産業教育審議会が,44年12月 に提出

した建議が推進の役割を果 している。この建議が当面の施策としてあげた項目と現在の実施状況

は以下の通り。

(1)推 進学科の設置

商業に関する学科としては 「情報処理科」,工 業に関しては 「情報技術科」を設ける方針で,

45年 度は,前 者各県3校,後 者は各県1校 が設置された。教員の教育については,情 報処理研

オ

・
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修 セン ター で行 な われ てい る。

② 情 報 処理 教育 セ ンター の設 置

各学 校 に コン ピュー ター を導 入す るか,オ ン ライ ン端 末機 を お くこ とが 理想 的 で あ るが ,経 費

の 問題 が あ り,急 速 な整備 は む ず か しいの で,共 同利 用 セ ン ターを設 け る こと と な り,文 部省 初

等 中等 教 育 局は45年11月4日,「 情 報処 理 教 育 セ ンター設 置要 項 」 を通 達 した。

この セ ン ター は都道 府 県お よび特別 市 が 設置 す るが ,文 部 省が3分 の1を 補 助す る。 目的 は生

徒 の共 同実 習 と教 員 の研 修。 設置 す る コン ピュー ター は中型 程度 以上 の もので,約6,000万 円。

45年 度 か ら発 足 し,45年 度 は群 馬,香 川,愛 知の3県 に 設置 さ れ,46年 度 は,京 都市,

大 阪 市,滋 賀県,福 島 県 の4ヵ 所 が予 定 され,47年 度 は7ヵ 所 を予定 して い る。

(3)情 報 処 理 ・技術 科 に おけ る施 設

産 業 教 育 実験 実習 施 設 の一 環 と して,こ の二 つの科 目のい つれ か を設置 す る学 校 に実 習実 験施

設 ・設 備 を 整備 し よう とい うもので,産 業 教 育振 興法 に よる補 助 が あ る。 主 な設 備 の予算 基 準 は

以 下 の通 り。

口
叩 目

せ ん 孔 タ イ プ ライタ

小 型 電子 計算 紐織

マー ク カー ド変換 装 置

カ リキ ュレ一 夕

電 子 計 則 器

数 量

15

一 式

1

1

一 式

単 価

1,000千 円

22,000"

1,900"

4,01〕0"

2,000"

第3節 郵 政 省 の 情報 処理 振 興策

データ通信のための公衆電気通信法の一部改正

亘

▼

電 子 計 算 機 を電 気通 信 回線 に接続 して行 な うデー タ通 信は,わ が 国 にお い ては 昭和39年 頃か

ら始 ま った が,最 近 にお け る社 会 ・経済 活動 の 高度化,国 民生 活の 向上 に伴 いそ の 需要 が い ち じ

る し く増 大 し,と くに企 業 グルー プ等 が オ ン ラ インで電子計 算 機 を共 同 で設 置 した り
,計 算 セ ン

ター 等 が オン ラ インで計 算 業 務等 を行 ない,ま た デー タ通信 のた めに 公衆 通 信 網 を利 用 したい と

い うよ うな要 望 が産 業界 ・経済 界等 を 中心 と して 出て きた。 第65回 通 常国 会 で成 立 をみ た公衆

電 気 通信 法 の一 部 を改 正 す る法 律(昭 和46年 法律 第66号)は,こ の よ うな状 勢に 対処 す る た
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め,デ ー タ通 信 に関 す る制 度 を法 定 し,電 気 通 信 の分野 で当 面早 急 に解 決す べ き問 題 に つい て,

電 気通 信事 業 の 秩序 の維 持 と電信 ・電話 サー ビス へ の影 響 を考 慮 しな が ら,現 実的,段 階的 な措

置 を講 ず る こ と と した もので あ る。

a.デ ータ通信制度の構成

改正法では,デ ータ通信を従来の電報,電 話,加 入電信等と同様,電 電公社が提供する公象電

気通信役務の一種として位置づけることとし,公 衆電気通信法に,新 たに 「データ通信」に関す

る一章を設け,① 民間企業が設置するデータ通信システムのための電電公社の電気通信回線の利

用制度(デ ータ通信回線使用契約)を 新設し,あ わせて,② 電電公社が設置するデータ通信シス

テムの利用制度(デ ータ通信設備使用契約)を 決定 した。

①のデータ通信回線使用契約は,電 子計算機等(電 子計算機本体または入出力装置その他の機

器)を 接続する電気通信回線の種類に応じ,⑤ 特定通信回線使用契約と㊦公衆通信回線使用契約

とに分かれる。

◆

b.デ ータ通信制度のおもな内容

(1)デ ータ通信回線使用契約

イ 特定通信回線使用契約

特定通信回線使用契約は,利 用者が希望する特定の区間に利用者が希望する特定の規格で設置

される電気通信回線に電子計算機等を接続 して専用的に使用する契約である。

この契約においては,業 務上の関係または電気通信回線の使用の態様が郵政省令で定める基準

に適合する等,一 定の条件を満たす場合には,二 つ以上の企業グループ等が販売在庫管理等を行

なうため特定通信回線を共同して使用することが認められる。この場合,共 同使用のための附加使

使用料の支払いは要 しない。

また,計 算センター,情 報センター等が電電公社からその電子計算機 と顧客の端末との間に特

定通信回線を設置 してもらい,オ ンラインで計算サー ビス,情 報提供サービス等を行なうことも

認められることとなる。

ロ 公衆通信回線使用契約

公衆通信回線使用契約は,加 入電話の電話回線または加入電信の電信回線に電子計算機等を接

続 して使用する契約であり,そ の料金は,使 用区間 と使用時分に応じた従量制である。

公衆通信回線ぺの電子計算機等の接続は,電 話のぞ通等に支障を及ぼさないようにするため,

'

▼
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①公衆通信回線および交換設備の使用状況ならびにこれらを使用する態様が一定の基準に適合す

る場合および②電子計算機等と電気通信回線 との接続が特殊な態様となるものについては電電公

社が郵政大臣の認可を受けた場合に認められる。なお,接 続する電子計算機等は一定の技術基準

に適合することを要 し(特 定通信回線使用契約の場合も同様),ま た,そ の設置には一定の資格

を有する工事担任者でなければ従事することができないとされている。

② データ通信設備使用契約

データ通信設備使用契約は,電 気通信回線ならびにこれに接続する電子計算機等からなるデー

タ通信設備を電電公社が自ら設置 して公衆電気通信役務を提供するものである。 この契約により

電電公社が提供するサービスとしては,公 共的なデータ通信サービス,全 国的規模にわたるデー

タ通信サービスおよび技術先導的なデータ通信サービスを中心とするものとなろう。

i(5)国 際データ通信

国際電信電話株式会社が提供する国際データ通信回線および国際データ通信設備に関する法制

は,電 電公社が提供する場合 とお鉗むね同様である。

C.加 入電話の電話回線の利用

加入電話加入者が一定の条件のもとにデータ通信端末機器等を電話回線に接続 して,音 声通信

以外の符号伝送,模 写伝送,心 電図伝送等 も行なうことができることとされた。

、

噺
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「 第4章 コ ン ピ ュ ー タ 利 用 企 業 の 実 態

一 第1節 コ ン ピ ュ ー タ 利 用 企 業 の 実 態 資 料

以 下 に情 報処 理学 会 が1971年8月 に調 査 した 結果 を掲 載 する。 こ こには 各 ユーザ がか か

え る社内 教 育問 題 には どの ような もの が ある かが わ か る。 全体的 にみ る と一般 社 員教 育 は,ほ

とん ど社 内 だ け で行 なわ れ てい る が,要 員教 育 の方 法 に は三 種類 が ある。

① メー カへ の依頼

② 自社 内 で養 成 ・ ・

③ そ の他 の学 校,団 体 へ派遣

優 秀 な会社 では,こ の三 つの 方法 を うま く使 ハ分 け て巳 る。

参

教育の強制の度合い

全 員 必 須 選抜者だけ 希望者だけ
1

会社数1比 率
1

会社数i比 率
.

会社数 比 率

経 営 者 層
1

12121.41
1

14125.Ol 30 53.6

部 課 長 ク ラ ス

1

18120.7
1

38143.7| 31

1

35.6

中 堅 社 員 7;8.'3 4315L2 34 40.5

一 搬 社 員
1

71g.1|
.

1
33142.9 37 48.1

新 入 社 員
1

72182.8
1

`

11112.6
1

4 4.6

情報処理教育の目標につい て

経営者 部 課長 ク ラス 中堅社員 一般社員 新入社員

一 般 教養 と して 47 49 41 45 77

コ ン ピ ュ ー タ ・ ビ ジ ネ ス マ ン の 養 成 1 5 23 26 20

全員 プ ・グ ラマ ー教 育
一 一 7 11 26

道具 と して の コ ン ピュー タ教 育 6 20 49 46 32

コ ン ピ ュ ー タ ・ ア レ ノしギ ー の 解 消 29 52 39 21 15

新しいものの考え方 システム思考の養成 43 76 66 42 33

コンピゴヲの潜在的禾鳳 可能性の把握 28 62 50 24 12

総合的意志決定能力,`管理技術の養成 30 53 22 1 一

ρ

協力体制づ くり 26 70 49 27 20

その他 1 1 4 3 1

一312 一
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コン ピュー タ要 員以 外 の情 報 処 理教 育 につレ・て

従業 員 の規 模 と実 施状 況

従業員の規模 対 象

会社数

経営者層 部課長 クラス 一般社員 新入社員

実 施

会社数 比率

実 施

会社数 比率

実 施

会社数 比率

実 施

会社数 比率

実 施

会社数 比率

999入 以 下 26 4 15.4 11 423 9 34.6 9 346 14 538

1.000～1,999人 19 9 47.4 11 57.9 10 526 10 526 9 474

2,000～4,999人 41 15 36.6 24 58.5 24 585 20 488 23 56.1

5ρ00～9,999人 26 10 38.5 17 65.4 17 65.4 16 615 18 692

10,000～19,999人 20 15 75.0 18 90.0 10 50.0 13 65.0 13 65D

2ぴ000～49,999人 12 8 667 9 750 10 833 11 91.7 10 83.3

5α000人 以上 4 3 75.0 4 1000 4 1000 4 100.0 4 100.0

合 評 148 64 432 94 635 84 56.8 83 56.1 91 61.5

コース 当 りの 実 施 日数(社 内 教 育)

実 施 日 数 日数

不明2日 以 内 3日 4日 5日 6～7日 8～9日 10日 10日 以上

経 営 者 層 9 24 8 14 一 一 一
2 7

部 課 長 ク ラ ス 27 26 14 7 7 一 3 4 6

中 堅9社 員 11 15 8 13 14 一 7 15 1

一 般 社 員 18 5 6 10 15 一 12 11 6

新 入 社 員 36 10 3 8 14 一 4 14 2

情報処理学会調査1971年8月
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各種団体セミナーの教育を利用する理由

区分 理 由 企5
.

業 19 数 15

内

容
●

目

的

性

他社の具体的実例が研究できるから 13社. ・ .

専門分野の高度な研修のため 10社吊w闇 …

最新の情報 ・動向が得れるから 6社
AAA⌒

.・

SE養 成のために適 した教育だか ら 4社㎜ 一一.一一.鑑

徹底した基礎力をつけるのに便利だから閨1社

効

果
性

教育内容が充実している 3社1

実務的内容である 3社
`

体系的教育である ヨ 1社

比

較
性

他 の機 関に 適 当 な ものが ない 6社1川1山川 川llll側川

メ ー カの 教 育 コ ー ス に適 当 な もの が な レ、 4社lll川州ll川1川

当該団体の会員,姉 妹機関であるから 3社川州1川ll

社
内

s
不
足

社内講師の不足のため 一 3社

社内研修が困難なため 一 3社

2社社内教育の不足を補う 一

効経

率済

性性

短期間に集中的に教育できる 3社'

選択受講できる ÷2社

比較的安価である & 1社

そ
の

他

利用が容易

.

%%2社

添削による実力養成が可能 z 1社

オ ー プ ン ●プ ログ ラ マ ー の 養 成

.

z 1社

情報処理学会調査1771年8月
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・ コ ン ピ ュー タ ・ メ ー カ の 教 育 を利 用 す る 理 由

区分 理 由5宇 。15業2。 数25
」 必

効

果

性

使 用 機 種 お よ び ソ フ トウ ェ ア に マ ッチ した … ……皐
教育が得られる5"42社

体系的教育であるから8社 :::.

内容 が ンステ ム全体 にわ た り専 門 的 であ る

か ら
Bi:i:i蕊5社

コー ス内 容 が充 実 してい るか ら i麗翻 顯5社 、

実務的教育であるから 密封3社

経
済
性

無料である 18社

経費が安くすむ 16社

自社の教習時間が省ける 覇1社

社
内体

制
不
足

社内教育体制が不備のため lll川州4社

社内講師の不足 山山皿4社

社内教育の不足を補うため 細 川‖3社

利
用
可
能
性

常時利用できる ■■■4社

地元で開催される ■2社

各種コースが自由に選択できる ■2社

効
率
性

」

短期間に養成できる '4社

効率的である §§2社

教材

・

講
師

テキス トが完備しているから 塑劉3社

イ ンス トラク ター養成 の た め 塑1社

講師を派遣してくれてから 塑1社

信

頼
性

他の教育機関では不十分であるから Z忽3社

メ ー カの教 育が 最 適で ある か ら 四2社

実績があるから 翠1社

そ
の
他

他 の ユ ー ザ と話 し合 う機会が 得 られ る 工1社

試験と修了証の授与によ抄本人の自覚を促
す

刀1社

情報処理学会調査1971年8月
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教育の実施主体

社内教育として

実 施

メーカの提供す

る教育を利用

団体 ・セ ミナー

に派 遣
そ の 他

会社数 比 率 会社数 比 率 会社員}比 率 会社員 比 率

経 営 者 層 10 14.3 48 68.6 10i14.31 2 2.8

部 課 長 ク ラ ス 57 55.9 30 29.4 12111.8 3 29

中 堅 社 員' 59 66.3 18 20.2 819.01 4 4.5

一 般 社 員 58 69.9 18 21.7 2|2.41 516.0
小

新 入 社 員 78 86.7 7 7.8 2'2.2
1

313.31
千

社内教育として実施する場合の教育担当者

研修部門担当者
が主体

コ ンピ ュー タ部

門 の要員 が 主 体
外部講師が主体 そ の 他

会社数 比 率 会社数 比 率 会社数 比 率 会社数 比 率

経 営 者 層 2 16.7 5 41.7 5 41.7 0 0.0

部 課 長 ク ラ ス 10 15.2 33 50.0 22 333 1 1.5

中 堅 社 員 10 14.1 47 66.2 12 16.9 2 2.8

一 般 社 員 10 14.9 44 657 10 14.9 3 4.5

新 入 社 員 12 13.6 70 79.5 5 5.7 1 1.1

情報処理教育の内容

経営者層 部課長ク ラス 中堅社員 一般社員
!

新入社員

企 業 シス テ ムとデ ー タ処 理 の 関係 34 58 55 38 34

コン ピュー タ ・システ ムの 基礎 概 念
〆

41 68 73 76 85

プ ログ ラ ミングの知 識 13 24 55 59 59

ンステ ム ズ ・ア プ ローチ と ンステ ム設 計方 法 8 29 55 32 17

コンピュータの応 用(ア ブリヶー シ。ン)に っ い て 18 38 49 27 20

マ ネ ジ メン ト・サ イエ ンス,ORの 基礎概 念 17 28 36 12 10

オ ペ レ ー テ ィ ング ・ ンス テ ム の 概 念 4 8 19 17 11

オ ン ラ イ ン ・ ンス テ ムの 基 礎 知 識 10 22 28 19 14

タイ ム ・ンェア リング ・システ ムのi基礎 知 識 4 9 18 6 5

経 営情報 ンステム(MIS)の 概念 60 58 28 13 14

情報の取扱いと評価の手法 10 34 27 11 5

自社 の コン ピ ュー タ化 業務 内 容 22 55 65 64 64

自社 の将 来 の コン ピュー タ利 用 の方 向 36 58 40 23 27

そ の 他 3 2 3 6 2

情報処理学会調査1971年8月
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情報処理学科あるいはそれに類似する学科を卒業した人の採用とその取扱い

採用 の経 験 あ り(69社)45.4% 採 用 の経 験 な し(73社)48.0%

未 回 答

(10社)
6.6%

1、 ＼
＼

已 報処欝 門学科を卒業し臥 に対する要員輔 ＼ ＼
＼'

Ψ ＼ へ

p

石

特 励 な 扱 い は し な1/、(58社)84.0%

'

特 別 な扱 ハを

してい る(11社)

16.0%

1

|

1

Ψ

＼

＼

＼
＼
"

特別な扱いをしない具体的理由

'1

o再 教 育 の意 味か ら特 別 な区 別 は し てい ない(8社)

o機 種 が 統一 され てい ない た め ,復 習 を兼 ね て最 初か ら学 習 させ る(6社)

o企 業 内 で1～2年 経 験 した もの と大 差 ない の で同一経 路 を と らせ る(6社)

o自 社独 自の業 務 を理1解させ るた め全 員 同一 の カ リキ ュラ ムを体得 させ た い(5社)

o学 校 の教 育 体 系が 明確 で な く
,本 人 の力 量 がっ か め ない た め(3社)

o実 践 的 でない(4社)

oい か な る学 科 の卒業 であ っ て も特別 な考 慮 は し ない(1社)

o初 期の段 階 であ るか ら(1社)

情 報 処 理学会調 査1971年8月
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情報処理技術者試験合格芝地区別一覧表

種別 通 産 局 応募 者数 受験 者数 受 験 率 合格 者数
受 験 者 に 対

す る 合 格 率

合 格 者 の 内 訳 合 格 者 の

平 均 年 令男 女

第

1

種

札 幌

仙 台
'

東 京

名 古 屋

大 阪

広 島

高 松

福 岡

174

83

6,405

672

2,299

310

116

220

112

51

4,431

498

1,640

214

82

150

64.4

61.5

69.2

74.1

71.4

69.3

70.7

68.2

10

1

657

51

201

28

6

23

8.9

2.0

14.8

10.2

12.3

13.1

73

15.3

10

1

646

50

196

28

6

23

0

0

11

1

5

0

0

0

27.5

28.0

27.5

28.0

28.2

29.3

28.5

28.7

1種 合 計
10,279

(12,924)

7,179

rlO,527)

69.8

(81.5)

977

(811)

13.6

(7.7)

960

(798)

17

(22)

27.9

(28.1)

第

2

種

札 幌

仙 台

東 京

名 古 屋

大 阪

広 島

高 松

福 岡

792

518

12,410

2,469

5,192

918

704

1,201

531

305

8,308

1,710

3,523

640

479

753

67.1

59.3

67.0

69.3

67.9

69.7

68.0

62.7

17

20

904

136

423

64

38

47

3.2

6.6

10.9

8.0

12.0

10.0

7.9

6.2

16

14

811

123

382

53

35

43

1

6

93

13

41

11

3

4

23.7

27.2

23.9
'

24.5

24.6

24.9

27.4

24.9

2種 合 計
24,200

(29,098)

16,249

r22,057)

67.1

(75.8)

1,649

(L832)

10.2

(8,3)

1,477

(1,655)

172

(177)

24.3

(24.6)

総 合 計
34,479

(42.022)

23,428

(32,584)

67.9

(77.4)

2,626

(2643)

U.2

(8.1)

2,437

(2,444)

189

(199)

25.6

(25.7)

(注1)受 験 者 に対 す る合 格率=合 格 者 数/受 験 者 数 ×100

(注2)()内 は 昭和44年 度

東 京地 区 が 最 も多 く,つ い て大 阪,名 古 屋 の1順で都 市 に 集 中 してい る,tハ ず れ 全国 に 普 及 す る であ ろ う。
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企 業内 で行 なわれ てい る職 務手 当 の 有無 に対 す る調 査結果 であ る。

一般 的に 第3次 産業 の方 が言 語の 職 務手 当 を支給 してい る
。

職務手当の有無

④

項 目

区分
社 数 %

あ る 280 25.5

な い 817 74.5

計 1,097 100.0

現状 の給与 体 系 ではつ け に くい

そ こ で コン ピュー タ部 門 を別 に

して優 遇 す る な どの方 法 が取 ら

れ てい るo

一 コ ンピ ュー タ利 用状 況 調 査(1970/g末 現在)一

戦種別職務手当1人 当b平 均月額

(職 務手当を支給して』る事業体のみ集計)

車

載種別

産業別
パ ン チ ャー オ ペ レー タ プ ラ グ ラ マ S・E

第2次 産 業 1,459円 2,190円 2,819円 4,389円

第3次 産 業 2,113 3,416 5,088 9,198

そ の 他 の 産 業 1,277 1,352 1,604 2,735

全 産 業 L799 3,002 3,953 7,526

代

表

産

業

繊 維 一 一 一 一

化 学 ・石 油 1,261 L800 2,150 3,708

鉄 鋼 1,500 一 2,000 一

電 気 機 器 1,375 4,200 2,250 }

輸 送 用 機 器 1,466 2,000 5,333 一

卸小売 ・商 事 1,967 2,787 3,537 5,875

金 融 1,110 2,557 3,176 5,250

保 険 1,069 2,768 1,941 5,216

計算 受託 業 3,564 4,881 5,952 10,216

米 国 な どに 比 して きわ め て少 なしハ。 一 コン ビL－ タ利 用 状 況調 査(1970/9末 現 在)一
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産業別コンピュータ要員職種別平均年令および平均基本給

職種

産業1」 令別
,

キ ー ・ パ ン チ ャ ー オ ペ レ ー タ プ ロ グ ラ マ シス テ ム ズ ・エ ン ジニア

全 平 均
年 令 平均基本給 年 令 平均基本給 年 令 平均基本給 年 令 平均基本給

第2次 産 業
20.6才

(21.1)

37.8千 円

(30.4)

22.5才

(227)

45.2千 円

(437)

25.5才

(25.4)

56.2千 円

(45.9)

30.6才

(31.1)

74.6千 円

(65.8)

第3次 産 業
2α7

(20.3)

35.3

(30.6)

23.1

(23.4)

45.7

(461)

253

(25.2)

55.4

(44.3)

29.8

(30.1)

75.6

(67.7)

そ の 他 の 産 業
21.4

(21.3)

30.5

(30.8)

23.9

(24.7)

372

(38.3)

26.9

(27.0)

45.6

(47.6)

32.3

.(32.8)

6L5

(64.3)

全 産 業
20.7

(20.8)

30.1

(30.5)

22.8

(23.1)

448

(44.4)

25.6

(25.4)

54.7

(49.3)

30.4

(30.8)

73.9

(66.5)

48,190円

(4,4133)

代

表

産

業

繊 維
20.2

(20.6)

36.1

(33.1)

22.7

(22.9)

46.1

(40.9)

263

(26.3)

62.0

(55.8)

31.6

(3U)

85.1

(72.2)

化 学 ・石 油
20.7

(20.7)

39.4

(30.7)

22.3

(22.7)

'

46.7

(38.4)

25.5

(25.6)

58.6

(47.0)

30.9

(30.9)

783

(63.1)

鉄 鋼
20.6

(20.5)

37.9

(30.7)
22」

(20、5)

47.9

(38.3)

25.7

(24.5)

60.9

(51.5)

32.4

(29.3)

78.3

(76.4)

電 気 機 器
20.9

(22.0)

35.1

(31.6)

21.7

(23.4)

41.7

(38.5)

25.0

(26.6)

51.0

(50.0)

30.3

(3じ7)

66.9

(63.9)

輸 送 用 機 器
203

(19.7)

34.1

(28.5)

22.3

(212、

43.8

(375)

25.2

(24.4)

53.1

(42.6)

29.6

(29.7)

68.4

(57.4)

卸1・売 ・商 店
20.5

(20.6)

35.9

(29.0)

22.7

(22.6)

44.0

(38.8)

24.9

(24.5)

55.2

(42.6),

29.4

(29.5)

69.1

(58,8)

金 融
20.2

(20.5)

34.4

(33.4)

23.5

(23.8)

46.:う

(50.0)

26.5

(25.3)

53.7

(60.4)

3L4

(28.9>

84.2

(79.0)

保 険
21.6

(2LO)

38.2

(34.8)

23.0

(240)

43.8

(37.4)

25.5

(25.7)

58.7

(55.1)

3L4

(30.6)

80.4

(75.2)

計 算 受 託 業
20.9

(18.8)

33.5

(29.1)

22」

(22.6)

43.0

(34.8)

23.7

(24.2)

48.3

(40.2)

28.3

(29.5)

683

(59.0)

r注)()内 は 前年 度

・ 一 般職 よ り技 術 給 的 な もの を約1割 位 い つけ る 場 合 が 多 い。

一 コノ ビ =一 タ利 用状 況 調 査(1970/9末 現在)一

～ や
プ



産業別職種別月間1人 当りの平均残業時間

職種別

産業別

庶 務
・-

オ ペ レー タ プ ロ グ ラマ システムエンジニャ 管 理 者

男 女 男 女 男 女 男 女 男 女 男 女

第2次 産 業 4.0 4.5 一 7.5 19.2 4.2 30.9 3.6 24.2 0.3 83
『

0.1

第3次 産 業 6.0 4.1 一 6.8 23.2 3.6 30.9 4.4 20.3 0.6 1上8 0.2

その他の産業 4.1 2.5 一 4.3 7.9 2.2 19.1 2.5 12.2 一 7.9 0.1

全 産 業 4.8 4.2 一 6.9 19.6 3.8 29.8 3.8 2t6 0.4 9.6 0.1

一利用 状 況 調査(1970/9末 現 在)一

・シス テ ムエ ン ジニ ヤ ・プ ログ ラマー の 残業時 間が 多 い
。

人 材が 少 な已 の と仕 事 量が 多い こ とが原 因 であ ろ う。

プ ログ ラムの テ ス トは夜 間 の 実 施か 多い こと も残 業 時間 に関 係 あ り
。

コン ピュー タ導 入事 業体 の コン ピュー タ ー部 員 の要 員 数
`

項 目

要員数 社 数 %

100人 以 上 103 10.2

80～99人 30 3.0

60～79人 52 5.1

40～59人 123 12.1

30～39人 85 8.4

20～29人 138 13.6

10～19人 231 22.8

g人 以下 251 24.8

合 計 1013 100.0

無 記 入 84

わ が国 での導 入 は 中小 型 機 が多 い の

で20名 以 下 が 多い。 しか し大型 を

導 入 すれ ば100名 以上 に な らざる

を得 ない コン ピ ュー タ ・ンス テ ムの

構 成 に よっ て効 率 の 良 人員 配 置 を

考 え る べ き であろ う。

`コ ン ピュー ター利 用状 況 調査(1970/9末 現 在)

1?

一321一



ユ ーザー1事 業体 あたbQ平 均 要員 数

単位(人)

職種

型別

庶 務

その他

ノく ン

チ ャ ー

オ ペ

レ ー タ

プ ロ

グ ラ マ

ン ス テ ム ズ

エ ン ジ ニ ア

管 理 者
1社当り

平均要員数

大 型A 13.2 24.7 16.8 23.9 9.4 5.6 93.6

〃B 9β 19.0 8.9 18.1 6.7 4.9 67.4

中 型A 4.2 lt6 5.4 8.1 3.9 2.9 36.1

〃B 1.5 7.7 2.2 5.0 2.5 1.5 20.5

小 型 0.4 3.3 1.7 5.5 1.3 0.9・ 13.1

超 小 型 0.2 LO Ll tO 0.2 0.4 3.8

ミ ニ ・ コ ン

ピ ュ ー タ

0.7 0.2 L1 0.5 0.5 0.4 3.5

(注)1事 業体 で2セ ッ ト以上 使用 してい る場 合に は,主 力機 を集 計 した 。

一 コン ピ ュー タ利 用 状況 調 査(-1970/9末 ・現在)一

作業 内 容の 割に プログラマー ・SEの 数 が少 なtA。 した が って残 業時 間 が 多 くな る。

全産業肋 情鞭 理噛 す・教育状況の調査結果をみるとぷ ・次産歎 くらべ・第3次 産業

の 教育 状況 は大 変悪 い。

こ の こ とは コ ン ピ ュー タの利 用 が第2次 産 業 の方 がや り易 い こ とを物 語 っ てい る。

}・

々

一
.322一



← 袷 9ぎ

過 去i力 年に 拾 け る教 育 状況(教 育 を実 施 してtAる353社 に つい て)

一職 制捌 ・職 種別 ・教 育主 体 別の 教 育状 況 一

ー

ω

N
ω

一

項 』

区 分

回 答 数

合 計

部長 クラス

以 ト

課 長 ・係長

ク ラ ス
一 般 職 新 入社 員 SE プ ログ ラマ

o

キ ー パ ン チ ャ ー オ ペ レー タ

産

業

別

第2次 産 業
168

(100.0)

89

(530)

109

(645)

114

(67,9)

104

(61.9)

86

(512)

136

(80.5)

116

(69.0)

96

(57.1)

第3次 産 業
157

(100.0)

56

(35.7)

79

(50.3)

70

(44.6)

74

(47.1)

64

(40.8)

128

(81.5)

104

(66.2)

80

(51.0)

そ の 他
28

(100。0)

8

(28.6)

15

(53.6)

9

(32.1)

9

(32.1)

13

(46.4)

21

(75.0)

15

(53.6)

11

(396)

合 計
353

(100.0)

153

(43.3)

203

(57.5)

193

(54.7)

187

(530)

163

(46.2)

285

(80.7)

235

(66.6)

187

(53D)

教

育

主

体

別

第

二

次

産

業

社 内 教 育
168

(100.0)

47

(28.0)

71

(423)

84

(50.0)

89

(530)

21

(12.5)

45

(26.8)

70

(4t7)

54

(32.1)
コン ピュー タ ・メ

ー カの教 育

168

(100.0)

51

(30.4)

47

(28.0)

44

(26.2)

24

(143)

56

(33.3)

104

(619)

64

(38.1)

58

(345)

そ の 他
168

(100.0)

17

(10.1)

26

(15.5)

12

(7、1)

4

(24)

43
(25.6)

39

(232)

5

(3.0)

8

(48)

第
三

次

産

業

社 内 教 育
157

(100.0)

23

(14.6)

49

(31.2)

48

(30.5)

61

(389)

20

(12.7)

61

(38.9)

75

(47.8)

44

(28.0)
o

コ ン ピ ュー タ ・メ

ー カの 教 育

157

(100.0)

29

(18.5)

39

(24.8)

29

(185)

19

(12.1)

43

(27.4)

104

(662)

50

(3t8)

53

(338)

そ の 他
157

(100.0)

15

(9.6)

23

(14.6)

11

(7.0)

3

(19)

21

(13.4)

19

(12.1)

5

(3.2)

3

(19)

そ
の

他

社 内 教 育
28

(100.0)

3

(10.7)

4

(14.3)

8

(28.6)

8

(28、6)

1

(36)

11

(39.3)

12

(42.9)

5

(17.9)
o

コン ピ ュー タ ・メ

ー カの教 育

28

(100.0)

3』

(10.7)

9

(32,1)

2

(7.1)

2

(71)

8

(28.6)

16

(57.1)

4

(14.3)

9

(32.1)

そ の 他
28

(100.0)

2

(7.1)

4

(143)

0

(0)

0

(0)

9

(32.1)

5

(179)

1

(36)

0

(0)
一 コ ン ピ ュー タ利 用 状 況調 査 」(1g69/9末 現在)一
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情 報 処 理技 術 者 の養 成状 況

コ ン ピュー タ教育(1事 業体 当 り)の 実 施状 況

t

(第2次 産 業)

主 ' ・ 象 部 長 以 上 課 ・ 係 長 一 般 職 新 入 社 員

社 内 教 育
延べ参加人員 7.5人 32.6人 63.7人 40.2人

1コ ー ス 当 り平 均 時 間 45時 間 93時 間 181時 間 143時 間
o

コ ン ピ ュー タ ・ メー
カー の教 育 延べ参加人員 3.2人 7.7人 2L8人 4.2人

その他の教育機関 延べ参加人員 1.7人 4.1人 18.6人 3.5人

(第3次 産 業)

主 対 象 部 長 以 上 課 ・ 係 長 一 般 職 新 入 社 員

社 内 教 育
延べ参加人員 7.4人 39.4人 64.6人 33.9人

1コ … ス当 り平 均 時 間 3,7時 間 9.7時 間 11、4時 間 13.3時 間

コ ン ピ ュ ー タ ・ メー

カ ー の …鯖
延べ参加人員 3.3人 11.6人 24.6人 2.1人

その他の教育機関 延べ参加人員 1.4人' 14.1人 18.8人 1.3人

(そ の他の産業)

主 ・ 象 部 長 以 上 課 ・ 係 長 一 般 職
新,入 社 員一

社 内 教 育
延べ参加人員 輻2人 21.7人 84.3人 50.9人

1コ ー ス当 り平 均 時 間 13時 間 69時 間 2L3時 間 6.5時 間
コ ン ピュー タ ・メー

カーの 教 育 延べ参加人員 α6人 2.2人 22.3人 Ll人

その他の教育機関 延べ参加人員 7.1人 2.2人 10.2人 6.9人

(全 産 業)

主 対 象 部 長 以 上 課 ・ 係 長 一 般 職 新 入 社 員

社 内 教 育
延べ参加人員 6.8人 33,7人 66.3一 人 39.3人

1コ ー ス当 り平 均 時 間 3.9時 間 92時 間 16,3時 間 134時 間

石6瀟 タ'メ ー 延べ参加人員 2.9人 8.2人 22.7人 3.2人

その他の教育機関 延べ参加人員 2.1人 7.3人 18.0人 3.0人

一利 用 状況 調査(1970/9末 現 在)一

べ 阜

.
予



教育 上困 ってtハる とす る意 見は,教 材の不 足 と,時 間 不足 が大 きな ウエー トを 占め てい る。 今

後 の一層 の努 力 に よ って適 当 な カ リキ ュラ ムの 出現 が待 たれ る ところ であ る。

なお,こ の表 で一 番 問題 とな る と ころは,社 員 と管 理者 の 理解の問 題 である
。

10年 以 上 を経 過 しなが ら管 理 者に 理解 され てIAな い とは大問 題 で ある。

この よ うな状態 に もか か わ らず各 社 が導 入 の効 果 が あが りつ つあ る と報 告 してい る とこ ろを 見

る とコ ン ピ ュー タ担 当 者の努 力は大 変 な もの であろ う
。

々
要 員 に 関 し て 困 っ てIAる こ と。

職 種 別

項 目

o

パ ン チ ャ ー オ ペ レー タ プ ログ ラ マ S・E

社数 % 社数 % 社数 % 社数 %

教育に手間がかかる 99 9.8 134 11.4 390 20.7 419 25.3

教 育時間 が とれ ない 52 5.1 127 10.8 225 1輻9 172 10.4

他部門からの配置転換がむずか しい 262 259 192 16.3 366 194 322 19.5

絶 対 数 が足 りな い 179 17.7 184 15.6 315 16.7 345 20.9

ス ペ ンヤ リス トと しての 地 位 が確 立

してい ない
90 89 139 11.8 251 133 240 14.5

賃金 に問 題 が あ る 120 119 114 9.7 118 6.3 75 11.5

残業時間が長い 36 3.6 238 20.2 192 102 67 4.0

定着率が低h 142 14.1 25 2.1 ・15 0.8 3 0.2

その他の事項 30 2.9 24 20 14 0.7 10 0.6『

計 1,010 100:0 1ユ77 100.0 1β86 100.0 1653 100.0

(注)1事 業 体 で2以 上 記入 してtAる の で合 計は1097を こえ る。

一 コン ピュー タ利用 状 況 調査(1970/9末 現 在)一

要 員 は特 殊 な技 能 が 要求 さ れ る。 故に 教 育に経 費 と時 間 がかか るこ と と配 置 転換 がむ ず か し

い。 ま た 残業時 間 が多い の も問 題 である
。

a
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コ ン ピ ュー タ 教 育 で 困 っ て い る こ と

導入年数別

項 目

1年 未 満
1年 以 上

3年 未 満

3年 以上

5年 未満

5年 以 上 、

10年 未 満

10年 以 上 計
無

記

入
社数 % 社数 % 社数 % 社数 % 社数 % 社数 %

適 当 な教 材 テ キ ス トが な1ハ
28 25.2 71 19.7 71 23.7 88 32.5 9 25.7 267 24.8

適 当 な リーダ ー(教 師)が い ない 27 243 70 19.4 65 2L7 70 25.8 10 28.6 245 22.7

適当な教育機関がない 14 12.6 46 12.7 41 13.7 38 14.0 3 8.6 142 13.2

費 用が かか りす ぎる 14 12.6 65 18.0 44 14.7 45 16.6 7 20.0 179 16.6

時間的余裕がない 72 64.9 244 67.6 170 59.7 171 63.1 16 45.7 690 64.0

社 員 が コ ン ピ ュ ー タ に 関 心 が な い 12 10.8 33 9.1 28 9.3 7 2.6
一 一 } 80 7.4

管 理 者 が コ ン ピ ュ ー タ に 理 解 が な い 34 30.6 92 25.5 78 26.0 42 15.5 4 ll.4 252 23.4

そ の 他 2 1.8 9 2.5 7 23 6 2.2 3 8.6 27 2.5

計 213
一 630 } 513 一 一 467 一 52 一 1882 一

回 答 事 業 体 数 111 一 361 ← 一 300 一 271 一 35 一 1078
一 19

(注)1社 で2以 ヒ記入 し てIAる の で,o/oは 回 答 事 業体 数 を分 母 としで ハる。

一 コ ン ビ;一 夕利 用 状況 調 査(ズ970/9末 現 在)一

.社 員 の コ ン ピ ュー タに関 す る関 心 度は次 第 に高 まるが 経 営 者の 理解 度 は 相変 らず うすい の が 問題 であ る。

匂 浸
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← 己、

1カ 年 にお け る教育 状況(教 育 を実 施 してIAる353社 につtAて)

過去 一職制 別 ・職 種別 ・教 育主 体 別 の 教育 状 況 一

項 目

区 分

回 答 数

合 計

部長クラス

以 上

課長 係長
ク ラ ヌ

一 般 職 新入 社員 SE フ'ロ グ ラ マ キ ーパ ンチ ャー オペ レー タ

産
業
別

第2次 産 業
168

(100.0)

89

(53.0)

109

(64.5)

114

(67.9)

104

(6L9)

86

(5L2)

136

(80.5)

116

(69.0)

96

(57.1)

第3次 産 業
157

(100.0)

56

(35.7)

79

(503)

70

(44.6)

74

(47.1)

64

(40.8)

128

(81.5)

104

(66.2)

80

(51.0)

そ の 他
28

(100.0)

8

(28.6)

15

(53.6)

9

(32.1)

9

(32.1)

13

(46.4)

21

(75.0)

15

(53.6)

11

(39.6)

合 計
353

(100.0)

153

(43.3)

203

(57.5)

193

(54.7)

187

(53.0)

163

(46.2)

285

(80.7)

235

(66.6)

187

(53.0)

教

育

主

体

別

第

二

次

産

業

社 内 教 育
168

(100.0)

47

(28.0)

71

(42.3)

84

(50.0)

89

(53.0)

21

(12.5)

45

(26.8)

70

(4L7)

54

(32.1)
コ ン ピ ュー タ ・

メ ー カの 教 育

168

(100.0)

51

(30.4)

47-一

(28.0)

44

(26.2)

24

(14.3)

56

(33.3)

104

(6輻9)

64

(38.1)

58

(34.5)

そ の 他
168

(100.0)

17

(10.1)

26

(15.5)

12

(7.1)

4

(2.4)

43

(25.6)

39

(23.2)

5

(3.0)

8

(4.8)

第
三

次

産

業

社 内 教 育
157

(100.0)

23

(14.6)

49

(3t2)

48

(30.5)

61

(38.9)

20

(12.7)

61

(38.9)

75

(47.8)

44

(28.0)
0

コ ン ピ ュー タ ●

メ ー カの 教 育

157

(100.0)

29

(18.5)

39

(24.8)

29

(18.5)

19

(12.1)

43

(274)

104

(66.2)

50

(31.8)

53

(33.8)

そ の 他
157

(100.0)

15

(9.6)

23

(14.6)

11

(7.0)

3

(t9)

21

(13.4)

19

(12.1)

5

(3.2)

3

(1.9)

そ

の

他

社 内 教 育
28

(100.0)

3

(1α7)

4

(14.3)

8

(28.6)

8

(28.6)

1

(3.6)

11

(393)

12

(429)

5

(17.9)
コ ン ピ ュ ー タ ・

メ ー カの 教 育

28

(100.0)

3

(10.7)

9

(32.1)

2

(7.1)

2

(7.1)

8

(28.6)

16

(57.1)

4

(14.3)

9

(32.1)

そ の 他 28

(100.0)

2

(7.1)

4

(14.3)

0

(0)

0

(0)

9

(32ユ)

5

(17.9)

1

(3.6)

0

(0)
一 コ ン ピ ュ ー タ利 用i状 況 調査 」(1969/9末 現 在)一

新 入社 員 には 初 めの 社内 教 育 で実 施 してい る所 が 多い が部 長以 上 に は 余 りされ てい なレ・。



第2節 要 員 の 育 成

a.メ ー カ の行 な う教 育

教 育 ・訓 練 の方法,手 段 に・つい て は各 種あ るが,最 も一 般 的 な ものは,コ ン ピ ュー タ ・メ

ー カの 行 な うユー ザ教 育 があ る
。IBMの 価 格 分 離以 降,ユ ーザ に対 す る教 育 も一 部 では 有

料 で実 施 してい るが,国 産 メー カの大 部 分 は 無料 であ る。

と ころが この サー ビスは,コ ン ピュー タの利用 契約 を結 ん だ あ とでない と受 け る こ とが で

き ない。 利 用機 種の決 定 が行 なわれ た あ と であれ ば無料 な の であ るか ら充分 活 用 すべ きで あ

ろ う。

しか しその内 容 は 期間 的 に も短か く,主 と して プ ・グ ラ ミング に必 要 な最小 限 度 の もの に

限 られ て いる ので初 歩の プ ログ ラマを養 成す る こ と しか で きない。

オ ペ レー ンgン 、に対 す る訓 練,教 育は メー カのSEを 直 接 ユー ザへ派 遣 す る こ とに よ っ
.て

実地 教 育 を行 な って い る。

b.公 的機 関 の 行な う教育

ユ ーザ や メー カの立 場 をは なれ て成果 を あげ てい るの は公 的 な機 関す な わ ち情 報産業 振 興

のた め に設 立 され た機 関 の実 施す る教育 で あ る。 この 種の 機 関 と しては 情報 処 理研 修 セ ン タ

ーが あ り
,わ が 国 で現在 得 られ る教 育 ・訓 練 施設 として は最 高 の もの であ るが,初 歩 の技 術

者む けの コースは 開か れ てい ない。

一 方
,大 学に おい て も情報 処 理関係 講 座 が次 々 と開殺 され てい るが需 要 の大 きさに もかか

わ らず,養 成 され る人 数の 少 ない 事が惜 しまれ る。

大 学 にお け る教育 の基本 姿勢 は,ン ステ ムの分 析 と設 計,ン ス テ ムの もた らす効 果 の 測定

評価 等 に重 点 が おか れ てtハる。

したが って,単 に コン ピュータ の プ ログ ラム作成,テ ス トだけ を 目標 とす るの では な く,

広 く一 般 の 基礎知 識 な らび に,そ れ ぞれ の専 門に重 点 を置 く教 育 が実 施され てい る。 ,

した が って社 員 の再 訓練 の場 と しては,現 実 の企 業 の,姿を充 分に反 映 してレ～る とは云い 難

いの で 即 戦 力 と なる こ と を期待す るに は無 理 が あ る と考 え られ る。

しか し大 学卒 の採 用 ない し大学 へ の社 員 の 派遣 等 は 会社 の 次代 を背 負 う幹 部社 員 や シス テ

ム エ ン ジニ アと して大 い に期 待 して よい だ ろ う。

特 に ンステ ム的 な思 考 と総 合 力 を発 揮 で きる よ うな人 材の養 成 に 力 を入れ てい る大 学 の利

用 を おす す めす る。

c.各 種学 校
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全国 に は沢 山の 情 報処 理関 係 の 学校 が あb,各 県 庁 所在地 には,1校 以 上 が存在 す る。 今

ま で情 報 処理 要 員の供 給 源 と して果 して き た 役 割 は 大 い に評価 され て よい だろ う。

しか し,採 用す る側 に と って,最 大 の 問題 はそ の 要員 の実 力で ある。 数年 にわ た って各 種

学校 の卒 業 生 をなが め てみ る と,そ の能 力に は大 き なバ ラ ツキが あ り,実 務 の リー ダ と して

即 戦力 とは な り得 ない もの が あ る。 そ もそ も,各 種 学校 の 目的 は プ ログ ラマの養 成 に ある の

で コ ン ピ ュー タの利 用 をま かせ る ことに は 無理 が ある。

した が って 自社要 員 を各 種 学校等 へ派 遣 して の再訓 練 が最 も現 状 に適 した 方法 と考 え られ

るが,各 種学 校 の情 報 処理教 育に つい ては種 々の 問題 が あ る こ とが指摘 され てい る。

そ の第1は コン ピ ュrタ の 使用 の 問題 で あ る。 プログ ラマがそ の 技能 を向 上 させ る最大 の

武 器 は コン ピ ュー タを可能 な限 り多 く使用す る こ とで ある。 ひ どい学校 で は卒業 間際 にほん

の少 し機 械 実 習 が あ る程 度 の もの が ある。 この 点か らそ の学 校 の教 育 水準 をさ ぐる こ と もで

きる6

第2の 問 題 は 講師 で あ る。 地 方都 市 の場 合 は,メ ー カーの 地方 支 社員 が ア ノしバ イ ト的 に講

師 とな るか,ま たは 大学 の講 師等 が片 手 間 にや る場 合が 多 ぐ,必 ず しも一 還 した カ リキ ュラ

ム とは|ハい難 ∩もの が 多 く見受 け られ る現状 で ある。

した が っ て社 員 の再 訓 練 は もと より,新 人 プログ ラマの採 用 につ い て は,個 人 の能 力 は も

と よりそ の訓練 期 間 の 選択 も重 要 で ある。

つ ぎに 比較 的 良心 的 と思わ れ る各 種 学校 の 概略 を御紹 介 してお くので,参 考 と してい た だ

きたい。

、φ
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コ ー ス ク ラス数 週 期 間 1日 当時間数 人 員 構 成 備 考

本 科
●

第1部(昼 間) 2 5日 1年 5時 間半

高卒62%

大学卒12%

大矩卒26%

別に職 なし

第2部(夜 間) 1? 5日 1年 3時 間

高卒42%

在12%

大矩卒46%
'

職持ち

高社サー ビス……45%

公務員6%

教 員3%

公 社4%

蕊}…10%
無 職25%

その他7%

即成 コース

(昼 間)
1 ?5日' 6ケ 月 ?5時 間半

専 科

(夜間)

基

礎

事 務

計算コース

3日

(月水金)
6ケ 月

転職の動機少

上

級

技 術

言†算 コース

2日

炊
6ケ 月

会社か らの派遣が多い

転職の動機少

アセンブラ

.2日

妹
6ケ 月

会社か らの派遣が多い

転職の動機少

研究科 夜間?
5日

(月 ～金)
6ケ 月

在籍15～16名

転職の動機少

ビジネスコース

管理者向(夜 間)

3日

(月水金)

在籍20名 大企業少

転職の動機少

設 備〔㌻ 二:∴
台 使:。:付091;。 一一15,3。

夜 間 部付18:20～20:50

{
常任講師20名

ク ラスの中で班編成(5人)を 行 ない,相 互連絡により調整

言語の講義時間の%～%は 実習 としてパンチ,デ バ ッグを行 なう
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層d
.通 信教 育

プ 『グ ラムの 作成 や,経 営 と コン ピュー タの問題 等,通 信教育 に よって学 習す る方法 もあ

'る
。 そ の方法 の特 長 は,時 間 的 に 制約 を受 け る こ とな く,段 階的 に学 習 を進 める こ とが 可能

な点 にあ る。一 方 大 きな障害 とIAえ ば,、コン ビ ュー一夕を 自 由に 使え ない と ころ にあ る とtハえ

よ う。 プ ログ ラマ は コン ピ ュー タを 使 うこ とが技 能 向 上 の 最大の 要件 で あ る。

更 に通 信 教 育 で は,孤 独 な作業 で あ る場 合 が 多 く,長 続 きす る ことがむ ず か しい こ とで あ

るo

社 員に通 信教 育 を受け させ て成 功 させ るた めに は グノし一 ブ活動 を取 り・ 可能 な限 り孤 独 に

させ ない こ とが重 要 な鍵 とな ろ う。

,頑

+

団 名 通 信 教 育

コ ー ス 名 プ ロ グ ラ ム ・ コ ー ス ン ス テ ム ・ コ ー ス 総 合 コ ー ス

受 講 期 間 6ケ 月 6ケ 月 1年

受 講 料 8,000円 10,000円 17,000円

入 学 金 1,000円 1,000円 1,000円'

カ リ キ ュ ラ ム 副読本3コ ース共通 月刊雑誌使用

講 師 陣 約6名

質 問 指 導 各 コ ー ス と も な し

添 削 指 導 各 コー ス と も実 施

ス ク ー リ ン グ

参 加 料

3,500円

各 コー ス と も所在 地 で の み実 施

但 し団体 受講 の場 合 は 出張 ス ク ー リングを行 な う

参 加 料

3,500円

参 加 料

6,000円

特 徴
各 コ ース と も正 規 の受 講 期 間 の2倍 まで延長 可

電 子計算 機3級 プ ログ ラマー 認定
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情報 処 理技 術 者養 成 ・通信 教 育機 関 リス ト

学校(団 体)名 所 在 地 TEL コ ー ス 使用計 算 機

NOMA

(日本経営協会)

渋谷 区千駄 ケ谷

4-25-2
(403)1331

基礎 コース6ケ 月

F6ケ 月
FACOM230-10

NEAO2200-250
プ ログ ラ ミングコース06ケ 月

全科10ケ 月
シス テム ・プランニ ング

コース6ケ 月

・

JMAコ ン ヒュー 港区芝公園25 (434)6211 コン ピ ュー タ入門 コー ス68時 間 IBM360-40

タス クー ル 協立 ビノし OOBOLコ ース78時 間

(日本能率協会) FORTRANコ ース72時 間

PL/1コ ース72時 間

一 橋 出 版 杉並区上荻 (392)6021 コン ピュー タ基礎 コース6ケ 月 TOSBAO

1-21

産 業 能 率 世田ケ谷区玉川 (702)4151 プログ ラム・コース6ケ 月

短 期 大 学 等 々力町6-39-15 シス テ ム コー ス6ケ 月 FAOOM-231

総合コース1年

日 本 コ ン ビ ュ ー 渋谷区渋谷 (407)5401 フ ォー トラ ン コー ス6ケ 月 FACOM231

タ学院 1-21-18 (代) コボ ル コー ス7ケ 月 FACOM230-10

シス テム設計 コース6ケ 月

富 士通 シス テム 大田区新蒲田 (735)1111 COBOLコ ー ス6ケ 月 FACOM

・ ラ ボ ラ ト リー 1-17L25 FORTRANコ ース6ケ 月

、 総合 コース8ケ 月

日本 ユニパ ック 港区芝西久保明舟町 (503)9921 FORTRANコ ース2ケ 月 OUK-9』300

総合研究所 20第18森 ピル6 OOBOLコ ー ス'2ケ 月 (時 間借)

階 プログ ラム入門 コース1ケ 月

フ ジ ミ ッ ク 新宿区河田町7 (359)5281 コン ピュータ基礎講 座3ケ 月 IBM360-40

.

NEAC2200-250-Bタ イフ

HITAC8400

TOSBAC5100

電気通信協会 千代田区有楽 町1-11 (201)7816 電子計算機基礎講座6ケ 月 (外 部借)TBS学 園

新有楽町 ピル EAOOM230-25

日本 コンサル タ 新宿区下落合1-549 (952)0111 電子計算機講座6ケ 月 FACOM230-25

ン ト ・グ ル ー プ (二7コ ンピノし)

日本 マネッジメ 港区芝5丁 目26-30 (453)1401 事務 と情報 ンステ ムコース6ヶ 月 OMRONl201

ン ト ・ス クー ル 専売 ピル

日本経営 千代 田区飯田橋4-9 (£65)9841 ンステムエンジニア養成講座6ケ 月

コ ン サ ル タ ン ト 一10(細 谷第2ビ ル)

資格試験協会 情報処理技術者受験講座

※ 上記は,情 報処 理技 術養成通信教育機 関の1部 分で あb.他 の機関vaつLAて は直接 ・先 方で伺ってiAftだ きたい。
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e.一 般 社 員 教 育

要員 の 育成 に つレ・ては 先 に触れ た が情 報処 理 システ ムの 成功 は,一 般 社員 の協 力 に か か っ

てい る場 合 が 多 レ・。 ・

優 秀 な要員 を確保 し,優 秀 な ソフ トウエア が作 られ た と して も インプ ッ トデー タを 作 るの

は 彼 では ない 。

ほ とん どの 会社 では伝 票 の起 票は 第一 線 の営 業 員 か,女 性社 員 にまか され てい る
。

これ らの 人 々は,コ ン ピュー タの 知 識 を最 も得 に くい立 場 の人 々で ある
。

今 ま での 彼等 の 仕事 は,長 い あい だに 彼等 が経 験 の うえ か ら作 り出 した独特 のル_ル に 従

LAs何 の 不都 合 もな く運 営 さ れて来 た もの であ ・る。

そ こ に万 能 とか 高 性能 の 名の も とに 出現 した コン ピュー タの ため に何 の トラ ブ ル もなか

った ル ール の変 更 をせ ま られ るの で ある。

彼等 が 被 害 者意 識 を持つ のは当 然 といえ るだ ろ う。 そ こ で彼等に ある程 度 の教 育 をほ どこ

し,抵 抗 を除 い てい く努 力 が必 要 で ある。

その場 合 に利用 で きる もの として,い ろい ろな 会社 や団 体 で 作られ てい る映 画
,ス ラ イ ド

等 が ある。

次に・リス トを作 り・映 画 ・ ス ライ ド等 を販 売,借 出 しの 可能 な機 関 を 御紹介 す る
。

φ

+

第3節 教 材 開 発 会 社 な い し 団 体

情 報 処 理 関係 の教 育資 材を開 発 して販布,貸 出 し等 を行 な ってい る ところ を下 記 に掲 載す る
。

一 般 に メー カ開発 の ものは 簡単 な機 種 紹介や 情 報処 理 とは 何か とい
った15～30分 程 度 の

映 画 が多 く作 られ ・ 団体 関 係 では もう少 し手 の こん だ ものが 作 られ てい る よ うで あ る
。

この種 の もの は 可能 なか ぎり機 会を と らえ て,た びた び利 用 しない と効果 が あが らない もの

で あるか ら無料 や原 価 で利 用 で きる ものはた び た び利 用 され る とよい だ ろ う
.

なお 手 前味噌 では ある が当 セン ターで開 発 したス ライ ドに は ,テ キス トやそ の利 用法 講 師 の

話 す べ き内容 な どの カ リキ ュ ラムまで が用意 され てい る の で社 内教 育担 当 者 に と っては便 利 で

あ ろ うo
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S… … … ス ラ イ ド

F… … … フ ィル ム

団 体 名 問 合 せ 先 電話番号 本 数 /貸 与条件

メ ー カ

日本電子計算機 技 術 課 216-3681 S-5 有料(販 売も可)

富士通 宣 伝 課 216-3211 卜10位

S－ 多

無 料 ,

NEC日 本電気 情報営業管理部 452-1111 F-4

S-13

有料
'

(コ ピー販売 可)

日立製作所 調 査 課 270-211i S■ 多

F-1

無料

三菱電機 電 子 管 理 部 218-2111・ S-10 無料

日本IBM 広報 宣伝担当 586-1111 F-150

S-130

無料

日 本 ユ ニノ〉 ク
広 報 課

、

585-4111 F－ 多

S－ 多

無料

関係法人 ・諸団体

日本能率協 会 視聴 覚 セ ンター 434-C211 S-4 販売のみ

日本生産性本部

㍉

視 聴'覚 部 409-1111 S-20 有料

(販 売 も可).

日本 情 報処 理 開発 セ ンター 教 育 課

調 査 課

434-8211 有料

(販 売も可)

(一般貸与可)

,レ
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第5章 コ ン ピ ュータ の 販 売 と利 用 の制 度

現在,わ が 国 で利 用され てい る電 子計 算機 の入 手方法 とし ては,レ ン タル,リ ー ス,信 託,

買取 り,割 賦購 入 の 五つ が ある。 電 子計 算 機 の販 売形 式 は,歴 史的 に米 国IBM社 の販 売方 針

と密 接 な関係 を もってお り,従 って,最 も広 く利用 され てい る電 子計算 機 の 入 手方 法 は レ ンタ

ル で あ るQ・

レン タルは コン ピ ュー タ、一 ・メー カー 自身が 賃貸す る場 合,リ ー スは第 三 者が メー カーか ら

コン ピュー ター を買取 り,そ れ を需 要家 に賃貸 す る場 合,信 託 は金 融機 関 が メー カーの コ ン ピ

ュー ター を信託 方 式 を適 用 して需要 家 に 賃貸す る場 合 をい う。11一 ス も信託 も,借 り る側 か ら

見 れ ば,レ ン タルの変 形 といえ るが,メ ー カー側 か らみ れ ば一 度 に コン ピュー ターの 購 入代 金

あるい は 信託 受 益証 券 の換 金に よって資 金 が得 られ る の で,売 り きり と同 様の 資 金 回収 効果 を

あ げ る こ とがで きる。

わ が国VCtsい て コ ン ビ ぞ一 ター以外 の さま ざまな物件 を 賃貸 す る11一 ス企 業 が登場 した の は

昭和39年 の こ とで あり,リ ー ス産 業そ の もの の歴 史が 浅 い。 これ らの リー ス会社 の貸 与物 件

の主 な ものは 耐久 機 器,事 務機 械,車 輌,工 作機械,産 業機 械,建 設機 械,調 度品 な どで,電

子計 算 機 は 副次 的 に しか 扱 って い ない。 わ が国 に おい て は,国 産機,外 国 機 とも レ ンタル の 占

め る割 合 は70～800/o前 後 と考 え られ る。

リー スは レン タル の変 形 とし て レン タルに分 類 してい るが,歴 史の浅 さ等 もあ っ て,今 ま で

の とこ ろ リース実 績 はま だ.少ない。

次 に レン タル,リ ー ス,信 託,割 賦の 仕 組み を簡単 に述 よ う。

,事

第1節 コ ン ピ ュ ー タ 利 用 契 約 の 諸 制 度

a.レ ン タル制 度 度

コ ン ピ ュー ターの レ ン タル 制は 次の諸 条 件 を 備え てい る もの をい う
。

ω 別 段 の 賃貸 期間の 取 り決 め は ない が,短 期間 で解 約 で きない拘 束 期 間 が設 け られ てい

るo

(2)賃 貸 会社 が 一括 サ ー ビスす る機能,す なわ ち,Packagedfunctionを 提供

す る。 換 言す れ ば,貸 与 設 備の陳 腐化(技 術革新)の リスクを 吸収 す る とと もに,固 定 資

産 税,保 険 料 負担 を も吸収 し,さ らに設 備 が支 障 な く使用 で きる よ う保 守 サ ー ビス を提供

す る。

コン ピュー タの レン タルは,メ ー カー 自身が直 接 顧 客 に 賃貸 す る場 合 と,賃 貸 専門 の 子 会
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社 あ るい は,別 会社 をつ くってそ こが レ ンタルす る場 合 の 二つ が あ る。IBMの レン タル

は前 者 であ り,JECC(日 本 電 子計 算機 株式 会 社);が 提 供 してい る レン タルが 後 者 に

当 る。

ただ し,米 国IBM社 が今 年1月1日 か ら従来 の包 括 レン タル 制 度提 供 の政 策 を転 換 し,

ソフ トウェア,教 育 サ ー ビス(要 員訓 練),シ ス テ ムズ ・エ ン ジニ ア リング ・サ ー ビス を

有 料 に した ため,レ ン タル ・サ ー ビス形 態 の多 様化 が生 じる キザ ンがみ え て きた。 日本 ア

イ ・ピー ・エム社 が,45年7月1日 に米 国 と同様 に,ハ ー ドウ ェア と ソフ トウェ ア,そ

の 他の サー ビスの価 格 を分離 す る と発 表 し,既 存 ンス,テムは 昭和47年 ・7月1日 か ら,新

ンステ ムは即 日実 施 に移 す こ とに な った 。

b.リ ー ス制度

リー ス制度 は,次 の 諸 条件 の い くっか を 備え てい る もの と考え られ る。

{1)貸 与物 件 に よっ て異 なる が,中 途解 約 不能 の一定 の 契約 期 間(イ ニ シア ル ・ター ム)

が設 け られ てい る 。

(2)レ ンタル制 の よ うなpackagedfunctionは 供 給 しない。 中に は メイ ンテ ナ ン

ス ・リー スの よ うに保 守サー ビスを供給 する場 合 があ る。物 件 の保 険料 は おおむ ね ユー ザー

負 担 である。 ネ ッ ト・リース の よ うに,賃 貸以 外 に 一切 の サ ー ビス を行 わ ない 場 合 があ る。

(3)イ ニ シアル ・S－ ム期 間 中 に貸 与資 産 原価 の1000/oを リー ス料 とし て徴収 す るほか,

利 潤 も併せ て リー ス料 に賦 課す る方法 と,同 期間 中π100%原 価 を回 収 しない 方式 とが

ある。 わが 国 に おい ては,前 者の 方 法 がほ とん どで ある。

℃.レ ン タル,リ ー ス の利 点

レンタル,リ ース を問 わず 一般 に これ らの 制度 には,次 の よ うな利 点 あ るい は効果 が ある

といえ よ う。

(1)資 本増 加 の 一形 式 であ り,社 債,株 式 の発 行 と同価 値 の 効果 を もってUS・b,企 業VCと

っ ては魅 力 ある 制度 で ある。

(2)購 入の場 合 は一 時的 に 多額 の 資 金 の支 出 が伴 うが 賃借 の場 合 は少 額の 賃借 料 を支払 え

ぱ よい 。 このた め 賃借 に よ って設 備資 金 に余 裕 が生 じ,よ り多 くの 運 転資 金 を生産 的 使途

に 回せ る。

(3)資 金借 入 協定 に しば しば あb勝 ち な制 約 を回 避 で きる。

(4)担 保 がhら なh。

⑤ 装 置 あ るい は設 備陳腐化 の場 合 は比較 的容 易に(レ ンタル の場 合 は容 易 に)最 新の 装
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楡,

「
,

置 あ るい は 設 備に 切替 え られ るか ら,技 術 進歩 に対 す る 適応性 を維 持 しつ つ,合 理化 の継

続 が 可能 で あ るo

⑥ 設 備の購 入 は 長 期的 に景 気上 昇の 予測 され る場 合 に行 われ る が,レ ンタル あ るい は リ

ースの 利 用 の意 志決 定 は それ に関 係 な く行 な うこ とが で きる
。

(7),貸 主が減 価 償却 を行 な うの で,そ の 必 要は な く,賃 借 料 は経 費 と して処 理で きる。

(8)借 主 の バ ラ ンス ・ シー トに負 債 とな って現 われ ない。

⑨ 他 の方 法 に よれ ば,75～80%の 金 融 しか で きない のに対 し100%行 え る。

10)ユ ー ザー側 か らみ て買いす ぎの危 険 を最 少 に す る
。

(11)適 切 なサ ー ビスを保 証 す る。

a2定 時 の 賃借料 を支 払 え ば よい とい う手続 の簡 素化(購 入 の場 合 の よ うに負 債の 返 済,

保険 料,固 定 資産 税,各 種 サ ニ ビス料,保 守費 な どを何 回 に も分 け て支払 わ な くて もよい)
。

制 イ ン フ レー シ 。ンの防 壁 とし て作 用 す る。

114}所 有欲 を満 足 させ ,か っ 自己管 理の 影響 を弱 めず に,長 期 金 融が で きる。

割 賦 販 売制 度

… 般 に メー カー 自身が
.リス クを負 って 顧客 に割 賦 販 売す るのが普 通 であ る が,わ が 国 の

国 産機 販 売 に は,メ ー カー と銀行 の タイ ・ア ップに よる割 賦 ロー ン方 式 とJECCが 窓口

とな り興 長銀 が メー カーに融 資す る制度 が あ る。

JECC窓 口 方式の 割 賦販 売 制度 は同 一 ンス テ ムを長 期 間 使用す る場 合 は ユー ザ ー に と

って レ ンタル よb買 取bの 方 が,有 利 で あ る点等 を考 慮 し,昭 和41年 に ,ユ ー ザ ー側 の

買取 を容 易に す る た めに 設け られ た。 そ の仕 組 は 次の よ うに なっ てい る。

JECCに 割 賦対 象機 種 を予 じ め登録 してお き,メ ー カー とユ ーザ ー との 間 に割 賦販 売

契 約 が結 ばれ る と,メ ー カーはJECCに 申請,こ れ を 受け てJECOは 日本興 業 銀 行 あ

るい は 日本長 期 信 用銀 行 に 推せん す る。 ユ ーザ ーはlfか ら6年 ま で のいず れ か の 期間 に

わ た る割賦 手 形 を メー カ ーに振 り 出 し,メ ー カーは こ の割 賦手 形 を担保 と して 日本 興業 銀

行 あ るいは 日本 長 期信 期 銀行 か ら 手形額(割 賦 金 利込 み)の100%の 貸 出 しを受 け る こ

とに よ って,割 賦販 売 の 円滑化 がはか られ てい る。

なお,電 算 機 の 所有 権 は ユーザ ー が買取 代 金,金 利 そ の 他一切 の支 払 い を完 了 す る まで

メー カーが 留保 す る。
,一

⇔,通 産 省 は,小 型 機 の割 賦販 路1腹 を促 進 す る た め,JEOCを 窓 口 とす る缶岐 は

もち ろん「 般 に メー カー またはそ の代 理 店が 買取 価 格6,750万 円ま で の シス テ ムを割 賦
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で販売 す る場 合 は,通 産 省 の機 械 保 険 制度 の対 象 とす るこ と と してい る。 これ と,42年

度 か ら創 設 された 「電 子計 算 機特 別 償却 制 度」 は,ユ ー ザー に よる 買取 りの 比率 を有利 に

す る こ ととなろ う。

さ らに,最 近の 傾 向 とし て,オ ン ライ ン・ シス テ ム,制 御 シス テ ム等 半 恒久 的 な施設 の

場 合 は,買 取 りの ケー スが 増大 しつ つ あ るが,こ れ は注 目すべ き傾 向 とい え よ う。

e.コ ン ピュー タ信 託

コン ピュー タの 信 託の場 合,ユ ーザ ーが発 注(レ ン タル 約定)し た コ ン ピュー タ を・ メー

カ_が_た ん信 託銀 行 に信託 し(信 託 契 約)信 託 銀 行 が,こ れ を ユー ザー に対 して 賃貸す る

方式 を とる。,

メー カー.サ イ ドか らみ れ ば,コ ン ピュー タを信託 した際 に銀 行 が発 行す る受 益権証 書 を

第三 者 に譲 渡 す る こ とに よ って 資 金化 が行 なわれ るわ けで ある。 .、

一 方
,ユ ー ザー ・サ イ ドか ら見れ ば,い わ ばJECCで は な しに,信 託 銀 行 か ら コン ビュ

タを レン タルす る点が 違 うだ け で,賃 貸 条件 も,保 守 サー ビス 条件 も,JECCレ ン タルの

場 合 と同一 であ る。

信託 の仕 組 に は詳 し くいえ ば,2通 り あ って,賃 貸 の み を 目的 とす る管 理信 託 方法 と・ 従

来 か ら行 われ てい る車 輌信 託 と同 じ よ うに ユー ザ ーに売 却 す る こ とを 目的 と し・JECCレ

ンタル とほぼ 同一 条 件 で 分割 払 的 に 賃貸 する処 分信 託 方式 とに 分れ る が,い ず れの 方式 をと

っ て も ユー ザー ・サ イ ドか らみ た場 合 の 賃貸 条件 はほ とん ど差 が ない。

儂

第2節 デ ー タ 通 信 サ ー ビ ス の 利 用 制 度

a.電 電 公社 の デー タ通 信サー ビス

電 電公 社 が提供 す る直営 の デ ー タ通 信 サ ー ビスに は,大 き くわ け て2種 類 あ る。 そ の1つ

はあ らか じめ公 社 側 で処 理業 務 内容 を定 め て設計 ・設 置 した レデ ィ ・メ イ ドの デニ タ通 信 サ

ー ビスを提 供す る もの で,現 在,販 売 ・在 庫管 理,科 学技 術 計 算,電 話 計 算の3種 の サ ー ビ

ス が ある。

他 の1つ は,顧 客 の要 望に も とつ い て,公 社 がそ の利 用 者 の システ ムを設 計 ・施行 ・保 守

し,利 用 者 が運 用す る オー ダ ー ・メ イ ドの各 種 ンス テ ムで あ る。

(1)販 売 ・在庫 管 理 シス テ ム(DRESS)

(イ)ン ス テ ムの概 要

販 売.在 庫管 理 シス テ ムは,会 社や 商 店 な ど利用 者の建 物 内 に 設置 され た デ ー タ宅 内 装

ヒ
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・置 と電 電公 社 の大 型 コ ン ピ ュー タ と を通 信回 線 で結 び,日 常の営業 活 動 に よ って 発生 す る

売 り上 げ,仕 入れ,入 出庫 等 の情 報 を デ ー タ宅内 装置 か ら入力 して各 種 台 帳の 内 容 を 常に

現 行 に維 持す ると と もに,各 種の 伝 票類 や 日報,月 報等 の管 理 資料 を 自動 的 に作 成 す る こ

とが で き る システ ムで あ るo

デ ーS宅 内装 置 には,機 能別 に3種 類 の ものが あ り,利 用 者 が 選択 す る。

モデムの機械使用料(月 額)
・写

(単 位:円)

区 分 200ビ ッ ト/秒 用 1200ビ ッ ト/秒 用 2400ビ 。 ト/秒 用

2線 式 6,500 7,000 一

4線 式 6,000 6,500 10,600

加入電話(自 動式)の 通話料

寧'

料 金 種 別

ー

ウ
臼

3

区域内通話料

隣接区域内通話料

区域外通話料

区域外通話地域間距離

20キ ロメー トルまで

30

40

60

80

100

120

160

240

320

500

750

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

750キ ロ メ ー トル を こ

え る もの

料 金 額

3分 ま で ご とに7円

80秒 まで ご とに7円

次 に掲 げ る秒 数までごとに

7円

80秒

.38秒

30秒

21秒

15秒

13秒

10秒

8秒

6.5秒

5秒

4秒

3秒

2.5秒
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ー

ω
』
O
ー

特 定 通 信 回 線 の 規 格 と利 用 料 金

距 離 区 分 区 間 例(KM)
A規 格

(50ピ ッ ト/秒)

B規 格

(100ビ ッ ト秒)

G規 格
苛

(200ビ 。ト/秒)

D三 一5規 格

,(1・200ビ ・ ト/秒)

D-7規 格

(2,400ビ ッ ト/秒)

0～1㎞ までの もの 550円 700円 900.円. 2,000円 2,700円

1～2〃 950 1,200 L600 3,500
『'4

,700

.
2～3〃 小 金.井 ～国 『分'寺(3) r,300'

'1

,800馳.　 '・ 2,300・ .5,000 6,500

3～4〃 武蔵府中～国 分 寺(4) 1,700 .2,300 2,900'
.6
,500 8,500

4～5〃 立 川～日 野(5) 2,100 2,900' 3,600.. 8,000 11,000

5～7〃 小 金 井～国 立(6) 2,500 3,400 4,300 9,500 13,000

7～10〃 武蔵府中～田 無(8) 4,600 6,100 7,700 17,000
「

23,000

10～15"' 東 京 ～市 川(15) 7,200 9,600 . .12,000 27,000
'36

,000

15～20 ,〃
'

〃 ～武 蔵野三鷹(18) ・

、 ・11,0001.
14,000 18,000 40,000 53.000・

20～30〃 〃 ～横 浜(29) 15,000、 20,0.00 25,000「 5・5,000 73.000'

30～40" グ ～立 川「(33) 20,0『00 26,000
一

33,000 73,000 97,00 .0

40～60" "～ 横 須'賀(45) 24,000 31,000 .40,000 88,000 117,000

60～80〃 〃 ～小 田 原(74) 28,000 37,000
846

,000 正03,000 137,000

80～100〃 〃 ～伊 東(100) 43,000
,

57,000 、72,000 161.000『- 214,000

100～120〃 グ'～ 沼.津 〔105')
』49;"000'

65.0090 82,000 婿 182,000 242,000

120～160"' 〃 ～静 岡(150) 57,000 76,000 96,000 213,000・ 283,000

160～200〃 〃 ～長 野(179) 68,000 9LOOO ll .4,000 254,000 338,00q

200～240" 〃 ～浜 松(216) 79,000
'106

、000 133,000.
.

296,000 394,0σ.0

240～300" "～ 名 古 屋 ぐ26g) 91,000 121,000 1.53,000
」340

,000 452,000

300'～360〃 〃 ～米 原(319) 104,000 139,000 175,000 、389,000
『
5'17,000'

360～420〃 〃 ～ 大 』 阪(4108)
.

117,0.00 156,000 卍g7.000' 43-7,000 581,000

420」500" 〃 ～神 戸(435) .132,000. 176,000 222,000
『'493

,000 656,000〆

500～600〃 〃 ～ 岡 山(547) . 151,000 202,0.00 254,00q 56.5,0』00 751,000

600～750〃 〃 ～広 島(6β7) 178,000.. 237,0 .00「 2、99,000・ 665,000 884,000

750～900"一 〃 ～福 岡(89ρ) 210,000 280.000'
寸

353,000 785,000
φ.

1◎,044,000

900～1.100" "～ 鹿 児 島(985) 248,000 3 .30,000 4116,000 925,000 1,230,000

LlOO～1.500〃 札 幌～福 岡(1,44'9) 312,000 416,000 524,000 1,16』5,000 1,549,000

1',500㎞ を こえ る もの "～ 鹿 児 島(L62'1) 377,000 502,000 632,000
A

1,405,000 1,869,000

(注)1.局 間距離の測定は,単 位 料 金区域内va終 始す る ものは収容局,そ の他 の ものは集 中局相互 間の直 線距離 とする。

2.従 来の市内専用va該 当す る ものは,局 間距離 が7㎞ をこえる もの であって も,「5～7knま での もの」 を適用する。

3,規 格にはこのほか,1規 格,J規 格 が あるが,こ れは国 の機関,新 聞社,通 信社,放 送事業 者等用ttbで 省略 した。

、 、【`



販 売在庫 管理 サ ー ビス の利 用 料 金

◎初度負担

区 分 単 位 金 額

電 信

電 話

債 券

本体装置
押 ボタ ン式 で

ない もの

100A型 デー タ装 置 1台 ごとに 1,100.000円

200B型 データ装置 〃 2,400,000

200C型 データ装置 〃 3,500,000

押 ボ タ ン 式 の もの に 対 す る 加 算 〃 20,000

付加装 置
カ ー ド リ ー ダ 1装 置ごとに 640,000

自 動 呼 出 装 置 〃 160,000

さ ん 孔 タ イ プ ラ イ タ 1台 ごとに 815ρ00

さ ん 孔 タ イ プ ラ イ タ 補 助 リ ー ダ 〃 85,000

ガ設 備 料
引 込 線 1回 線 ごとに 10,000円

取 付 料 デ ー タ 宅 内 装 置 1回 の申込みご とに 実 費

特 殊 プ ロ グ ラ ム 作 成 料1の 請求ご とに 実 費

◎月額使用料

埴

定 額

使用 料

本体装置
押 ボタ ン式 で

ない もの

100A型 データ装 置 1台 ごとに 27,000円

200B型 データ装置 〃 58,000

200C型 デー タ装置 〃 84,000

押 ボタ ン式の ものに対する加算 〃 800

付加装 置 カ ー ド リ ー ダ 1装 置ごとに 15,000

自 動 呼 出 装 置 〃 3,800

さ ん 孔 タ イ プ ラ イ タ 1台 ごとに 19,500

さ ん 孔 タ イ プ ラ イ タ 補 助 リ ー ダ 〃 2,000

フ ァ イ ル 使 用 料
利 用者ファイルの容量10

万字までごとに
4,200

デ ー.タ

中央 装 置

使 用 料

利用者プロ

グラムを使

用する場合

基 本 額 利用1回 ご とに 10
`

累 加 額

1ヵ 月の処理の対 象とな

つた レコー ド数100ま で

ごとに

150

共通 コ マ ン ド処 理 プ ログ ラムを使 用 す る場 合
'

利 用1回 ご とに 10

,

管理資料
作 成 料

処 理 料
1ヵ 月の処理の対象 とな

った レコー ド数100ま で

ごとに

70

出 力 料

利用者引渡 し用磁気テープの作成 〃 20

ライ ン プ リン タに よる 作表
1ヵ 月の合 計 出力 行数

100ま でご とに
200

ラインプ リンタに よる作表で集計用テープ

利 用の場 合の加 算額,た だ し日報は除 く

〃 200

付 加
使 用 料

データ"に データ宅内設
備を設置する場合

1

データ通信中央局から当該データ宅内
設備bミ収容されている電話局までの市
夕樋 話料と同類
ただし最高限度鋤 ま市外回線専用料(
第2規 格)と同類
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な お,い ず れ の ンステ ム も多 数の利 用 者 に よっ て共 同利 用 され るた め ・利 用者 の 秘密 が

外部 に 洩れ ない ようIDコ ー ドや パ ス ワー ドな どの 使用 に よ って厳重 に保 護 され てい る。

(ロ}サ ー ビろ内容

利 用 者 は あらか じめ セ ンターの磁 気 デ ィス ク装置 の一 定 領域(利 用 者 フ ァ イル とい う。)

に,商 品台 帳,得 意 先台 帳,仕 入 先台 帳 な どの 基本 台 帳類 の内 容 や,公 社か ら作 成 を受 け

た利 用 者 プログ ラム を格 納 してお き,っ ぎの サ ー ビス を受 け る。

① 各 種 伝票 の作 成

受注,仕 入 れ,入 金 な どの取 引 きに も とつい て,プ ロ グ ラ ム名,得 意先 コー ド・商 品

コー ド,数 量 等 のデ ー タをデ ー タ 宅 内装 置 か ら入 力 す る と,即 時 に売 上伝 票,入 金伝 票,

そ の他 必要 な伝 票が 作 成 され,同 時 に セ ンター に記録 さ れ て い る台 帳の 内容 が 自動 的 に

更新 され る。 通 常の 伝票 用紙 は5枚 位 まで同 時複 写 が 可能 で,必 要 に応 じ 出荷 指示 書,

納品 書,請 求 明細 書等 が同 時 に作 成 で き る。

また,在 庫量 を割 った り,売 掛金 が信用 限 度額 を越 え た り した場 合 に警 報 を 出す こ と

もで きる。

② フ ァイル内 容 の問 合 せ

セ ンター の利 用者 フ ァイルは 常に 現 行 に維 持 され てい る ので売 上 高,売 掛 残 高,在 庫

量,荒 利 益 な ど最新 の情 報 を即 座に 問合 せ て,必 要 な 内容 をデ ー タ宅内 装 置 に 出力 させ

る こ とがで き るo

③ フ ァ イル内 容 の変 更

得意 先 の増減,新 製 品 の発 売 あ るい は価 格 の変 更 な ど に伴 い セ ン ター の利 用 者 フ ァイ

ル の 内容 を変 更 した い ときは,新 しい デー タ を入力 す るこ とに よ り,フ ァイル内 容 の追

加,削 除,訂 正等 が行 え る。

④ 管 理 資料 の作 成

日 々の 取引 き状況 はす べ て セ ン ター 内 に記録 さ れて い る ので,必 要 に応 じ 日報 ・月報

な どの管理 資料 をデー タ宅 内装 置 あ るい は セ ン ターの ライ ンプ リンタや磁 気 テ ー プへ 出

力 させ る こ とが で き る。

←う 利 用料 金(第40表)

(→ サ ー ビス ・エ リヤ

現 在 このサ ー ビス が利 用 で きる区 域 は,東 京,大 阪 で ある が,こ の 区域 内 で本 社ま た は

支 社等 が利 用 す る場 合 は,区 域 外 に ある これ らの支 店,営 業 所,倉 庫 な どか ら も利 用で き
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寸,

る。 また46年 度 中に 名古 屋 で サ ーーービスが開 始 され るが,そ の 後,順 次全 国 主要都 市 へ と

サ ー ビス ・エ リアが拡 大 され て ゆ く予定 で ある。

(2}科 学技 術計 算 ンス テ ム(DEMOS)

(イ)ン ステ ムの概 要

機械 設 計 計算,建 築 構造 計算,橋 梁計 算 などの技 術計 算 やLP(線 型 計 画法),PER

T,シ ュ ミレーシ ョン な どの経 営 科 学計 算 な ど,高 度 な科 学技 術 計算 や デ ー タ量 の 多い 計

算処 理 を行 な う シス テ ムであ る。

なお,デ ー タ宅 内装 置 は販 売 ・在庫 管理 サー ビス用 と同機種 で あ り,ま た デ ー タの機 密

保 護に つ い て も同 様の 配意 が なされ てい る。

回 サ ー ビス 内容

① 利 用 者 プ ・グ ラムの作 成 と実 行

利 用 者 は デ ー タ宅 内 装置 か ら,独 自に作成 した プ ログ ラム(使 用 言 語 はFORTRA

N・JIS-7000)の コンパ イル や デバ ッグ を行 な うこ とがで き,ま た この プ ログ

ラムを 使 って計 算 処理 が 行 なえ る。

② セ ン ターの ライ ブ ラ リ ィ・プ ・グ ラム利用 に ょ る計 算利 用 者は セ ン ター側 で用 意 し

た ライブ ラ リ ィ・プ ・グ ラムを利 用 で き る。 ライブ ラ リィ ・プログ ラ ムには 連立 方程 式 ・

行列 式,標 準 偏 差 な どの サ ブルー チ ン ・プ ログ ラムか ら,LP,PERT,建 築 構 造 計

算 な どの 大 規 模 な パ ッケー ジ ・プ ログ ラ ムま で,現 在 約130種 類 が準 備 され てい る。

③ 利 用 者 フ ァイル の作 成 ・利 用

利 用 者は プ ログ ラムや デー タを保管 す るた めに,セ ンター の大 容 量 フ ァ イル(磁 気 デ

ィスク装 置)を 占有 使用 す る ことが で き る。

(,う サー ビスの 利 用 方法

利 用 方法 とし ては,即 座 に回 答 を出 力 させ る即 時処 理 と,デ ー タ等 を入 力 したの ち後 刻

一 括 し て回 答 を 出力 させ る一括 処 理の2方 法 が あ り
,利 用 者はそ の 都 度い ず れ か を任 意 に

選 択 で きる。

① 即時 処 理 方 式

デ ー タ宅 内 装 置か ら プ ログ ラムや デ ー タ を送 る とコ ン ピュー タで即 座 に処 理 され,そ

の結 果 が ただ ちに デー タ宅 内装 置UCdi力 され る方式 で,多 数 の利 用 者 の1人1人 が あた

か も コン ピ ュー ター を独 占 してい るか の ように利 用 で きるタ.イム ンェア リング方 式 が採

用 され てい る。 なお,多 数 の利 用 者 に よる共 同 利用 の ため,即 時 処 理 では計 算 を実 行 す
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る場 合 に{吏用 可能 な主 記 憶領域 の 容 量は約36,000字 に制 限 され て いる。 そ のた め比

較 的 小規 模 で短 時 間 の 処理,た とえ ば プログ ラ ム ・デバ 。グ,小 規模 プ ログ ラムの 実 行

な どに 適 してい るo

② 一 括 処 理方 式

利用 者 が デ ー タを 入力 し,一 たん 回 線 を切 断 して待 ってい る と,セ ンタ ー側 では これ

を 受付 順 に処 理 し,結 果 を 自動的 に端末 側 へ 出力 す る方 式 であ る。計 算 を実行 す る た め

の主 記憶 領 域 の容 量 は16万 字 であ るカ～,必 要 に よ っては30万 字 ま で1吏用 可能 で あ る。

また コン ピ ュー タ使用 料が 割 安 なの で,処 理時 間 の長 くか か る 複雑 な計 算,た とえ ば 利

用 者が 作成 した大 規 模 な プ ログ ラムやLP,PERTな どの大 型 パ ッケー ジ ・プ ログ ラ

ムを利 用 した計 算 処 理 に 適 してい る。

科 学 技 術 計 算 サ ー ビ ス の 利 用 料 金

初 度負担

販 売在庫 管 理 サ ー ビ スの初 度 負担 と同 じ。(た だ し,「 特 殊 プ ログ ラムの作成 料」 は

ないo

月額 使 用料

販 売 ・在 庫 管理 サ ー ビス の 月額 使用料 の うちの 「定 額 使 用料」 「フ ァイル 使 用料」

「付 加使 用料」 と同 じ額 に下 記 の 「デ ータ中央 装 置 使 用料 」 「セ ン ター 作表科 」 を加え

た額 。

データ中

央装置使

用 料

デ ー タ中央 装 置保 留 料
保 留 す る時 間

1分 まで ご とに

20円

処理料

即 時 処 理 デー タの処 理に 要

す る時 間

1秒 まで ご とに

60

一 括 処 理16万 字 ま で 40

一括 処理30万 字 ま で
50

セ ン タ ー 作 表 料
1ケ 月の合 計 出 力

行 数100ま で ご とに
200

⇔ 利 用 料 金(第41表)

(対 サ ー ビス ・エ リア

現 在科学 技 術 計 算 サ ー ビス を利 用 で き る区域 は,東 京,大 阪 であ るが,47年 庭 中 に名

古 屋 で もサーゼ ス開始 され,順 次 全 国主 要都 市ヘ サ ー ビス ・エ リア が拡 大され てゆ く予定

であ るo
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{3)電 話 計 算 ンス テ ム(DIALS)

(イ)シ ステ ムの概 要

電 話計 算 ンス テムは,通 常 は 一般 の電 話 に利 用 してい る押 しボタ ンダ イヤル 電 話機(プ

ッ ンユホ ン)か ら・電 電公 社 の電 話計 算センターを呼び出し(呼 び 出 し番 号 は,0100111),

押 し ボ タン操 作 だけ で,加 減乗 除 や 平 方 根な どの簡単 な計算 か ら数値 積 分 ,常 微分方 程 式

な ど比較的 高 度 な計 算 を リアル タ イムで処 理 し,音 声で 回答 する シ ステ ム で あ る
。

な お,販 売 ・在庫 管 理 サー ビスや科 学 技 術計 算 サー ビスの利 用契 約 者 が,押 しボ タンダ

イヤ ル式 のデ ー タ宅内 装 置 を設置 した場 合 に もこのサ ー ビス を受 け る こ とが で き る
。

回 サー ビス内容

① 直 接計 算

自分 で計 算式 を作 り,そ の とお りに ボ タンを押 して計 算す る もの で
,た とえ ば加 減 乗

除,べ き乗,平 方根 な どのほ か π,eの 基 本定 数や 対 数,三 角 関数 な どの基 本 関 数 を含

む 計算 に も利 用 で きる。

② 定 義計 算

あ らか じめ変 数を含 む計 算.式(定 義 式)を 入 力 してお き,つ ぎに変 数の 値 を入 力 して

答 を得 る方法 で,同 じ式 を 使 った繰 り返 し計算 に適 す る
。

信)ラ イブ ラ リ ィ計 算

セ ンターの ライ ブ ラ リ ィ・プ ・グ ラム(利 息計 算
,常 微分方 程 式,分 散 分析等 約60

種 。)を 呼 び 出 して計 算す る 方法 で,ラ イブ ラ リィ名 とデー タを入 力 す る と回 答が 得 ら

れ る。

プ ッシュホ ン電 話計 算 サー ビスの利 用料 金

初 度負 担.

区 分 本電話機 付属電話機

取替の場合
債 券 30,000円 10,000円

工 事 費 L200 600

新設の場合

債 券 180,000 20,000

工 事 費 30,000 1,200

加 入 科 300 一

月額使用料

電話使用料の基本料のほか 1,3・0円1450円

デー タ 中央 装 置 を保 留 す る

時 間21秒 まで ご とに
7円
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(づ 利 用 料 金(第42表)

(→ サ ー ビス ・エ リア

現在 電話計 算 サ ー ビス を利 用 でき る区域 は,東 京,大 阪 で,47年 度 中 に名古 屋 が サー

ビス開 始 し・ 順 次全 国主 要都 市 に拡 大 され る。

ぬ

サ ー ビス提 供 地域 の電 話 加 入 者は,プ ッ ンユホ ンを つけ ていれ ば なん ら特別 の 手続 き を

必 要 とせず,だ れ で もこの サ ー ビスが利 用 で き る。

(4)各 種 ンス テ ム

印 稼 働 中 お よび 設計 中の シス テム

46年5月 末 で稼働 中の シス テ ムお よび 設計 中 の ンステ ムはそ れぞ れ第43表,第44

表 の とお りで ある。

稼 働 中の各 種 ンス テ ム(44.5.31現 在)

'

◆

ン ス テ ム 名 対 象 主な業務
サ ー ビ ス

開 始 時 期

群 馬 銀 行

デ ー タ通 信 シス テ ム
約70力 店相 互

為替取引
`関係業務 43年8月

全 国 地 方 銀 行
データ通信システム

企行62銀 行

4100力 店相 互
43年10月

運 輸 省 車検 登 録

データ通信システム

全国65陸 運事

務所等

登録,険査

管理業務 45年3月

静 岡 銀 行

デー タ通 信 シ ステ ム
約150力 店 相 互

為替取引

関係業務
45年9月

(注)こ の'ほか 「万 国博 覧会 管 理運 営 シス テム」 が45年3月 か ら9月 ま での 会期

中実 施 され た。

i
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`

設 計 中 の 各 種 ンス テ ム の 例(46.5.31現 在)

●

ン ス テ ム 名 適用業務(予 定)
サー ビス開始

時期(予 定)

1札 幌 オ リン ピ ック

デ ータ通 信 シ ステ ム

選手,役 員登録業務およ

び競技記録等の管理運営
`

昭和46年12月 登録業務

昭和47年2月

競技データ処理

東京 都 信用 金庫協 会2

デ ー タ通 信 ンステ ム
預金業務 昭和46年 度上期

鳥取 県 農 業協 同組 合3

デー タ通 信 システ ム

貯 金 ・貸 付 ・購 買 ・販 売

業 務
昭和46年 度上期

近畿 相互 銀行4

デ ー タ通 信 ンステ ム
預 金 ・貸付 ・為替業務 昭和46年 度上期

北 海 道銀 行5

デ ー タ通 信 シペテ ム
預金業務 昭和46年 度上期

大 阪 府 信用 金庫協 会6

デ ー タ通 信 ン ステ ム
預金業務 昭和46年 度下期

横浜 銀 行7

デ ー タ通 信 ンステ ム
預金 ・貸付 ・為替業務 昭和46年 度下期

千葉 銀行8

デ ー タ通 信 ンステ ム
預金 ・為替業務 昭和46年 度下 期 ・

東 亜 国 内航 空9

デー タ通 信 ンステ ム
座席予約業務 昭 和47年 度

中央 相互 銀 行
10 デ ー タ通 信 ンス テ ム 預金業務 昭 和47年 度

大 生 相互 銀行11

デー タ通 信 シス テ ム
預金 ・貸付 ・為替業務 昭 和47年 度

富 山 県農 業 協 同組 合12

デ ー タ通 信 システ ム
貯 金 ・購買 ・販 売業 務

一 昭和47年 度

群馬 銀行13

デー タ通 信 システ ム
総 合 バン キ ン グ 昭和47年 度

、

静岡銀 行14

デ ー タ通 信 ンステ ム
総合 バ ンキ ング 昭和47年 度

全 国 銀 行15

デ ー タ通 信 ンステ ム
為替業務 昭 和48年 度

東 海地 区 信用 金庫協 会16

デ ー タ通 信 ンステ ム
預金業務 昭 和48年 度

京 都銀 行17

デー タ通 信 ンステ ム
預金・貸付 ・為替業務 昭和48年 度

帥 利 用料 金

各 種 ンス テムの料 金は業 務内 容や 処 理 方 式等 に より個 々の ンス テム ご とに異 ってお り

それ ぞ れ 郵政 大 臣 の認 可を受 け て定
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第3節 「中 小 企 業 向 け ア ッ プ リ ケ ー シ ョ ン.プ ロ グ ラ ム 一 覧 表

名企 業 が コン ピュー タ導 入 を し事務 の機 械 化 を進 め よう とす る と,従 来 は 有 能 なSE・ プ

ログ ラマー な どが 長 期 に渡 って調 査 研 究 して初 め て 可能 に な った が
,こ の 作業 を簡 略化 し,

負 担 を軽 くする こ とが 指摘 され,各 メー カー よリ ァ プ リケ ー シ.ン ・プ ログ ラムなる もの が

作成 され,最 小 の 費用 と期 間 で,最 大 効果 を もた らす よ う開発 され てい る。

こ こに 中小 企業 向 けの アプ リ ケー シ ョン ・プ ログ ラムの リス トとその 概 要 を各 メー カ別 に

記述 した。

な蔚,そ の詳 細 に関 しては,作 成 メー カーにお 問 合せ願 い た い。

UNIWAP

作成;日 本 ユ ニン㍉ ク(株)

繊 維卸 商 社,問 屋の 多 種 多様 の業 務 を経 営機 械化 す る 為 の ア プ リケー ン.ン ・プログ ラム

そ の内 容 は,受 注 ・発注,入 庫 ・出庫,入 金 ・支 払,等 に関 す る各 種伝 票,指 図 書,報 告

書,そ の他 を イン プ ッ トとして この プ ログ ラム に よ って,受 注 ・発 注,加 工 ・在 庫,な どの

一 覧 表 と棚 卸表
,仕 切 書,及 び各 種 売上 表,明 細 表,台 帳 な どが ア ウ トプ 。 トと して 得 られ

る。

使用機 種;OU.K9000MTン ス テ ム,DISCン ステ ム

OUK9250/9350

ASSIES皿

作成;日 本 ユ ニパ ック(株)・
の

部 品表 を 中心 と して,部 品展 開 及 び在 庫 引当 を行 な う生 産 管 理 ンス テムです 。

使用機 種;OUK9250/9350

ア プ リケ ー シ 。ン ・

プ ロ グ ラム 名 適 用 業 務
適用可能な

機 種
概 要 と 特 徴

ASSIES-II/4V 技 術(設 計),情 報 OUK-9200 生 産 管 理 用 の フ ァ イ ル ・マ ネ ジ メ ノ

(A.SSemblyInfor 管 理,資 材管 理,工 /9300 ト ・ シス テ ム で,従 来 のB/Mプ ロ

matiCnand 程管理,原 価計算な ッセ ッサの 仕事 を含 み,生 産 管 理 シ

EngineeringSys ど生産 管 理 ンス テ ム ス テ ムの い ろい ろ な 分野 で 使われ る。

tem) 一 般ま た は生 産 に関
生産 管 理 情報 は,情 報 構 造 と して,

係する業務に用いら リ ニ ア ー,ソ リー,ネ ッ ト ワ ー ク,

れ る。 ハ イ ア ラ ー キ カル ・ ツ リー な ど 多 種

の 構造 を含 ん でい る がASSIES
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.

ア フ リ ケ ー ン ヨ ン ・ 運用可能な

プ ロ グ ラ ム 名
適 用 業 務

機 種
概 要 と 特 徴

の デ ー タ ベー ス で は,こ れ ら を す べ

、

て 表 現 で き る。 ま た,フ ァ イ ル ・マ

ネ ジメ ン トを生 産 管 理 に応 用 す る 際

に,頻 繁に用いる処理は応用機能と

して,サ ブル ー チ ン化 してお り設計

変 更機能,展 開機 能,マ イナ 「 ・モ

デル ・チ ェンジの た め の機 能(仕 様 〉

鳥

な ど ユ ニrク な もの が あ る 。

OUK-9200/9300用 にASSIES

－II

UNIMAP

作成;日 本 ユ ニ パ ック(株)

製造 業 にお け る在 庫 管 理の機械 化 を進 推す る ンステ ムであ り,こ の業 務 に 関 しては各 企 業

特 有 の問 題 が あるの で,こ の為 に モ ジ ュラ構 造 に な ってい て,そ の企 業 独特 の ンステ ムが 作

成 され る。 特 色 と して,フ ァイル の 形 式 とア ウ トプ ッ トの構造 が 自由 で,名 種 部 品 の詳 細 情

報 を もつ こ とが で き,再 発注 の 内 容 変 更 が で きる。

なお,発 注 に 応 じ生産 を行 な う企 業 にむ い てい る。

・経 済 的 発 注量 ,最 低 発注 量,再 発 注 時 の納 期

・安 全在 庫 水準
,需 要の傾 向,部 品 使用 リス ト

・技 術 的 変 更が 起 こる可 能性

使 用 機種;UNIVAC1100,490ン リー ズ

OUK9000シ リー ズ(32Kバ イ ト以 上)

IBM

受性管理 ABC(衣 料製造販売管 カー ドシステ
◆

この プ ロ グ ラ ムは,服 飾 産 業 に お い て ,オ ー

理 ンス テ ム) ム ダ ーに関 する業務 を取 扱 うプ ログ ラムで ある。

〔 ン ス テ ム/3モ デ ル10 6つ の モ ジュール よ り構 成 され てお り,受 注

カ ー ド 〕 してか ら処 理され るま での注 文 の チ ェ ック,

ブ ッキ ング,原 料 必要 量 ,完 成 品 の 必要 量 レ
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ポー トの 作成,在 庫 の 割 当 て,イ ンボ イスの作

成 な どの 業務 を扱 う。 こ の プ ログ ラムは,ン ス
1

テ ム/3RPC皿 で 書かれ てお り,修 正 のた め

の プ ログ ラムを作成 す る 必要 は な く,客 先 の 適

用 業 務 に応 じ て,客 先独 自 の ンス テ ムをつ くり

出せ る 。 また コス トも安 く,導 入の非 常 に簡 単

な プ ・グ ラ ム で あ る。

販売管理 小売業数量在庫管理プロ カ ー ド ・ン この プ ログ ラムは,小 売業 に おい て,よ り効 果

グ ラ ム ス テ ム 的な販売活動ができる ように販売と在庫に関す

〔シ ス テ ム/3モ デ ル10 るレ ポー トを提供 す る システ ムで あ る。、商 品の

カー ド 〕 ク ラス別 の実績,個 々の商 品 の実 績 にっ い ての

、

レポ ー トを得 る こ とが で き る。 ま た,最 小構 成

で,最 高9店 舗 ま で扱 うこ とが で きる。

主 な特 長 はつ ぎの とお りであ る。

白)商 品 に 関 し て,色,サ イ ズ,ス タ イル,販

売 店,販 売 人,価 格 など多 くの種 類 の情 報

が得 られ る。

12)商品 別 の荷動 き,お よ び,在 庫 の 状態 を迅

速 に知 る こ とが で きる。

在庫管理 発注点方式在庫管理プロ カ ー ド ・ ン こ の プ ロ グ ラ ム は,オ ー ダ ー ポ イ ン ト(発 注 点

グ ム ス テ ム 方 式)在 庫管 理の基 本的 な システ ムを ンス テ ム

〔 ンス テ ム/3モ デ ル10 /3で 実 現す るた め に開 発 され た もの ぞ,こ め

カ ー ド プログ ラムを 使用 す る こ とに よ り,発 注 点 や 発

注 量 パ ラメー タの 選択 のた め の在 庫 分類,安 全

在庫量と発注命令の作成,期 間ごとの新平均需

要 量の 計 算,在 庫の 動 きに も とつ く在 庫記 録の

更新や在庫状況報告の定期的な作成を行なうこ

と が で き る 。

生産管理 部 品表 ・所 要量 計 画 プ ロ カ ー ド ・ン こ の プ ロ グ ラ ム は,従 来 の タ イ プ 皿 プ ロ グ ラ ム

グ ラ ム .ス テ ム 部 品表 ブ ・セ ッサ ー(BOMP)の 流れ を くむ
、

〔 ンス テ ム/3モ デ ル10 もの で,シ ス テ ム/3カ ー ド ・ ンス テ ム用 に 開

カ ー ド 発 され た もの であ る。 この プログ ラム を使用 す

る こ と に よ り,B/Mフ ァ イル の 作 成,維 持,

在庫 部 品に対 す る ロー レベル コー ドの 設定,
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Where-Used製 品構 成 フ ァ イル の 作 成 や,

完成品の正味所要量計算を行ない,構 成部品

の総 所要 量 を求 め る こ とが で き る。

FACOM

EPOCS EPOCSは 生産 計 画 の シス テ ム編 集 に よ 設計情報省 FAIOOM

(Engineeringand 中核情報である製品部品 って最適 な シス テ 理,部 品表 230-25/35

ProdUCtion と製 品 構成 の ファ イル を ムを組立 て られ る。 作成,在 庫

Oriented 互 に 関 連づ け,こ れ を 管 設計変更に容易に 管 理,原 価

COntroiSystem) 理す るた めめ もの で あ る。.対 応 で きる パ ック 計 算,部 品

主 な機能 は フ ァイル 作 成 ア ップ シス テ ム の 展 開,そ の

再 編 成 維持,フ ァイル か 完備,入 力媒体の 他

らの 検 索 である。 多様 性,マ ク ロ命

ラ ン ダ ム ・ ア ク セ ス 装 置 令 の充 実,ユ ー ザ
シ

の機能を十分に発揮でき 一処理言語はCO

る よ うに設計 され てい る。 BOI、 で あ る 。

卓

TEXAS

作成;富 士通(株)

繊 維 即 売業 の 標準 ンス テ ムで,そ の 内 容 は,① イン プ ッ トンス テ ム(受 注 か ら出荷),

② 展 示 会 ンステ ム(受 注か ら生産),③ 商品 管 理 システ ム(不 良在 庫 の早 期発 見),⑭ 販

売管 理 システ ム(販 売 か ら回収),⑤ 財務 管 理 システ ム(自 動 仕訳)の5ン ス テ ムか らな

ってhるo

そ の 目的 は,小 規 模EDPSの 最大活 用,稼 動 ま での 時 間短縮,確 実 に 数字 を合 わせ る

仕事 を重 点的 に 行 ない,第 一 次の導 入 成功 に よ って,新 た な 目標 へ の アプ ロー チを 目指 し

てい るo

使用 機 種;FACOM230-25/35

日本電気

在庫管理 FIOS 製造工 業 に 対す る トー タ ル ・ンス テ ム ・ア プ ロー チと し て当

(Forecastingfor 社が 提供 す るF願ORシ ス テムにお け る在庫 管 理 サ ブ ンス テ

InventoryControl

System)
ム。 指数平 滑法 で需 要 予 測 を行 ない,こ の 予 測に基 づい て ,
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在庫管理 ISIM EOQ,安 全在 庫,再 発注 点 な どの 概 念 を 使い 在 庫管 理 を

(lnventorySimula 行 な う。

ti・nSystem) カス タマ ・サ ー ビス方 針 を変 更 した場 合の 在庫 に表わ れ る

影 響 を過去 の 実 績 に基 づ き シ ミュ レー トす る。FICSに 入

力 すべ き政策 的 パ ラ メー タの決 定 を 可能 にす る。

〃 TABSD FACTORシ ス テ ムにおけ る部 品展 開 のた め のサ ブ シス テ

(T已peBillofMaterial ム,部 品 ・原 材料 の点 数 が多か った り,設 計変 更 が頻 繁 に

System) 行 なわ れ る ような 時に は特 に有 効 であ る。 必 要に応 じ,在

〃 TABSH 庫の 引 当 を 行な う。逆展 開,展 開 と同時 にす る基準 日程 計

算 な どの 機 能 が,TABSDに 追 加 され てい る。

〃 DIBSレ ベル1 FACTORシ ス テ ム の サ ブ シス テ ム と し て,デ ー タ の 更 新

(DiskBiUofMat ・検 索 を高速 化 す る デ ィスク を利 用 した サ ブ シス テム.在

erialSvstem) 庫を引き当て正味必要な部品数量を算出する。

〃 BIBSレ ベル2

ケ

設計 変 更保 留機能 が,レ ベル1に 追 加 され てい る。
●

〃 BIBSレ ベル3 手 順 フ ァ イル お よ び ワ ー ク セ ン タ ・ フ ァ イ ル 作 成 ・更 新 機

能 が レベル2に 追 加 され,手 順 書 作 成,日 程 計 画 ・負荷計

画 の 実行 を可能 に す る。

〃 NETGEN DIBSで 展 開され た 要求量 と,時 系 列 分析 で算 出 した将来

(NetRequirement 時点での利用可能在庫 とを比較 し,正 味必要な部品数量を

GenerationSystem) 算 出す る。

日本電気

全業種 人事管理,在 CISS 組 織内 の情 報 を デー タ ・ベー ス と して作成,保 守,

庫 管理,資 材 (COnsohdated 利用 す るた め の汎 用 フ ァ イル処 理 シス テ ムで あり,

管 理,生 産管 InformationStorage ①COBOIエ 使え る,②54レ ベルま での階 層 構造

理,情 報 サ ー System が 可能,③ プ ログ ラム とフ ァイル 定義 が完 全に分

ビス,MIS 離 してい る,④ フ ァイルの 再編 成,機 密保 持,障

害 対 策 な ど に 各 種 の ユ ー テ ィ11テ ィが あ る な ど の

特 長 を持 つ。

〃 NL/1 CISSを 利 用 した パ ラ メー タ形 式 の汎 用 フ ァイル

(N・npr・gramer 処 理言 語 で レコー ド検 索 と レポー ト作成 を 目的 と

Language/One) してい る。 またRPGの 基本 的 機能 を持 って● り

使用 法の 簡 さ を特 長 と して い る。

EDP全 体 の標 FIPS 総 合 ンス テ ム と しての デ ー タの体 系 的把握 とそ の
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(FacilityforInformation

management&Program

devetopmentSystem)

利 用,お よび プ ログ ラ ミングの標 準化 と 所要

工 数の 節 減 を狙い と した シス テ ム ・ツール で

あ り,デ ー タ ・フ ァ イルの管 理 と プ ログ ラム

とを分離 する ことに よっ て標 準 化 を はか り,

システ ム編 成 に有 益 な 手段 を提 供す る。

三菱電機

ぞ

直

需要予測 EPOCS 改良指数平滑法により短期需要予測を行ない,さ

と在庫管 (Exp・nentia|ly 1530 らに販 売計 画,在 庫 計画 を も とに,先 行手 配 量 お

理 Smothed) 3100 よび 在庫 月数 を求 める。

ProduetionOrder 需 要 予 測 に つ い て は,ン ミ ュ レ ー ン.ン 手法,ハ

COntrolSystem) 二 ・ク処理 ,グ ル ー プ予測,政 策係 数 な ど を変 え

.るこ と に ょ り ,精 度 を上 げ て い る。

手配量計算は,製 造期間を見込んだ定期発注法を

基 本 としてい る。

資材計画 PEIS 1530 生産 計 画 に対応 して,資 材計 画を行 な うため の プ

(PartExplosionIn一 3100 ログ ラムであ る。設計 図 を もとに して部 品 展 開 を

fomationRetreiva1 行 ない,商 品表 を作成 し,資 材 手配 量 の計 算,在

System) 庫引 当,見 積,原 価 計算 を行 な う。

部 品 展 開には レ ベル バ イ レベル法 を採 用 して

い る。

資材管理 MBICS 1530 素 材,部 品,C級 品(ABC分 析 に ょる)に 分類

(MaterialBalanced 3100 し,お の お の特 性に合 せた総 合 的 在庫 管理 シ ステ

正nventoryControl ム で あ る 。 こ の シ ス テ ムは5つ の ブ ロ ック に 区 分

System) で き る 。

工程管理 PRρCS 1530 計 画,実 績把 握,評 価 を サ イクル させ た 生 産 管理

(ProductionControl 3100 ンス テム で,各 サ ブ ンス テ ムを集大 成 した もの で

System) あ る。

日程 計 画,負 荷 分 析 プ ログ ラムが主体 であ る
。

日立製作所

、

BMプ ・セ 。サ
.

(BillofMeterial

Processor)

部品管理 8210.8300

8400.8500

8350.8450

8700(基)

製 造 業 にお け る製 品の部 品構 成 に関 す る情 報 を フ

ァイルに 蓄積 し,必 要 に 応 じ て部 品表,部 品 所要

量,在 庫 表 な どの部品情 報 を検 索 す る こ とが で き

るo
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FIS,PASS

東 芝

生産管理 TOsHIBAParts π)SBAC一 IDS(IntegratedDateStore)を 適 用 した

Explosion'30,50,70 5600/勺400 部 個品 展 開 ンステ ムであ る。 在庫 引 当 を しなが ら

5100 展 開す る と同 時 に,生 産計 画,、内 作,外 注 手配 ン

ス テ ムま で拡 張す る こ とが で きる。
～

三菱事務機械販売

TIPP 製造業 この 生産 管 理 パ ッケー ジは,多 品種 少量 生産 の 中小 企

(TyPicalIndustrial 生産管理 業または大企業の各工場単位で使用するのに適してい

ProductionPlanning) 在庫管理 る。 この パ ッケー ジは,部 品展 開 か ら始 ま り生 産計 画,
、

在庫管理,工 場設備の使用日程計画,負 荷山積表の作

成,現 場 か ら の フ ィー ドバ ッ ク ・デ ー タに よる 生 産 計

画 の修 正,原 価 管 理 を行 ない,最 後 に生 産実 績高 と計

画予想値との比較による生産効率の管理,給 与計算な

ど を行 ない企 業 全体 に わた る トー タル ・ンステ ムを 可

能 正す る。

GEIMS 製造業 製造,組 立 会社 の 多種 類 に わた る半 製品,外 注 品 を管

(General 在庫管理 麗し,倉 庫 と各工程間との関係が絡み合う在庫管理に

InventoryManagemeF 対 処 で きる 。複雑 な生 産 工程 レベルの 自動処 理,再 発

ntSystem 注 点,リ ー ド タ イ ム,ロ ッ トサ イズ,目 減 り率 な どか

ら発 注量,発 注時 期を 決定 し,在 庫管 理は も とよ り製

品仕様指図,発 注受注管理から最適在庫水準を維持す

る在 庫計 画 を提 出す る までの 在 庫管理 ンス テ ム ・ア ブ
■

リ ケ ー ン ヨ ン ・ パ ッ ケ ー シ 。

ResourcePlanning 製造業 工場 の現 有 生産 設 備 と生産,在 庫計 画 とか ら,設 備 の

生産管理 稼 動 状況,遊 休 状 況 を 分析 し生産 設備 の負 荷 を チ ェッ

ク し,工 場 設 備 の 選定,日 程計 画,負 荷計 画 を作成 す

る。突 発 的 な生 産 に対 して も処 理 で きる よう考慮 され

て い る 。

GESCOM 繊維業 維 持 の販 売 はそ の色 彩 に よ って左 右 され る とい われ,

(General 染色工業では要求される色彩に繊維を染色するために,

SeientificOolor 混合する染料 とその配合割合を最適にすることが重要

Matching) かつ 困 難な 作業 とな ってい る。GESCOMは 反 射 曲

、

卓

才

か
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線,濃 度,染 料 価格 な どに よ り最 適 な色合 せ を決 定 し,

染料価格変動,技 術上の問題に対 しては最適配合染色

の改 良修 正 を行 な う。

FOODAP 食品卸売業 食品卸売業における多品種にわたり鮮度が毎日問題と

販売管理 な る食 品の販 売管 理 と需 要予 測 の ア プ リケー ン ヨン,

在庫管理 毎 日の請求書発行,最 適在庫量に基づ く在庫状況の把

握を行ない,ま た卸売先別,仕 入先別に発注受注の管

理をし,受 払費をもとに週単位で会計報告,需 要予測

を作成 し,最 適 な経 営 情報 を得 るこ とが で き る。
ト

MARGIN 卸 売業 全般 に お け る販 売在庫 の22か らな る プ ログ ラ

ム,毎 日の在 庫報 告 と会計 報 告 を作成 し,出 荷 ・仕入

指図 書を作 成 す ゐ。 そ の他ll－ ド・タ イム,予 測 値,

割 引,サ ー ビス率,毎 日の価 格 変動,返 品,季 節商 品

な どの 要因 を も とに 在庫 管理 を し,在 庫 費 の削減 と品

切 れ損 失 の減 少 を計 り,総 売上 げ を増 加 させ る。 な お

この プ ログ ラ ムは モ ジ ュール化 され てい る ため,既 成

の組 織 を徐 々に 向上 させ てい くこ とが で きる。

板取 リプ ログ ラム 製造業 カ。テ ィング(板 取 り)に おけ る 最適 化,子 板 を 最 高

64枚 ま で と る ことが で き るo

STRIDE 整造業 指数平滑法 などの科学的在庫管理諸技法 を使用した在

庫 管 理用特 殊 プ ログ ラム

日本NCR

、

4

自動車 自動車販 AIBIS(Auto-Dea一 C㎜ この ンス テ ムは,中 小 規模 の 自動車 販売 店 に

売業にお lersIntegrated お け る総 合 ンス テム確立 を 目的 とし,特 に 中

ける総合 BasieInformat 間伝票の乱立を防止するため機械化にょるデ

事務処理 三・nSystem)
一 夕収 集 システ ム(作 業 の 部 分)を 主眼 に設

ンス テ ム 計された。(事 務管理システムの確立)既 定
ψ

の サー ベ イ ソー ト(事 務調 査 用紙)に 記 入す

れ ば 容 易 に 自社 の ンス テ ムと して展 開 で きる。

また市場情報の収集管理(他 社を含めたユー

ザ ー管理)の 一部 と して,自 社 分に つ い て は

総 合 システ ムの一端 と して 自動 的 に と らえ ら

れ 更 新 され る。
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自動車 自動車販 AIMIS(Auto-Dea一 CENrURY 陸 運 事 務 所 よ りの情 報 を デー タバ ンク と して

売業にお lersIntegrated とらえ,正 確 な ユ ーザ ー管 理(他 社)を 有効

け る ユ ー MarketingInfo一 に実 現す る シス テ ムで,特 に将来 の フ ァイル

ザ ー フ ァ rmati・nSystem) を中心 とす るIRが いか に 有 効に 実 施 で きる

イ ル管 理 か(KeyorderSystem)」 ま た こ の フ ァ イ

シ ス テ ム ル をいか に販 売 力 に役 立 てるか の テク ニ ヅク

(訪 問 販 売 シス テ ム)に 重 点 を置 い てい る。

製 造 食品 NCR.Rρute CENTURY ル ー ト ・セ ー ル 効 率 化 を 目 的 と し た プ ロ グ ラ

販 売 パ ン
,飲 Control・ ムO'

料水等の 特 徴 と して は,

ル ー ト ・ 〔1)ド ライバ ー事 故処 理時 間の低 減

セ ー ル ス
、

② イ ン プ ッ ト ・オ ペ レー タ の 時 間 低 減

管理 を基本 として,効 果が全体的作業に波及する

結果,事 務 作業 が 従来 よ り80～90%低 減

化 が 期待 で きる。

・作 成 され る レ ポ ー ト

(1)製 造 要求 ② 積 載 リス ト ③ 製品 選

択 りス ト(4)ル ー ト活 動 報 告 個 ル ー ト

配 達 報 告(6)販 売 分 析

印刷業に PrintingJ・b CENrURY この ンス テ ムは,印 刷 業 に おけ る原 価 管 理 を

おけ る原 q・sting 目的 に デ ザ イ ンされ,各 業務 の利 益/損 失計

価管理シ 算,各 部課および機械業務の原価の算定,利

ス テ ム 益や損失の暫定評価のための統計および情報
'

の提供,原 価算定のた めの原価基準の作成な

ど を主た る 目的 と してい る。

一般給与
Genera1 DENTURY 一 般 的 な 給 与 計 算 パ ッ ケー ジ ・ ン ス テ ム で,

計算 PayroU 雇用者情報賃率情報,時 間情報,期 間情報,

年計情報,人 件費分控除情報,本 人情報

な どが 網 羅 され てい る。
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第6章 情 報 処 理 関 係 機 関

第1節 中 小 企 業 関 係 機 関 一 覧

下記指導所において中小企業がコンピュータを利用する際の種々の問題,た とえば資金,技

術等の指導を受けられる。また種々の情報も得られるので利用されたい。

通商産業局

札幌通商産業局

仙台通商産業周

東京通商産業局

名古屋通商産業局

大阪通商産業局

広島通商産業局

四国通商産業局

福岡通商産業局

中小企業総合指導所

住 所

札 幌市 北3条 西4丁 目

仙 台 市 本町3-3-1

東 京 都千代 田 区大 手町1-3-2号

大 手 町合 同庁 舎 第2号 館

名古 屋 市 中区三 の 丸2丁 目5番2

大阪 市 東 区大 手 前 之町

広 島市 基 町9番42号

香 川 県高松 市 六 番 町1丁 目10-6

福 岡市 博 多駅 東2-11-1

電話 番 号

木L幌(23)1151

仙 台(21)6111

東 京(216)5641

名 古 屋(951)2551

大 阪(941)9251

広 島(28)5251

高 松(31)3141

福 岡(43)1301～9

随産局 都道府県 名 称 所 在 地

札 幌 北 海 道 商工部工業課(注) 札幌市北三条西6丁 目

青 森 中小企業総合指導所 青森市大字浦町字橋本167(商 工会館)

岩 手 中小企業総合指導所 盛岡市内丸10番1号

宮 城 経 営 課 仙台市勾当通り27

秋 田 中小企業総合指導所 秋田 市 中通2の3の19号(中 小企業 会館)

山 形 経 営 指 導 課 山形市旅籠町3の4の51

福 島 中小企業指導室 福島市杉妻町2の16

茨 城 経 営 指 導 課 水戸 市三 の丸1の5の38

栃 木 中小企業指導室 宇都宮市塙田町504

群 馬 診 断 指 導 課 前橋市大手町1の1の1

(注)診 断 指導 は下 記へ委 託(?)し て実 施

(社)北 海道商 工 指導 セ ン ター

札 幌 市北 二 条7中 小企 業 会館 内
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通産局 都道府県 名 称 所 在 地

東 京

埼 玉

千 葉

東 京

神奈 川

新 潟

長 野

山 梨

静 岡

横 浜 市

中小企業総合指導所

中小企業総合指導所

商 工 指 導 所

商 工 指 導 所

中小企業指導室

中小企業総合指導所

経 営 指 導 課

中小企業総合指導所

中小企業指導センター

浦和市高砂3の15の1

千葉市本町2の1

(千 葉相互銀行本町支店内)

中央区銀座東2の8(中 小企業会館)

横浜市中区尾上町5の80(中 小企業会館)

新潟市学校町通1

長野市大字南長野字幅下692の2

甲府市丸の内1の5の1

静岡市追手町44の1

横浜市中区日本大通11

名古屋

愛 知

岐 阜

三 重

富 山

石 川

名古屋市

中小企業 センター

経 営 指 導 課

中小企業指導課

中小企業総合指導所

中小企業総合指導所

中小企業指導 センター

名 古屋 市中村 区堀 内町 イの31

岐 阜 市藪 田

津市 広 明町13

富 山 市舟 橋 北町1番ll号

金沢 市広 坂2の1の1

名古 屋 市 中区栄2の10の19

大 阪

福 井

滋 賀

京 都

奈 良

大 阪

兵 庫

和 歌 山

京 都 市

大 阪 市

神 戸 市

中小企業指導室

中小企業総合指導室

中小企業総合指導所

中小企業総合指導所

産業能率研究所 ,

診 断 指 導 室

中小企業総合指導所

中小企業指導所

経済局振興課

中小企業 センター

福井市大手3の17の1

大津市京町4の1の1

京都市下京区花屋町通 り西大路西入り

奈良市登大路町8

大阪市東区豊後町

神戸市生田区下山手通5の1

和歌山市小松原通り1の1

京都市下京区四条通室町東入ル

r京 都産業会館内)

大阪市北区中之島1の4

神戸市生田区三宮町1の1

広 島

鳥 取

島 根

岡 山

広 島

山 口

商 工 指 導 課

経済労働部商政課

中小企業指導課

中小企業指導所

商工指導センター

鳥 取 市東 町1の220

松 江 市 殿町1番 地

岡 山市 内 山下81の1

広 島市 基町5の44(商 工 会 議 所内)

山 口市 大 字朝 田字 湯恒586
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通産局 都道府県 名 称 所 在 地

四 国

徳 島

香 川

愛 媛

高 知

中小企業総合指導所

中小企業総合指導所

中小企業指導所

中小企業指導所

徳 島市西 新町2の2の1

高 松 市八 幡 町1

松 山 市一 番 町4の4の2

高 知 市桟 橋 通 り2の91

福 岡

福 岡

佐 賀

長 崎

熊 本

大 分

宮 崎

鹿 児 島

北九州市

中小企業総合指導所

中小企業総合指導室
'

中小企業総合指導センづ一

中小企業総合指導所

中小企業総合指導所

中小企業総合指導センター

中小企業総合指導所

経済局商工貿易課

福岡市天神1の1の1

佐賀市城内1の1の59

長崎古新大工町27

熊本市花畑町12番23号

大分市長浜町3丁 目(大 分商工会館内)

宮崎市広島2の4のg

鹿児島市名山町9番1号

北九州市戸畑区新地1の1の1

都道府県担当課

領

都 道 郵便

府県名
知 事 名

番号
住 所 担 当 部(課)

北海道 町 村 金 五 060 札幌市北三条西六丁目 商工部(振 興課)

青森県 竹 内 俊 吉 030 青森市長島1 水産商工部(商 工課)

岩手県 千 田 正 020 盛 岡市 内丸10-1 経済部(商 工課)

(中小企業総合指導所)

宮城県 山 本 壮一郎 980 仙台市勾当通 り27 商工労働部(中 小企業課)

秋田県 小 畑 勇二郎 010 秋 田 市山 王4-1-1 産業労働部(商 工課)

山形県 安孫子 藤 吉 990 山 形市 旅 籠町3-4-51 商工労働部(商 工課)

福島県 木 村 守 江 960 福島市杉妻町2-16 商工労働部(〃)

茨城県 岩 上 二 郎 310 水 戸市三 の 丸1-5-38 商工労働部

(商 政課・工業課)

栃木県 横 川 信 夫 320 宇都宮市塙田町504 商工労働部(中 小企業課)

群馬県 神 田 六 371 前橋 市 大 手町1-1-1 商工労働部

(商 政課 ・繊維雑貨課)

埼玉県 栗 原 浩 336 浦和 市高 砂 町3-15-1 商工部(振 興課)

千葉県 友 納 武 人 280 千葉市市場町2 商工労働部(〃)

東京都 美濃部 亮 吉 100 千 代 田区丸 の 内3-1 金融部(工 業助成課)

(商 業 〃)
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都 道 郵 便

府 県 名
知 事 名

番 号 住 所 担 当 部(課)

神奈川県 津 田 文 吾 220 横浜市中区日本大通 り1 商工部(金 融課)

新 潟 県 亘 四 郎 950 新潟市学校町通り1番 町 商工労働部

(中小企業課 ・商政課)

長 野 県 西 沢 権一郎 380 長野市大字南長野字幅下 商工部(振 興課)

692-2

山 梨 県 田 辺 国 男 400 甲府 市丸 の 内1-6-1 企画開発部(商 政課)

静 岡 県 竹 山 茄太郎 420 静岡市追手町9-6 商工部(中 小企業課)

(工 業課 ・繊維雑貨課)

愛 知 県 桑 原 幹 根 460 名古屋市中区三の丸3丁 目 商工部(工 業課)
、

(通 商観光課・金融課)

岐 阜 県 平 野 三 郎 500 岐阜市藪田 商工労働部(経 営指導課)

三 重 県 田 中 覚 514 津市広明町 正3番地 商工労働部(商 政課)

富 山 県 中 田 幸 吉 930 富山市新総曲輪1-7 商工労働部(中 小企業課)

石 川 県 中 西 陽 一 920 金沢 市 広 坂2-1-1 経済部(商 工課 ・繊維課)

福 井 県 中 川 平太夫 910 福 井 市大 手3-17-1 商工労働部(繊 維課)

(商 政指 導課 ・工 業 開 発課)

滋 賀 県 野 崎 欣一郎 520 大 津市 京 町4-1-1 商工労働部

(中 小企業総合指導室)

京 都 府 蜷 川 虎 三 600 京都市上京区下立売通 商工部(商 工振興課)

釜座東入藪の内町

奈 良 県 奥 田 良 三 630 奈良市登大路町 経済部(商 工課)

大 阪 府 左 藤 義 詮 540 大阪市東区大手 前之町 商工部

(通 商観光課 ・工業課)

兵 庫 県 坂 井 時 忠 650 神戸市生田区下山手通5丁 目 商工部(工 業課 ・公害課)

(通 商観光課 ・総務金融)

和歌山県 大 橋 正 雄 640 和 歌 山 市小 松原 通 り1-1 経済部(工 業課)

(商業金融課 ・維繊課)

鳥 取 県 石 破 二 朗 680 鳥 取 市東 町1-220 商工労働部(商 工指導課)

島 根 県 田部 長右衛門 690 松江市殿町1 水産商工部(商 工振興課)

岡 山 県 加 藤 武 徳 700 岡山 市 内山 下81-1 商工部(商 政課)

(中小企業指導課)

広 島 県 永 野 厳 雄 730 広 島市 基町10-52 商工部(中 小企業課)
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都 道 郵 便

府 県 名
知 事 名

番 号
住 所 担 当 部(課)

山 口 県 橋 本 正 之 753

'

山口市滝町1番1号 商工水産部(中 小企業課)

徳 島 県 武 市 恭 信 770 徳 島 市万代 町1-1 商工労働部(商 工課)

香 川 県 金 子 正 則 760 高松市八番町1 経済労働部(〃)

愛 媛 県 久 松 定 武 790 松 山市 一 番町4丁 目 商工労働部(〃)

高 知 .県 溝 淵 増 巳 780 高知市丸の内5 水産商工部(〃)

福 岡 県 亀 井 光 810 福岡市天神1 商工水産部(商 工第1課)

佐 賀 県 池 田 直 840 佐 賀市 城内1-1-59 経済部(中 小企業課)

長 崎 県 久 保 勘 一 850 長崎 市江 戸 町2-13 商工部(中 小企業課)

熊 本 県 寺 本 広 作 860 熊本市出水町今915番 地 商工水産部(商 政貿易課)

大 分 県 木 下 郁 870 大 分市 大 手町3-1-1 商工労働部(中 小企業課)

宮 崎 県 黒 木 博 880 宮崎市橘通東2 経済部(中 小企業課)

鹿児島県 金 丸 三 郎 890 鹿 児 島市 山下 町14-50 水産商工部(商 政振興課)

第2節 情 報 処 理 関係 法 人 お よび 諸 団体 紹 介

以上の章において述べてきたように,わ が国における最近の電子計算機産業 ,情 報処理産業

発展の胎動は活発なものがあるが,以 下にこれらの活動に関係の深い情報処理関係法人および

中小企業関係諸団体 とその活動内容を紹介しよう。

財 団法 人 関西 情 報 セ ン ター

設 立 昭和45年5月29日

所在 地 大阪 市北 区玉江町2-2大 阪 国 際貿易 セ ン ター ビル4階

電 話06(448)lg45(代)

主 た る役 員 会 長 芦 原 義重

理 事 長 北 川 一栄

専 務 理事 野 田 新一
、⑨

設立の目的

主として関西における電子計算機を用いた情報処理方式の開発研究,情 報処理に関する

指導・奨励等を通じて情報処理,情 報産業の振興を図り,も って西日本地域における経済

社会の発展に寄与することを目的 とする。

主なる業務
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① 情報処理方式,情 報産業に関する調査研究

② 情報処理方式,プ ・グラムの開発

③ 情報処理に関する指導,訓 練

財団法 人 機 械 振 興 協 会

設 立 昭和39年8月24日

所 在地 東京 都港 区芝公 園21-1-5,機 械 振 興会館

電話03(434)8211(代 表)〒105

役 員 会 長 丹 羽 周夫,副 会 長 有 沢広 己,専 務 理 事 鹿野 竜 俊

設立 の 目的 機械 工業 に おけ る経 営 の 改 善,技 術 の 向 上そ の他 機 械工 業 の振 興 をはか るた め 有

効 適切 な事業 を運 営 し,も っ てわが 国機 械工 業 の発 展 に 寄与 す る こ と。

業 務 機 械 工業 の技 術問 題解 決 の ため の技 術研 究 所(4ヵ 所)と 機 械 工 業 全般 につい て研 究

す る経 済研 究 所 を持 ち,内 外 の動 向 分析,調 査研 究,報 告 書発 行 な どを行 な ってい る。

最近 は 「自動 化 と ンス テ ム化」 の研 究が 重点 目標。 ① デ ー タ ・パ ンクの 設立 ②海 外

調査 機 関 との 提 携,人 材 の交 流 ③技 術 者の育 成⑭経 営 と技 術 にま た が る問 題 の 究明 に

特 に焦 点 をお き活 動 中。 新機 械普 及促 進 事業 と して電 子計 算機 に関連 す る もの は現 在 ・

CAI,ICテ ス ター な どを と りあげ てい る。

行事 ・催物 機 械振 興 協 会賞,機 械 工業 セ ミナー,管 理技 術 ・技 術 管 理 者教 育

出版 物 機 械振 興(月 刊),機 械 工 業 海外 情 報(月 刊),資 料 ガイ ド(月 刊),機 械 工業経 済

研 究 報告書(年1回),機 械経 済 研究 「年2回),技 術 所 報(年6回)。

`

奉

社 団法 人 行 政情 報 シス テ ム研 究所

設 立 昭 和39年2月 社団法 人 行 政 事務 機械 化研 究協 会 と して発 足,45年7月15日 ・ 現

名 称 に変

所在 地 東 京都 千 代 田区 永 田町1-6-1行 政管 理 庁 内

電 話03(581)2078〒100

役 員 会長 ・山 ロ ー夫(日 本学 術振 興 会監 事)

設立 の 目的 コン ピ ュー ター 利用 を 中心 と した行 政 情報 シス テ ムの開 発が 課 題 とな ってい るが ・

これ を効 果 的 に達成 す るた め,ユ ーザ ー であ る行 政 機 関 と メー カー・ コンサル テ ィン

グ団体 との 密接 な連繋 を保 ち なが ら官 民一体 とな って課 題 に とり くむ。

♪

σ
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業 務 活動 ①調 査 研 究(コ ン ピ ュー ターの相 互共 同 利用,地 方 行 政に お け る人 事情 報 ンステ ムお

ド

け る人 事情 報 シス テ ムお よ び財務 情 報 シス テ ム等 が あ る)。 ② コ ンサル テ ィン・グ(各 行

政機 関 の 依頼 に ょリ コ ン ピ ュ一 夕ー導 入 相談,シ ス テム設計 な どの受 託調 査 に 応 じ てい

る)。 ③ADPS研 修 会の 開催(コ ン ビュー一夕ー要員 養成 を 目的 に,シ ステ ム設計,プ

ログ ラ ミング等 につ い ての研 修 会 を年3回 開 催)

主 な刊行 物 行 政 とADP(月 刊)。 その 他44年 度vatsい ては 地方行 政vateけ る財 務 会計 情 報

処 理 シス テ ム,行 政情報 ンステ ム設計 におけ る コン ピ ュー ター ・コ ン トロール ・ ンス テ

ム等10点 に 及ん でい る。

車

・

社 団法 人 情 報 処 理 学 会

設 立 昭和35年

所 在地 東京 都港 区 芝公 園21-1-5,機 械振 興 会館

電話03(431)2808,〒105

役 員 会長 高 橋秀 俊(東 大理 学 部教 授),

副 会長 大 泉 充郎(東 北 大工 学 部教 授),緒 方 研二(電 電公 社電 気通 信研 究 所 所 長)

設立 の 目的 電 子計 算機 な どを 中心 とした情 報 処 理に 関す る学 術,技 術 の進 歩発 展 をは か り,会

員相 互 間 お よび関 連学 会 等 との連 絡 研修 の場 とな り,も って 学術 文 化 の発 展 に寄 与 す る

こ とを 目的 とす る(定 款 第4条)。

業 務 ① 情 報処 理国 際 連合CIFIP)へ の わ が国 の代表 加盟 団体 で,3年 ど とに 開催 す るI

FIPコ ン グレスに代 表 を派 遣 してい る。ま た1974年 のIFIP総 合 の東京 誘 地 を

計画 中⑫IFIP,ISO(国 際 標 準化 機構),IEC(国 際 電 気 標準 会議),ICC

(国 際 計 数 セ ン ター)と 協 力 して,電 子計 算機 と情 報 処理 に つい ての国 内 お よび 国際 標

準化 を審 議③ 情報 処理 月 例会,論 文発 表 大 会 な どに よる情 報 処 理 知 識 普 及 。

行 事 ・催物 年 次大 会(12月),情 報処 理 月例 会(毎 月)

出版 物 学 会 誌 「情 報 処 理 」(月 刊),英 文誌 インフ ォ メー ン.ン ・プ ロセ ンング ・イン ・ジ ャ

パ ン(年1回) ,電 子計 算 機 ハン ド・ブ ック,電 子計 算機=・一ザ ー調 査 年 報,コ ー ドの

'手引 き
,和 訳COBOL。

(注)今 年 度は 創立10周 年 の ため12月 に 記念大 会 を開 く計 画 で 記念 論 文 を懸 賞 募 集 中 で あ

るo
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財 団法 人 情 報処 理研 修 セ ン ター

設 立 ・昭 和45年3月30日 基金10億300万 円(45年10月 現在)

所在 地 東 京 都港 区 芝浜 松町3-5

世界 貿 易 セン ター ピル7階

電 話03(435)6511〒105『

役 員 理事 長 山 内二 郎(東 京 大学 名誉教 授)

専 務 理 事 吉 田 剛

設立 の 目的 財 団法 人情 報 処 理研修 セ ン ター(通 称:情 報 処 理 大学 院)は,わ が 国の情 報処 理 分

野 に おけ る 中核 指導 者 となる上 級 情 報処 理 技 術 者(ン ステ ム ・エ ン ジニ アお よ び シニ ア

・プ ログ ラマ ー),情 報 処理 部 門 の 管 理 者お よび情 報処 理 関連 教 育 者等 を直接 養成 す る

の が 目的 で,通 産 省の 積極 的 な援 助 の 下に 設立 され た。 世 界で もは じめて の公 共 的 専門

教育 機 関。43年10月,財 団法 人 ・日本 情 報 処 理開 発 セン ターに 設け られ た 中央 研 修

所が 発展 的 に解 消 した,こ の 業務 を同 セ ン ターが引 きつい だ もの 。

業 務 研修 セ ン ターは45年rO月1日 に開 所。45年 度 事業 費 予算 は1億2,340万 円。

「設立 の 目的 」 に あげ られ た教 育 目的 を達 成 す る た め,シ ス テ ム ・エ ンジ ニア ・コ ース

シニ ア ・プ ログ ラマー ・コー ス,イ ンス トラク ター ・コー ス,管 理 者 コー スをお き,定

め られた 資格 者の 中か ら選考 し教 育 す る。 この 教 育 の基 本的 内容 を定 め,同 セ ン ター の

基 本 的運 営 に つ き理事 長の 諮 問 に 答え るた め,各 界 の 諸権 威 者か ら なる基 本 問 題委 員 会

が あるo

社 団法 人 ソフ トウ ェア産 業振 興 協 会

設 立 昭 和45年6月22日

所在 地 東 京 都 港区 芝西 久 保 明舟 町20第18森 ビル

電話03(591)8241〒105

役 員 会長 北 代誠 弥(日 本 ソフ トウ ェア社 長)

専 務 理 事 吉 田剛(日 本 情報 処理 開発 セ ン ター 専務 理 事)

設立 の 目的 電 子計 算 機 の ソフ トウ ェアの 開発 お よび利 用 の促 進 と,ソ フ トウ ェア業 の確立 を推

進 す る ことに よ り,ソ フ トウ ェア産 業 の振 興 をは か り,も ってわ が 国社 会経 済 の発 展 に

寄与 す るこ とを 目的 とする(定 款 第3条)

業 務 計 画 ① ソフ トウェア産 業 の振興 に関 す る調査研 究 ・…・・需 要 構造 ・ ソ フ トウ ェア企業 の 実 態 ・

σ
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米 国 ソ フ トウ ェア産 業動 向 等 の調査

⑫ ソ フ トウェア研 究 開 発の促 進 施策の 推進 …… ソフ トウ ェアの評価 に関 する研 究,

汎 用 プログ ラムに関 す る研 究

③ ソ フ トウエアの利 用 の促 進 施 策の推 進 … … ソ フ トウェアに関 す る相 談,セ ミナー

講 演 会の開 催

④ ソフ トウ ェア業 の 振興 施策 の 実 施に 対 す る協 力……税 制,金 融制 度等 の改 善施 策

の 推 進,政 府 施策 の 周知

(注)当 協 会 は,日 本vatsけ る ソフ トウ ェア産 業 の確立 をめ ざ し,45年1月22日,

独立 ソ フ トウェア企業 界 の統一 団 体 と して発 足 した 「ソフ トウェア産 業振 興 協 議 会」 が ,

政 府に よ り,6月22日,社 団法 人 と して認 可 され た もの。 認 可時 の社員 は32人 。

財団法 人 地方 自治情 報 セ ン ター

設 立 昭和45年5月1日

所在 地 東 京 都千 代 田 区平 河町2の4都 道府 県 会館

電 話03(265)6411〒102

役 員 理事 長 ・荻田 保 専 務理 事 ・三 浦 誠 一

設立 の 目的 ・自治 省の 重 点施 策の一 つ である 「地 方 公 共団 体 に おけ る電 子計算 組織 体 制 の整 備」

に呼 応 し,地 方公 共団体 の 総 意 に よ り,① 情 報処 理 ンス テムの研 究 開発,利 用 運 営管 理

に関 する研 究,援 助,② 処 理方 式 の標 準 化,情 報 交換,ネ ッ トワー クの形 成 ,③ 共同 利

用 体制 の促 進 等 をめ ざ して設立 され た。

業 務 設立 の趣 旨を達 成 す るた め,調 査研 究,教 育 訓 練,情 報 の提 供 か ら出発。

行 事 まず プ ログ ラマー養成 な ど教 育の 面か ら ス ター トす る。

◎

★

中 小 企 業 振 興 事 業 団

設 立 昭 和42年8月16日

所在 地(本 部)東 京 都 港 区 赤坂1-9-13〒107

電 話03(584)0351(代 表)

中小 企業 研 修 所,経 営 研 修部(東 京 ・新 宿)

技 術 研 修 部(東 京 ・府 中市)

役 員 理 事長 ・福 井 慶 三 副理 事長 ・馬 場 靖 文
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設立の目的 政府の中小企業高度化資金融通特別会計と政府出資の日本中小企業指導センターを

発展的に解消し,そ れらの権利義務を継承して設立された特殊法人。共同化 ・協業化な

どによる中小企業構造の高度化に必要な指導と資金の貸付,ま た,経 営管理の合理化や

技術の向上に必要な指導や研修もあわせ行なうのが目的。

業 務 ①啓蒙指導事業 コンサル タン トの派遣,モ デル事例にょる指導と啓蒙,② 融資および

施設譲渡事業 集団化,共 同化など高度化事業のへの融資など ③養成研修事業

④調査研究 ・技術開発と成果の普及 ⑤外資情報などの情報サービスなど。

teもな出版物 中小企業振興(新 聞 ・月3回),中 小企業情報(月3回),調 査研究季報(年2

回)。

(注)高 度化事業の助成の対象の一つに,計 算事務共同化 などがあb,詳 細は第5章

・政府の情報処理産業振興策(78ペ ージ)参 照。

日本科 学技 術情 報 セン ター

設 立 昭 和32年8月16日

所 在地 東京 都千 代 田 区永 田町2-5-2TlOO

電話03(581)6411(大 代表)

役 員 理 事 長 ・児玉 寛一 常務 理 事 ・佐 々 木即

設立 の 目的 わが 国 におけ る科 学技 術情 報 に 関す る 中枢 的機 関 とし て,内 外 の 科学 技 術情 報 を迅

速適確 に収 集,整 理,提 供 して,わ が国 の 科学技 術の振 興 に寄 与す るた めに,日 本 科 学

技 術情 報 セ ン ター法(昭 和32年 法 律第84号)に 基づ く特 殊 法 人 と して 設立 され た。

主 た る業 務 ① 情報 収 集整 理業 務 ② 青報 提供 業務

お も な出版 物 科学 技 術文 献速 報9シ リー ズ(化 学 ・化 学 工業 編,工 学 一般 ・機 械工 学 編,電 気

工学 編,金 属 工学 ・鉱 山工 学 ・地 球 の科 学 編,土 木 建築 工学 編,物 理 ・応 用物 理編,原

子 力抄録 ・アイ ソ トー プ放 射線 利用 編,経 営 管 理編,国 内化 学 編 ・日本化 学 総 覧),外

国特 許 速報,海 外 技 術 ハ イ ライ ト,ア ル ミニ ウム技 術文献 集,金 属 表 面処 理技 術 文献 集,

情 報管 理,等

財 団法 人 日本経 営 情 報開 発協 会

設 立 昭和43年9月12日

所 在 地 東 京都 千 代 田区 霞 ケ関3-2-5霞 ケ関 ビル30階
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電 話05(581)6401〒100

主 た る役 員 会 長 植 村 甲午 郎,副 会長 平 田敬 一 郎.・

副 会 長 奥村 綱 雄,理 事長 稲葉 秀三

設立 の 目的 コン ピューター・ユー ザー のた めに,コ ンピューターの 高度利 用 お よび適 用分 野 の拡 大

開発 を促 進 す るこ とに よ り,経 営 に お ける情 報利 用 水準の 高 度化 を は か る。

主 なる業 務

① コ ン ビ ・一 夕 ーの高 度利 用 お よび適用 分野 の 拡大 開 発 に著 し く寄 与 す る技 術,知 識 に関

す る研 究 に対す る研 究奨励 金の 交 付

② コ ン ピ ュー タ ーとそ の利 用 に 関す る教 育,研 修,啓 蒙普 及

⑨ コン ピ ュー ター の利 用 に関 す る調 査 研究 お よび指 導 相 談

④ コ ン ピュー ター の新 しい利用 方法 お よび適 用 分野 の 開 発

⑤ コ ン ピュー タ →利 用 政策 に 関 す る関 係 官庁 へ の提 言,建 議

⑥ コン ピュー ター とそ の利 用 に 関す る 資料 の 収 集,公 開,提 供

⑦ 内 外 関係 機 関 との 連 絡,提 携

主 催 す る行 事,催 物 な ど

① 経営情 報講 座 ② 事例 研 究 会 旬 コンピューター研 究 会 ④ 会員例 会 ⑤ ト。ブ ・マ ネ

ジメ ン ト・セ ミナー ⑥ 各種 委 員 会(通 信回 線利 用対 策委 員 会,コ ンピューター 教 育委 員

会,デ ー タ ・バ ンク研 究委 員 会 な ど)

お もな 出版 物

① コ ン ピュー ター 白書 ② 英文 コン ピュー ター 白 書

ほ か 出版 物 発 行 会社 団体 リス ト3参 照

A

日 本 商 工 会 議 所 ・

設 立1922年(大 正11年)6月29日

所 在 地 東 京都 千 代 田 区丸 の 内3丁 目2番2号

電話03(211)4411T100

役 員 会頭 永 野重 雄

専 務 理事 影 山衛 司

設立 の 目的 商 工 会 議所法 に よ って設立 され た特殊 法 人

各 地 区の 商工 会議 所 を総 合調 整 し,そ の 意 見 を代表 し,国 内,国 外 の経 済 団 体 と提携 す



るこ と等 に よ って,商 工 会議 所 の健 全 な発 達 を図 ⑬,わ が 国商 工業 振 興 に寄 与す る。

会 員 傘下 に457商 工 会議 所 を もち,各 商工 会 議 所va所 属す る 会員 企 業 数 の総計 は 約50万

社 に達 してい る。

事 業 商工 会 議所 は地 域経 済 団 体 で あるた め,事 業 の主 体 は各 地 の 商工 会 議所 に おか れ てい る

が,各 種委 員 会 活動 に基 く政策 建 議,企 業へ の 提言活 動 のほ か,企 業 への情 報 提供,経

営 者 ・管 理 者に 対す る教 育 ・指導 などの サー ビス事業 を活 発 に行 な ってい る。 さ らに,

各 地商 工 会 議所 では,情 報 処 理対策 に と り くん でお り,例 え ば コン ピ ュー ター学校 の 開

設,コ ン ピ ュー ター導 入 指導 を とb入 れ てい る。 この た め,約30商 工会 議 所は,地 元

中小 企 業 を対 象 に,自 ら計算 セン ター を設立,運 営 してい る。

こ う した各 商 工 会 議所 の情 報化対 策 を体系 づ け,こ れ を推 進す るた め 日本 商工 会議 所

で は昭和44年9月,新 た に 「情 報処 理開発 室」(室 長 原田 大 千)を 設置 した。 同 室 と

しては,情 報処 理教 育 の推 進,中 小企 業 のた めの シス テ ム開 発,外 部 経営 情 報 の提 供 を

重 点 事業 として進 め てい く予 定 で ある。

」
9

財 団法 人 日本 情 報処 理 開 発 セ ン ター

設 立 昭和42年12月20日

所在 地 東 京 都港 区芝 公 園21-1-5,機 械 振興 会 館

電 話03(434)8211(代 表)105

役 員 会 長 難波捷 吾,副 会 長 斎 藤 有(日 本 電 子工業 振 興協 会 専務 理事),

専 務 理事 吉田 剛

設 立 の 目的 コン ピュー ター を用 い た各 種 情報 処理方 式 お よび情報 処 理産 業 に 関す る調 査,研 究,

開 発,普 及 な どの 事業 を行 な うこ とに よ り,情 報 処理 お よび情 報 処理 産業 の 発展 を図 抄,

も ってわ が国 経 済 社 会の発 展 に寄 与す る こ とを 目的。

業 務 ㊦精 報処 理方 式 お よび情 報 処 理産 業 に関 す る調 査 ② 情報処 理 方 式 の研究 開 発 ③ ソフ

トウ ェアの研 究開 発 ④ 情報 処理技 術 者 の養 成 ⑤ 情報処 理 に関 す る コ ンサル タ ン トな

どの実 施 ⑥ 情報 処 理 お よ び情 報 処理 産 業 に関す る広 報活 動 ⑦ 情報処 理 お よび情 報処

理産 業 発展 のた めに 必要 な 事項 に 関す る建 議 な ど。

国 産 大型 電 算機 を設置 した計 算 セ ンタ ーを持 ち情 報 処理 方 式 お よび ソ フ トウ ェア の 開

発 に 力を 入れ てい る。 日本 万 国博 の情 報処 理 システ ムはそ の成 果 のひ とつ。 ま た プ ログ

ラム登録 制 度 も実 施 してい る。

ザ

ゥ
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行 事 ・催 物 情報 処理 シンポ ジウ ム,海 外 調査 団 の派 遣 。

出版物 情 報 処 理 ニ ュース(月2回),JIPDECジ ャーナル,情 報 処 理技 術研 修 ガ イ ドブ ッ

ク,JIPDEGNEWS(英 文),各 種調 査 報 告 書(約30種)
,情 報処 理 関 係 ス

ライ ドお よ び映 画。

◆

社 団法 人 日本 情 報 セン ター協 会

設 立 昭 和45年7月27日

所在 地 東 京 都 千代 田 区霞 ケ関3-2-5霞 グ関 ビル30階

電 話03(580)1075〒100

役 員 会 長 稲葉 秀三(日 本経 営 情 報 開発協 会理 事 長)

副 会 長 大野 達 男(野 村電 子 計 算 セ ン ター 副社 長)

副 会 長 塚 本祐 造(伊 藤 忠 電 子計 算 サ ー ビス 社長)

設立 の 目的 情 報 処理 サー ビス企業 お よび情 報 提 供 サ ー ビス企 業 なら びに これ に関 す る企 業 が 強

力 な連繋 の も とに,業 界の秩 序 を確 立 し環境 の 整 備 をはか り,健 全 な発 展 を図 る。

業 務

に)情 報 処 理産 業 に 関 する需 要 構造 を調 査 し,今 後 の具 体 策 の企画 ,立 案 に 資す る。

② 情 報 処 理産 業 な らび に 関連 企業 の経営 基盤 強化 のた め の調 査,研 究

③ 情 報処 理 ・提 供 に関す る技 術の調 査,研 究 な らび に 開 発 ソラ トゥ ェア委 員 会 を 設け 共同 研

究,開 発 を行 な う。

(∋ 内 外 の 関係 機 関 と連繋 し,意 見 を交換 し,建 議 要 望書 を提 出 し政府 の施策 に反 映 させ る と

と もに,政 府 行 政 施策の 実 施 に協 力 す る。

(注)当 協 会 は,45年1月,情 報化 時代 の先 駆 的 役割 を果 して きた計 算 セ ン ター会 社が 中

心 と な り結 成 され た 協 会 で,政 府 もそ の意 義 を認 め社 団法人 として認 可 した 。 認 可時 の

社員 は92人 。

、、

社団法 人 日 本 経 営 協 会

設 立 昭和24年

所在 地 東 京 都 渋谷 区千 駄 ケ谷4-25,修 養 団 会館

電話03(403)1331(代 表)〒151

役 員 会長 金子 佐 一郎(十 条製紙取 締 役 会長),副 会長 永田敬生(日 立造船社長)三 浦秀
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夫(中 部 日本 新 聞 社長)

設 立 の 目的 わが 国 企業,工 場,官 庁 な どを対 象 と して,そ の経 営 を近代 化 す るの に必 要 な知 識

や管 理技 術 をひろ く普 及す る目的。

業 務 ① 事務 合 理化 の普 及活 動 として セ ミナー,講 習 会 な どの社 外 集合教 育 や事 務の機 械 化 展

「ビジネ ス ・ン 。一」 を毎 年,東 京 と大 阪 で開 催。'

② 経営 管 理 の国際 的研 究の た め海 外 視 察団 派遣。

③ コン サル テ ー シ ・ン,企 業 内教 育 へ の講 師 の派 遣

④ 電 子計 算機 の通 信教 育の 実 施

行 事 ・催 物 ビジネス ン ヨー(東 京,大 阪),公 務 能率 研 究 会 議,事 務能 率 検査,ビ ジネ ス シン

ポ ジウ ム,デ ー タ'プ ロセ ッサ ー資格 試験

出版物 経 営 タ イムズ(月 刊),NOMAプ レス ・サー ビス,プ レジデ ン ト・ レター,マ ネ ジメ

ン トジ ャー ナル(月 刊),事 務 と経 営(月 刊)

財団法 人 日 本 生 産 性 本 部

設 立 昭和30年3月

所在 地 東 京都 渋谷 区渋 谷3-1-1

電話03(409)1[11〒151

役 員 会長 足立 正(日 本 商 工 会議 所 名誉 会頭),副 会 長 永 野重 雄(新 日本 製鉄 会長)・ 中

山伊知 郎(一 橋大 学 名誉教 授),滝 田実(全 国 繊維 産 業 労働 組 合 連盟 会 長),理 事長

郷土 浩 平

設立 の趣 旨 第2次 大 戦後 に 新 し く勃興 した 生産 性運 動 は経 済 発展 の原 動 力 となるた め ・ わが 国

に おけ る生産 性運動 の 中核 機 関 とし て発足。

業 務(£ 経 営教 育(聯 働 関係 近代 化 ③ 経営 指導@国 際技 術交 流 ⑤ 生 産 性研 究 ⑥ 圭産

性運 動の組 織活 動 な ど。

情 報処 理 関係 では コン ピ ュー ター 室 を持 ち,教 育,コ ンサ ル テ ィ ング を行 な って きたが,

43年 度か ら コ ン ピュー ター教 育 に着 手,44年12月 に は情 報処 理 事 業 部 を設け て,

本格 的 な 要員教 育 を 始 めた。 研 修 室,シ ステ ム開 発 室 ・ コ ン ピ ュー ター室 の三 室 を持 ち・

ま た情 報 処理研 究会 を開 設 し てい る。

行 事 ・催物 生 産 性労働 大 学,全 国労 働組 合 生 産 性会 議,海 外 視 察 団派 遣 ・ 国際 シン ポ ジウ ム

出版 物 日本 生産 性 新聞(週 刊),生 産 性 手帳,視 察 団報 告 書,参 考 文 献 の刊 行。

オ

喰
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日 本 ソ フ ト ウ ェ ア 株 式 会 社

設 立 昭 和41年10月.

所在 地 東京 都 港 区 芝西 久保 明 舟町20第18森 ビル

電 話03(591)8241

役 員 社長 ・北代 誠弥 専 務 ・園 部 達 郎

設立 の 目的 ソフ トウ ェア の開 発,普 及 は国 家的 急務 であ る とい う見 地 か ら,国 産 大型 電 子計 算

機 関係 の 有 識者 や メー カー主 力3社(富 士通 ・日立 製作所 ・日本 電気)の 発意 に よ って,

政府 関 係の 期待 と支 援 の も とに設立 され た。 企業 の 方 針 と しては,① ナ ぐれ た技 術の 提

供,② す ぐれ た ソ フ トウ ェアの 開発,③ ソフ トウエ アに対 す る正 しい認 識 と評 価 とな っ

てい るo

資本 金 払 込 資本 金70,000,000円

売 上 高44年 度10億900万 円(43年 度 は6億1,300万 円)

従業 員300名(そ の 大半 が ソフ トウ ェア ・エ ンジニ ア)

業 務 ① 政 府 をは じめ 大 学,民 間企 業 な どの委 嘱 で シス テ ムズ ・エ ン ジニ ア リング,ソ フ トウ

ェア開発 と コ ンサル タン トを行 な う。② 高性能 機 の オ ペ レーテ ィ ング ・シス テ ム,タ イ

ム ・ ン ェア リング利 用 プ ログ ラム,基 本応 用 プ ログ ラム等 の 開発,旬 政 府の 大 型 工業技

術 開発 の テー マの なか の 「超高 性能 電 子計 算機 の 開 発」 にお け る ソフ トウ ェア開 発 に 全

面的 に協 力 してい る。 このた め,国 産 大 型電 子計算 機 な ど8シ ス テ ムを 使用 してい る。

',

社 団 法 人 日本電 子工 業 振 興協 会

設 立 昭 和33年4月

所在 地 東 京都 港 区 芝公 園21-1-5,機 械振 興 会館

電話03(434)8211(代 表)〒105

役 員 会長 駒 井 健一 郎(日 立 製作 所 社 長)

副 会 長 小 林宏 治(日 本 電気 社 長),土 光 敏光(東 芝 社 長),山 崎巌(横 河 電機 会長)

専務 理事 斎 藤 有

設立 の 目的 昭 和32年 に 施 行され た 電 子工 業 振興 臨時 措置 法 の趣 旨にそ って設 立。 わが国 にお

け る電 子技 術の 向 上,新 製品 の 工業 化,生 産 の合 理化 とともに電 子 機 器 の 国産 化 の推進

を行 な って 電子 工業 振 興 をはか る こ とが 目的。

業 務 ① 電子計 算 機,オ ー トメー ン.ン 機 器,高 性能 電 子部 品,材 料 の研 究 開 発,生 産 合理化,
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利 用普 及 ② 電子工 業 関 係 の工 業所 有権 取得,再 実 施権 許諾 と対 策の 確立 ③ 電 子機 器

部品材 料 の 共同販 売 ・購 入 の斡 旋 ④ 電 子工 業関 係 技 術の 調査 研 究 調 査 統 計,輸 出振

興 な ど メー カー サ イ ドか らの活 動。 電 子計 算 機 と オー トメー シ 。ンに関 して は部 会委 員

会を設 け て基 盤 確立 に取 り組ん でい る。

出版 物 各 種調 査 報 告書(年 間 約20冊),電 子工業 月報,電 子 工業 海外 情報,日 本 の 電 子計 算

機,電 子 工業 の 展 望,海 外 文 献 抄訳 集 な ど。

社団法 人 日 本 能 率 協 会

設 立 昭和17年3月

所在地 東 京 都 港 区 芝公 園25号 地,協 立 ビル

電 話03(434)6211(代 表)〒105

役 員 会長 森 川 覚三

設立 の 目的 わ が 国産 業 界に お け る経 営 管 理 近代 化 お よび効 率化 の 推進 を 使命 とす る公 益 団体,

日本 能 率 連 合会 と 日本 工 業協 会 の団体 を統 合 し,社 団法 人 と して発 足 した 経 営 合理 化 推

進団 体 であ る。

業 務 ① コ ンサル タ ン トに ょる経 営 全分野 に わた る調 査,指 導 な らびに企 業内 教 育訓 練 の実 施

② コー ス,セ ミナー,講 習会 の開催 や通 信教 育,視 聴覚 教 材に よ る経 営 幹 部 教 育

③ 経 営 誌,専 門 誌の刊 行 に よる 近代 経 営 思想 と最新 経 営 管 理技法 の普 及。

そ の 他,電 算機 の通 信教 育,EDP研 究 開 発,海 外 経 営研 修 チー ム派遣,研 究部 会,全

国会 議,国 際 大 会,シ ョーの 開 催,情 報 サー ビスを実 施。 ま たZDkよ びMIC(管 理

間接 業務 の 効率 化)推 進活 動 を展開 中。

コン ピ ュー ター 事業 部 を持 ち ,コ ンサ ルテ ィ ング,ソ フ トウ ェア開 発,プ ログ ラ ミング

援 助,EDP要 員 教 育,受 託計算,コ ン ピュー ターの 時 間貸 しを行 な っ てい る。

行 事 メン テナ ンス シ ョー,IE全 国大 会。

出版物 月刊 誌=マ ネ ジ メ ン ト,IE,プ ラン トエ ンジ ニア,経 営 図 書,能 率 手帳,EDPリ サ

ーチ レポ ー ト,EDP,ク リニ ック,マ ネジ メ ン トニ ュー ズ。

財 団法 人 世界経 済情 報 サー ビス

設 立 昭 和44年5月31日

所在 地 東 京都 港 区 芝浜松 町3-5世 界 貿易 セ ンタ ー ピル別 館
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電 話03(435)5740～5〒105

役 員 理事 長 菱 沼 勇,副 理事 長 寺 尾一・郎,専 務 理事 代 行 井 原 清 、

設立 の 目的 世界経 済 情 報 の 収 集,処 理,普 及等 を通 じて内外 経 済 の交流 を促 進 し
,も っ て貿 易

の振 興 と経 済協 力 の推進va貢 献 す る こ とを 目的 とす る(寄 附行為 第3条)
。

貿昂の振興および経済交流の促進にそれぞれの立場から取り組んでいた財団法人日本貿

易館と社団法人世界経済交流協会が解散 し合体して,財 団法人世界経済情報サービスと

して再発足した。

業 務 国際的視野に立って世界経済の動向を確実に把握し,将 来を的確に予測するため,世 界

各 国 の経 済 等 に 関す る情 報 を,電 子 計算 機 を活用 して,常 時 迅速 に提 出す る こ とが 最終

目概

49年 度 までvaは 電算 機(128Kま た は256K)と 端末8シ ス テ ムに よる共 同 利 用

方式 を整 備 し・ 最終 年度 の53年 度 に は タイ ム ・シ ェア リン グ ・ンス テ ムに よる 広域 海

外情 報処 理 ネ ッ トワー ク を確立 す る計 画。

①ARC情 報 サー ビス事業

② 調査受 託

③ 投資決 定 要因 分 析調 査

④ 広報 ・出版

⑤ 語学研 修

日 本 電 子 計 算 機 株 式 会 社(JECC)

設 立 昭和36年8月16日

資本金330億7,500万 円(45年7月 末現在)

本 社 東京都千代田区丸の内3丁 目4番1号 新国際 ビル

営業所 大阪営業所 大阪市北区梅ケ枝町72電 子会館

名古屋営業所 名古屋市中村区広小路西通り1_20ガ_デ ンピル

代表者 取締役社長 小山雄二

株 主 躰 電気株式会社 株式会社日立製作所 富士通株式会社 三麺 鰍 式会社 沖電気

工業株式会社 東京芝浦電気株式会社

設立の沿革と推移

日樋 子計算灘 式会社(JEC・ …JAP・NELECTRONICCOMPUTERCO
.,

一373 -・



LTD.)は,昭 和36年3月,国 産 電 子 計 算機 の普 及 を促 進す る た め,株 主 で あ る国

産 電 子計 算機 メー カー に代 っ て,レ ンタル 資 金の調 達 と レン タル業務 を一 手 に引受 け る

会 社 として設立 された 。

発 足以 来,年 々著 増 す る需 要 に対 処す るた めの 購入 資 金 としては,日 本開 発 銀 行か ら

の政 府 の援 助 に よる低利 資 金を 中心 に して市 中銀 行,信 託銀 行,生 命 保 険 会 社 な どの 融

資 を うけ,さ らに 増 資 な どに ょる 自己資 金 の確 保 に よ り 資金 の調 達 を行 な って きたが,

そ の 推移 は第33表 の通 りで あ る。

わ が 国に おけ る電 子計 算 機 の需 要 の伸 びは,世 界 で も最 も高 く,昭 和44年ffvatoけ

る同 社の 国産 電 子計 算 機 購 入高 は825億 円vaifし た。 これ は同 年vaわ が国 の ユー ザー

に納 入 され た 国産 電 子計 算機 総 額1,220億 円のお よそ680/ova相 当 す る。 ま た,昭 和

45年3月 末 現在 わ が国 で実 動 中 の国産 機 は売価 π して総 額3,289億 円 である が,J

ECCの 賃貸 資産 は この うち約60%を 占め る。 諸外 国 の場 合 は,メ ー カー個 々vaよ る

レ ンタル が一般 的 であ るが,わ が 国vakLr)て は,JECOが レ ンタル業 務の 大 半 を代行

し てお り,こ うし た機能 が,国 産 メー カー の技 術 開発,生 産,販 売努 力と あい ま って,

急 速 な情 報化 に対 処 して国 産機 の市場 を確保 してい く うえ で重 要 な役 割 を果 してい るこ

'
とは,国 際的 に も認 め られ てい る と ころ であ る。

さ らに,「 第3章 需 要 予測 」va見 る通 り,わ が国 の電 子 計 算 機の 今 後 の 需 要 をみ る

と,昭 和50年 に は,約1兆 円の市 場 に な る と予 測され る。 この急速 な拡 大va対 し電子

計算 機 の レ ンタル 資 金 をいか に確保 し てい くか は,国 産 電子 計算 機産 業 の発 展 に と って

重 要 な ポ イン トで ある。 国 産 電子計 算 機 の 普 及は 国家 的 使命 で もある ため ・JECCは

こ の レン タル 資金の 確保 に全 力 を あげ てい る。

JEOC資 金の 推 移(単 位:億 円)

年度 36 37 38 39 40

電 算 機購入額 11 32 59 ll7 208

〆

開 銀 融 資 4 8 15 25 55

資 本 金 10.50 2LOO 31.50 47.25 7087

年度 41 42 43 44 45(予 定)

電 算 機購 入額 269 368 666 825 1ρ00

開 銀 融 資 70 70 90 165 165

資 本 金 10631 14輻75 18900 28350 42525(11月 末)
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①JECCの 昭 和45年3月 末 の賃 貸 資産 残高 は3・987台 ・取得 原 価 で1・934億

4,000万 円,減 価 償却 後 の 資産 残高 は1,493億4,000万 円

② ユ ー ザー の 数(設 置 事業 所数)は 約3,100

楡

事 業 の 内 容

1レ ン タル業 務 と導 入相 談

JECCの 主要業 務 は,国 産 メー カー6社 が 生産 した 電 子計 算機 を買 い とり,需 要 者 に 賃貸

す る こ と で ある。(そ の 〃し くみ 〃につ い て は別項 参照)。 この窓 口 は業務 部業務 課 である 。

業 務 部技 術課 では,レ ン タル相 談等,需 要 者 に対す る相 談業 務 も行 な っ てい る。

2販 売促 進 と共同PR

国 産 電 子計 算機 の販 売 促 進 と共 同PR活 動 として は,日 本 電 子計 算 機 シ 。ウ,地 方 巡 回 コ ン

ピュー タ ー ・ンンポ ジ ウ ムの 開催 を継 続 して行 な ってtsり,ま た,JECCニ ュー スの発行,

JECCコ ン ピュー タ ー ・ノー トの干11行等,PR活 動 を行 な ってい る。 出版 物そ の他く 出版 物

発行 会 社 団体〉 リス トを 参照。

3調 査 業務

わが 国 電子計 算 組 織実 動 状況 調 査(年2回),全 国計 算 セ ンター お よび ソ フ トウ ェア開発 企

業 分布 状況 調査(年 度1回)な ど各 種の 調 査 を実 施 し,そ の大 半 を公 表 してい る。

』も

レ ン タ ル の 仕 組

レ ンタル制 度 につ い て は第9章 で解 説 してい るので,こ こで は,JECCの レ ンタル 制 の仕 組

を説 明す る。

ユーザ ーが国 産 電子 計算 機 を採用 す る際 ,レ ンタル を希 望す る と きは,メ ー カー6社 と相 談 し

て,導 入 す る機 種 を選 定 し,納 入 期 日,賃 貸 料 な どに つ き メー カー と約 定 書① を締結 す る。

次にJECCは,こ の約 定 書 に も とづ き,ユ ーザ ー と レン タル契 約 の締 結② を行 ない,メ ー カ

ーか ら契約 機 種 を購 入③ し,ユ ー ザ ーが直 ちに 使用 で きる状 態 に調 整 して引渡 す ④,そ の 後 は,

ユー ザー は 賃貸料 を約 束の 期 日通 り毎 月支 払 い,JECCは 装置 が完 全 に 使用 で きる よ う責 任 を

もって装 置 の保 守 に当 る こ ととな る。 レジタル契 約に は,通 常 の保 守 お よび プ ログ ラムサ ー ビス

も含 ん でお り,こ れvaつ い てはJECCは メー カーに 委 託 し てあ るの で,ユ ー ザ ーは通 常 の サ ー

ビスに つ い ては,レ ン タル料 以外 の 支払 は 必 要 としない。
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JECCレ ン タ ル の 仕 組

保 守 及 び プ ロ

ムサ ー ビス

〈 メーカー6社 〉

日 本 電 気 株 式 会 社

株式会社 日立 製作所

富 士 通 株 式 会 社

三 菱 電 機株 式 会社

沖電気工業株式 会社

東京芝浦電気株式会社

約定書締結

ユ ーザ ーが レン タル装 置 の返 却 を希望 す る場 合 は,メ ー カー を通 じ,JECCに 申 し出れ ば,

返還 で きる。

但 し,返 還vaつ い ては,第9章 で解 説 した通 り,引 渡 し後1年 間 以 上経 過 し,予 告 期間3ヵ 月

をお くこ と とな ってい るo

JEOOレ ン タル 機 種

JECCが 現 在,ユ ーザ ー に 賃貸す る機 種は第44表 にあ る機 種 とな っ てい る。 た だ し,※ 印
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をつけ た機 種は ・ 従来JECCで 扱 っ て きたが,取 扱 い が 中止 とな 抄,昭 和45年7月1日 以 降
,

ユ ーザ ーが 新 し く導入 設置 す る もの につ い ては
,メ ー カー6社 が,自 社 レンタル,リrス,コ ン

ピ ューター 信託,割 賦 販 売 な どの方 法 に よって応 じてい る
。

た だ し,※ 印機 種 で も,既 に レン タル 中の ンス テ ムに対す る 周辺 装 置 の追 加 に つ いて は
,従 来

ど;teり,JEOCが レン タル扱 を行 な う

第44表JECGレ ンタル機 種一 覧
`

富 士 通 株 式会社 三 菱電 機 日本 電 気 沖電気工業 東京芝浦電
株 式 会 社 日立製作所 株 式 会社 株 式 会 社 株 式会社 気株式会社

FACOM HITAC MEI、00M NEAC OUK TOSBAC

222 *201 1530 *ユ201
1040 *1100

231 3010 1600 *1201A .
1050 *1500

241 4010 3100/10 *1210

9200 *3300
*270/乏0 5020 3100/30 *1240

270/30 *8100 3100/50 2206
9300 3400/30

*230/10 8200' 3100/20 2230 9400 3400/21

230/20 8210 3100〆0 *220(ン ち0 3400/31

230/30 8300 9100/30 2勿Q/100 マ 3400/41

230/50 .8400 *83 220〔ン450 4200

230/60 8500 220(以00
4300

230/25 220q/250

230/35 2200パ00

5100/20

2① 〔レ400
5100/30

220(ン500 5200

220〔レη00 5400/10

*3100 5400/20

5400/30
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財 団法 人 日本 特 許情 報 セ ンター

設 立 昭和46年6月1日

所 在 地 東 京 都 港区 芝 西久 保 城 山 町1番 地 第22森 ビル5階.

電 話03(431)7231〒105

役 員 会 長 植 村 甲午 郎(経 団連 会長)'
'

副 会 長 松 下幸 之 助(発 明協 会 会長)

同 加藤 弁 三 郎(日 本特 許 協 会 会長)

設立 の 目的 内外 の 工業 所有 権 に 関す る情 報(特 許 情報)を 総 合的 に収 集 し,管 理 し,迅 速,的

確 に提 供 普 及 す る こ とに よ り,科 学技 術 に 関す る知 識お よび思 想 の総合 的 な普 及 啓 発

を 図 り,も ってわ が国 に おけ る科 学技 術 の向 上お よび産 業 の発 展 に 寄与 す る。

主 た る業務

① 特 許 情報 を総 合 的 に 収 集 し,電 子計 算機 に よ り,整 理 し,加 工 し,保 管 する。

② 特 許 情 報 の処 理 に 関す る技 術の調 査,研 究 開 発を行 な う

③ 電 子計算 機 に よ り,内 外 の特 許情 報 の機 械検 索 プ ー ビス を行 ない,ま た,検 索の成 果 を普

及す る。

④ 特殊 情 報 に 関す る 索 引,抄 引,抄 録誌 その 他 の 刊行 物 の発 行

サ ー ビス計 画 書 誌的 事項 の組 合 せ か ら検 索 ナる第一 検 索 システ ムを全部 門 に わた り早 期 に サ ー

ビスを開 始 す る よ う準 備 を進 め てい るが,46年10月 か ら,検 索 サー ビスの 一部 が実

施 され た(40年 ～44年 ま での 分)。

刊 行物 公 開特 許 出願 抄録(46年8月 か ら逐 次刊 行)

情 報 処 理 振 興 事 業 協 会

設 立 昭 和45年10月1日

所在 地 東京 都 港 区 芝松 町3-5世 界 貿 易 セ ン ター ビル7階

電 話03(435)5610(代 表)〒105

役 員 理 事長 北 野重 雄,専 務 理 事 川 田通 良

設 立の 目的 今 日わ が 国 にお い ては ソフ トウ ェアの 立遅 れ が 目立 ち,こ れ か電 子計 算 機 利用 の推

進 の妨 げ とな っ てい る 面が あるた め プ ログ ラ ム開 発 及 び利 用の 促 進 ・情 報処 理 サ ー ビス

企 業 の助成 を行 な う機 関 と して,「 情 報 処理 振興 事 業 協 会等va関 す る法 律 」(昭 和45

年 法律 第90号)に 基づ い て設 立 され た特 別認 可法 人(通 産 省 所管)で あ る。

シ
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業 務 ① 民間 では開 発 す る こ とが困 難 な先 進 的,汎 用的 ブ ・グ ラムの委 託開 発 と,民 間 で開発

され た先 進的 汎 用 的 プログ ラムの 買い 上 げ。

② プ ・グ ラムの販 売 お よび貸 付 け … …委 託開 発 した プ ・グ ラム の権 利 は協 会に 帰 属 し,

協 会 は これ を希 望 者に 有料 で貸 付 け また は販 売 をす る。

③ ,情 報処 理 サー ビス業 者,ソ フ トウ ェア業 者が借 入れ る業 務高 度化 資金 に つい て の 債

務 保 証 … … 「情 報 処 理振 興金 融措置 」 の 信用 保 証,一 般 金融 の 信用保 証 を行 な う。

④ 一般 企業等 が借 入れ る プ・グ ラム 開発 資 金に っい ての債 務保 証。

⑤ 情 報処 理 に 関す る調査 とそ の 普 及・一 ・「プ ・グ ラム調査 簿」 に 関す る調 査。

6--3.国 産 コ ン ピ ュ ー タ ・ メ ー カ の 概 要

わ が 国 コ ン ビ;一 夕 ー メー カ ー6社 の 概 要 を あ げ れ ば 以 下 の よ う で あ る。

、

・4/

NEO日 本電気 株 式 会 社(昭 和45年3月 末 現 在)

設 立 明 治32年7月17日

資 本 金300億 円(昭 和45年11月1日 付 で400億 円 となる)

従業 員 数38,000名

社 長 小 林 宏 治

売 上高45年 度2,489億 円

情 報 システ ムの特 徴

NEAC－ シ リー ズ2200

NEAC－ シ リー ズ220'Oは,「 ワン ・マ ンン ・ コンセ プ ト」 を貫 いた ユ ーザ ー オ

リエ ンテ ッ ドな コン ピ ュー ターで あ る。 規 模,処 理 能 力 と価格 が異 なる 九 つの モ デル

(モ デル50/100/150/200/250/300/40(レ'500/700)で 構成 され,ユ ー ザー の希 望

に応 じて業 務 に 最適 な経 済的 な ンス テ ム を構 成 す る こ とが で きる。

出 版物(情 報 処 理 ユー ザ ー支援 部)

NEACニ ュー ス

NEACユ ーザ ーズ

NEAC-3100,3200

NEAC-3tOO;tsよ び3200は,全 面的 にIC化 され た小 型 の 多 目的 科学 用 コ

ン ピュー ターで あ る。 そ して,高 速,高 性能,高 信頼 性 で しか も小 型 化 され てい る。
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NEAC-3100;leよ び3200の 用 途は,科 学 技 術計算,制 御用 な ど広 い範 囲で,

多 目的 に 使用 で きる。

NEAC-1200

NEAC-1240は,世 界 で初 め て デ ィス ク サイ ズの コン ピュー タ ーにICを 全 面

的 に採 用 した 高速,高 信 頼性 の あ る きわ め て コ ンパ ク トな コン ピュー タ ーであ る。 そ し

て,一 般 の事 務 処 理か ら高度 な科 学技 術計 算 まで あ らゆ る方 面 で使用 で きる。 ま た画 期

的 な ソフ トウ ェア に ょ って簡 単 に 使い こ なせ る うえ,使 用温 度 範 囲 が広 く どこに で も設

置 でき る。

NEAC-M4

NEAC-M4は,NEACが 誇 る情 報 処 理技 術 を駆 使 した ミニ'・コ ン ピュータ ーの

決定 版 で,低 価 格 で 無限 の用 途 を秘 め てい る。そ して,空 調 設備 な ど必要 とせ ず,電 源

も家庭 用100Vで 使用 で き,ど こ で も手近 か な とこ ろ で手軽 に 利用 で きる。 と くに

シス テ ムの一 部 と して 使用す る シス テ ム コ ンポー ネ ン トコン ピ ュー タ ーは もち ろん,科

学技 術計 算用,プ ロセス制 御 用お よび デー タ通 信 ンス テ ムの 端末 機 と して 最適 な コン ビ

ュター であ るo

本 社 ・営 業 所 本 社 ・情 報 処 理営 業第 一 本部 ・情報 処 理営 業第 二 本 部

東京都 港 区 芝4丁 目14番2号(第2出 町 ビル)(03)452-1111

大 阪支 社 大阪 市 東区 北浜5丁 目15番 地(新 住 友 ビル)

電 話(06)203-1171

情 報 処 理 大阪 営 業部 大阪 市 東 区北浜5丁 目22番(新 住 友 ビル2号 館)

電 話(06)203-1171

京 都支 店 京 都 市下 京 区 四 条通東 洞院角(京 都富 国生 命 館)

電話(057')221-8511

札幌 支 店 ・情 報処 理 札幌 営 業 所 札 幌市 大 通b西5丁 目ll番 地(大 五 ビル)

電話(011)231-0161・ 釧路 営 業 所(0154)23-4495

仙台支 店 ・情 報処 理 仙台 営 業 所 仙台 市本 町1丁 目1番8号

電 話(0222)23-7115・ 郡 山 営業 所(02492)3-0876

横浜 支 店 横浜 市 中区 羽衣 町1丁 目3番 地10号

電 話(045)261-5771・5772

新 潟支 店 新 潟市東 大 通b1丁 目25番 地(新 潟 布 石 ビル)
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電言舌(0252)47-6101

静岡支 店 静 岡市 日之 出町1番 地2号(静 岡住 友 ビル)'

電 話(0542)55-2211・ 浜 松営 業 所(0534)53-0178

金 沢支 店 金沢 市此 花 町6番10号(金 沢 ビル)

電 話(0762)61-2111・ 富 山営 業 所(0764)31-8461

名古 屋 支 店 ・情 報 処 理 名古 屋営 業 所 名古 屋 市東 区 久 屋町5丁 目9番 地(住 友商

事 名古 屋 ビル)電 話(052)962-2311

広 島支 店 ・情 報処 理広 島営 業所 広 島市 中町7番41号(広 島不 動 産 ビル)

電話(0822)47-4111・ 岡 山営 業 所(0862)25-4455

●徳 山営 業 所(0834)21-7700

高松 支 店 高松 市 中新 町18番 地(徳 寿 ビル)

電話(0878)31-1571・ 松 山営 業 所(0899)31-8686

福 岡支 店 ・情報 処 理福 岡営業 所 福 岡市天 神2丁 目12番1号(天 神 ビル)

電 話(092)75-6031・ 北 九 州営 業 所(093)54-2887

・大 分営 業 所(09752)4-5339

・熊本 営 業 所(Og63)54-6030

・鹿 児 島営業 所(Og92)26-1611

・千葉 営業 所(0472)27-5441

・大 宮営 業 所(0486)43-5380・5381

・甲府 営業 所(0552)24-3348

・鹿 島営 業 所(02998)2-2811

、

(株)日 立 製 作 所

設 立 大 正9年2月1日

資本 金1,219億 円(昭 和46年3月 末 現 在)

従業 員 数96,022名(昭 和46年3月 末現 在)

社 長 駒 井健 一 郎

売上 高7,887億 円(昭 和45年 度)

販 売 してい る ンステ ムの特 徴

(1)HITA.C8000シ リー ズ

一381 一



① 小 形 か ら大形 ま で揃 え た フ ァ ミリー ン リー ズ です。

HITAO

HITAC

HITAC

HITA.C

HITA.C

8?10 .

8200

8300

8400

8500

② プ ・グ ラム とデー タ ・コー ドの 互換 性,

IBMと プ ・グ ラムの互換 性 が あ る。 また ビ ッ トコー ドの 採 用 に よ リデ 一 夕の 互

換 性 が あ る。

③ 新 しい回路M.1.Cを 使用 してい る。

こ のた め装 置 の小 型 化,信 頼性 の 向 上,演 算 の高 速化,コ ス トの低 減が実 現 され

てい るo

④ ス タ ンダ ー ト∵ イン ター フ ェー スを 使用 してい る。

a.装 置 の増 設変 更 が 容易

b.装 置 の変 更に よ る再 プ ログ ラムが 不 要

c.入 出 力装 置の 共 通 性

⑤ 充 実 した ソ フ トウ ・ア

a.ン ス テ ムの経 済 的 な運 用 と プ ログ ラム コス トの低 減

b,容 易 な プ ログ ラ ム メイ ンテナ ン ス

c.ソ フ トウ ェアの モ ジ;一 ル化

⑥A.LLINONE

HITA.C8000ン リー ズ は1シ ス テ ムで事 務 の バ ッチ 処理,オ ン ラ イン処

理,リ アル タ イム処 理,科 学計 算 を含 む,総 合情 報 管 理 システ ムを実現 でき る。

⑦ 僥 偏 した デー タ通 信 シス テ ム

豊富 なデ ータ通 信端 末 装 置 －HITAC9000シ リー ズが 用意 され てい る。

ま た通 信 制 御 装置,通 信 制 御 プ ログ ラム,強 力 な割 込 機 能,メ モ リプ ロテ ク ト機能

が あるo

(2)HITAC-10(ミ ニ コン)

① 使い やす い ・パー ソナノ・コン ビ・一 夕 ーで あ る。

② プ ・グ ラ ムな しで数 式 を計 算 す る ソフ トウ.ア(カ ル キ ュ レ一 夕)が 使用 で き る。
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③HITAC80-00ン リー ズの 集積 回路,多 層 プ リン ト板,主 記 憶装 置,配 線

技 術 な どを全 面 的 に応 用 し,高 性 能,高 信 頼 性 を実現 した 。 ・

④ 大形計 算 機 の タイ ム ンェァ リングで 使われ てい る本 格 的 会話 言 語BASICが

使用 で きる。

(3 .HITA.C-1(超 小 形 電 子計 算 機)

伝 票発 行 機 と して,コ ン ピ ュー ター の イ ンプ ッ トマ ンン と して,プ ログ ラム方 式 で

使え る超小 形 電 子計 算機 で ある。

本 社 及主た る地方 営 業 所 の情 報 処 理関 係 窓 口1

コ ン ピ ュー タ事業 部(東 京地 区 担当 営 業部)

官 需 部,産 業 部,商 業部,金 融 証 券 部,ミ ニ コン部

東京 都 千 代 田区大 手町2の6の2電 話(03)270-2111(代)

大 阪営 業 所 コ ン ピ ュー タ部 大 阪 市東 区 北浜4の6

電話(06)203-5781(代)

名古 屋 営業 所 電 子機 器 部 名古 屋 市 中区栄3の17の12

電話(052)251-3111(代)

九州営 業 所 コ ン ピュー タ課 福 岡市 天神2の12の1

電話(092)74-5831(代)

札 幌営 業 所 コ ン ビ;一 夕課 札 幌市 北 二 条西4の1

電話(OU)261-3131(代 、)

東 北営 業 所 電 子通 信課 仙 台 市 東2の70

電 話(0222)23-0121(代)

北陸 営 業 所 電 子通 信課 富 山市総 曲輪2の1の3

・ 電 話(0764)25-1211(代)

中国 営業 所 コン ピュー タ課 広 島市 基 町11の10

電話(0822)2t-6191(代)

四国 営業 所 電 子通 信課 高松 市 亀井 町7

電話(0878)31-2111(代)

〔系 列 販売 会 社(HITAC-iO,HITAO-t)〕

日立 芝 露 商 事株式 会 社1

コ ンピ ュー タ部 東京 都 港 区 芝西 久 保 桜川 町2番 地
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電話(03)501-5311(代)

(営 業 所)大 阪,名 古 屋,福 岡,広 島,仙 台,札 幌,北 陸

株 式 会社 日本 ビジネス コンサ ル タ ン ト

電子機 器 部 東 京 都 港 区 南青 山3丁 目8番40-201号

電話(03)403-0371(代)

(営 業 所)大 阪,名 古 屋,中 国,岡 山,九 州,東 北

吉沢 ビジ ネス マ シン ズ株 式会 社

コ ン ビ=一 夕部 東 京 都千 代 田区 神 田3丁 目ll番7号

電話(03)256-3051(代)

(営 業 所)大 阪,名 古 屋

出版 物(コ ン ピ ュタ ー事業 部)

HITA.C

HITACユ ーザ ー研 究 会

`

、

三 菱 電 機 株 式 会 社

設 立 大 正10年1月15日

資本 金544億6800万 円

従業 員 数 約59,000人

社 長 大久 保 謙

売 上高 年間 約3,965億9300万 円(45年 度)

代表 機 種 及 び特 徴

MEI、COM-80シ リー ズ(モ デル81/82/B3/84)

IC採 用 の超 小 型 コン ピュ一一ター として小規 模 の デー タ プ ロセ ス及 び部 門 管理 用 と し

て最 適 シス テ ムo

MELCOM-3100ン リーズ(モ デ ル20/40)

全 面IC採 用 中型 汎 用 ンステ ム で事務 計算 か ら技 術計 算 ま での 領域 を カバ ーす るデ ー

タ ・プ ロセ ッ シン グ ンス テ ムo

MELCOM-9100ン リー ズ(グ ル ー プ5/30)

中型 オ ン ライ ン ・ リア ル タ イム ・シス テ ムで科 学 技 術 計算 用,あ るい は オ ン ライ ン ・

デ ー タ収 集処 理 ンス テ ム,オ ン ライ ン ・リア ル タ イ ムの セ ン トラル ・マ ン ンと して高 い

ヰ
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汎 用 性 を持 つ ンス テ ム。

MELCOM-7000シ リー ズ(ン ス テ ム7500/7700)

4次 元vaわ た る 高 度 の 多 重 処 理 の で き る 本 格TSS中 大型 シ ス テ ム と し て,処 理 能 力

の 要 求,冗 長 度 に よ る 信 頼 性 の 確 保 を 目指 し て マ ル チ プ ロ セ ッ シ ン グ を 可 能 に し,専 用

プ ロ セ ッサ ー に よ っ て,機 能 分 担 方 式 の マ ル チ プ ロ セ ッサ ー と し て の 性 能 を 持 ち ンス テ

ム構 成 の 柔 軟 性 を持 た せ て あ る。 メ モ リー に お い て は,オ ー バ ラ ップ動 作,独 立 し た マ

ル チ ア ク セ ス パ ス,メ モ リー イ ン タ リー ブ の 機 能 を 持 ち,多 重 汎 用 レ ジ ス タ ー,ペ ー ジ

ン グ,プ ロ グ ラ ム保 護,割 込 な ど併 せ て 高 い ス ル ー プ ッ トを持 つ シス テ ム
。

ソ フ ト ウ ェ ア

MELCOM-80シ リー ズ

ラ ン ゲ ー ジ と してCOOL,適 用 業 務 の ア プ リ ケ ー ン ヨン ・プ ロ グ ラ ム ・ パ ッ ケ ー ジ

と し てSAPPo

MELCOM-3100シ リfズ

MARK-1,MARK-ll,MARK－ 皿 の オ ペ レ ー テ ン グ ンス テ ム。

COBOL,FORTRAN-IV,ACEの ラ ン ゲ ー ジ及 び 各 ユ ー テ ィ リテ ィ ・プ ロ

グ ラ ムo

MELCOM-9100ン リー ズ

BOS,RO8,TSOSの 各 オ ペ レ ー テ ィン グ ・ シ ス テ ム とFORTRAN-1yの

ラ ン ゲ ー ジ』

MEIＬCOM-7000ン リー ズ

STAND-ALONE,BCM,RBM,BTM,UTMの バ ッチ,リ モ ー ト ・バ

ッ チ,リ ア ル ・タ イ ム,タ イ ム ・シ ェア リングな ど用 途 を考 慮 した,オ ペ レー テ ィ ン グ ・

シ ス テ ム。 ラ ン ゲ ー ジ プ ロ セ ッ サ と し て はSYMBOL
,MAOBO-SYMBOL・,

META-SYMBOL.FORTRAN-IV-H,FORTRAN-W,REAI、-

TIMEFORTRAN,ALGOI・,BASIC,OOBOL65,APL,な ど

汎 用 フ ァ イル ・ ンス テ ム,サ ー ビス プ ロ グ ラ ム と し てMANAGEDMS,SORT/

MERGE,LOA.DER,EDCONFMGE,TSSMANAGE,EDITO

R,FERRET,SUPERな ど の シ ス テ ム ・管 理 用 ソ フ ト ウ ェ ア。

ア プ リ ケ ー シ ョ ン

LP,PERT,ALICE,DAC,PROCS,MEMOCS,MDICS,
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GASCHRO,SSP,FMpS,PMS,GPD8,SL-1,GDL,研 究 所 シ

ス テ ムな ど各 種 科 学計 算 用 ライブ ラ リー を始 め,IR,OR,シ ミ ュレー シ 。ン等 の ア

プ リケー シ ョンo

本 社 東京 都 千代 田 区丸 ノ内2-2-3(三 菱 電機 ビル)

〒100電 話03(218)3211(代)'

電 子計 算 機営 業 部

大 阪 営 業所 大阪 市 北 区梅 田町8番 地西 阪 神 ビル計算 機営 業 課

〒530電 話06(312)1231大 代 表

名古 屋 営業 所 名古 屋市 中村 区 広井 町3丁 目88番 地(大 名古 屋 ビル)計 算 機 課

〒450電 話052(561)5311大 代表

r福 岡営業 所 電 子課 福 岡 市 天神2丁 目12番1号(天 神 ビル)

〒810電 話092(75)6231大 代 表

札 幌営業 所 電 子課 札 幌 市 北二 条西4丁 目1番 地(北 海 道 ビル)

〒060電 話011(261)9111大 代 表

仙 台営 業 所 電 子課 仙台 市 大町4丁 目175番 地(新 仙台 ビル)

〒980電 話0222(21)r211大 代 表

富 山営 業 所 電 子課 富 山市 桜木 町1番29号(明 治 生命 館)

〒930電 話0764(31)8211代 表

広 島営 業 所 電 子課 広 島市 中町7番32号(日 本生 命 ビル)

〒730電 話0822(47)5111大 代 表

高松営 業 所 電 子課 高 松 市鶴屋 町5番 地の1

〒760電 話0878(51)0001代 表

新潟 営業 所電 子課 新 潟 市 東大 通1丁 目12番 地北 陸 ビル

〒950電 話0252(45)2i51代 表

静 岡 出張 所 静 岡市伝 馬 町16の3

〒420電 話0542(54)4681代 表

長崎 出張 所 長崎 市丸 尾町6番14号

〒852電 話0958(23)6101代 表

岡山 出張 所 岡 山市 西 長瀬 字村 北122番 地 の1(三 菱 電機 岡 山 ビル)

〒700電 話0862(24)0331代 表
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代 理 店

日本計 算機 販 売 ㈱ 電算 部 東 京都 千 代 田区 内神 田2-15-4(司 ビル).

電話03(256)7211

営 業 所(大 阪,名 古 屋,福 岡,札 幌,仙 台,富 山,広 島)

協栄 産業(株)電 子計 算 機部 東 京 都 港区芝 浜 松 町1-11

電 話03(433)2il1

営 業 所(大 阪,名 古 屋,福 岡,札 幌,仙 台,富 山)

三 菱 事務 器 販売(株)営 業 部 東京 都 中央区西 八丁 堀2-2(八 州建物 ピル)

神 奈 川 電気(株)電 機 部 電算 機 営業 課 東 京都港 区新 橋4-22--4

電話03(433)1211

丸 善(株)事 務 機 械 部 販売第 一 課 東京 都 中央 区 日本 橋江 戸橋3-2

電 話03(272)7211

(株)OA研 究 所 東京 都千 代 田 区丸 ノ内2-2-3(三 菱 電機 ビル)

電 話03(218)3230

三 和 大 栄 電気 興業`株)開 発 部営 業 二課 東京 都 港 区新 橋5丁 目18番1号(斎 藤 ビル)

'〒105電 話03(431)6131

、

沖 電 気 工 業 株 式 会 社

設 立 昭 和24年11月1日(創 業 明治14年1月)

資本 金113億7,100万 円

従業 員数17,000人

会 長 神 戸捨 二

社 長 森 章

売上 高746億 円(45年 度)

電 子計 算機 シス テムの特 長

10KITACン リー ズ

④OKITAC-4300は い わゆ る ミニ コン ピュー ター で本 体(含4Kw)入 出

力 タ イプ ライタの基 本 シス テ ムの価格 が470万 円 と低 価 格 である。 そ の 用途 は科

学技 術計 算,計 測 制 御,プ ロセス制 御 お よび事務 計 算 と非 常 に広 い もの であ る。 ソ

フ トウ ェア と して は,フ ォー トラン,'ア セ ン ブ ラ があ るほ か,豊 富 な アプ リケ 一
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シ ・ン プ ・グ ラムを 有 してい る。又 磁気 ド ラム,XYプ ロ 。タ等 多 くの 入 出力装 置

を接続 す る ことが で きる。

◎OKITAO-4500はOKITAC4300と ソフ トウ ェア,入 出力装 置 に

互換 性 を持 ち科 学技 術計 算,プ ロセス,計 測制 御に 用い られ,拡 張 性 に富 み
,32

レ ベルの 割込 ・ メモ リ保 護 機 構
,自 動再 ス ター ト機 構 等 リアル タイ ム処 理 に対 す る

機能 は万 全 であ る。 ソフ トウ ェア と してはJIS規 格7000レ ベル の フォー トラ

ン,ア ッセン ブ ラがあ り
,XYフ'ロ ッタ,デ ィス プ レイ装 置,プ ロセ ス入 出力 装置

等 を入 出力装 置 と して接続 でき る。

◎OKITA.O-6000は 中堅 企業 の販 売管 理,生 産管 理等 を行 な う デ ィス ク シ

ス テ ム を中心 に,拡 張 性 に富む 事 務 用の シス テム であ る
。 ソフ トウ ェア と して コボ

ルー ア セ ン プ ラ を持 ち,オ ペ レー テ ィング シス テ ムの下 での マル チ プ ログ ラ ミン

グは主 記憶装 置(10KB～80KB)の 容 量が 許 す 限 りの プ ログ ラムを同 時 併行

処 理す る もの であ る。 入 出力 装置 とし ては磁 気 デ ィス ク装置,磁 気 テ ー プ装置 等 を

もち・ 通 信制 御装 置 を介 して の リア ル タ イ ム処 理用端 末装 置 も豊富 にそ ろえ て いる
。

(∋OKITAO-7000シ ス テ ムは科 学技 術 計 算 を主 と した フ ロー テ ィ ング演 算

倍精 度 演 算 を ハ ー ドウ ェア で行 な う1語25ビ ッ'トの 固 定 語長 の ンス テム であ る。

入 出力 装置 と して磁 気 テー プ装置,磁 気 デ ィス ク装 置,XYプ ロ ッタ等 を持 ち,主

記憶 装 置 も4K～32K語 と拡張 性 に富 ん でい る。 ソフ トウ ェア と しては ,フ ォー

トラン,'ア セ ン ブ ラ を 持 ち,磁 気 テ ー プ装 置 を基 本 とした オ ペ レー テ ィング ンス

テ ムの下 に効 率 の良い 演 算処 理 を行 な うこ とが で き る
。

20UK9000シ リーズ

本 シ リー ズには,OUK9200,0UK9300,0UK9400が あ る0

0UK9000シ リー ゾは イ ンターIJン ク の思想 の 下 に ソ フ トウ ェア,・ ・一 ドウ ェア

に完 全 な互 換性 を持 ち,OUK9200はOUKg300に ,OUK9300はOU

K9400に 容 易 に レベル ア ップする ことが で きる。

史上 始 め て主 記憶 装 置 に プ レー テ ッ ドワイヤ ー メ モ リーを 採用,非 破 壊 読 出 が行 な

われ,論 理 回路 に は モ ノ リン ック集積 回路 が用 い られ,高 速 性,安 定 性 が抜群 で あ る。

ソフ トウ ェア と して は コ ボル,RPG,フ ォー トラン,ア セ ン ブ ラを持 ち,リ ア ル

タ イム シス テ ムが レ ンタル料145万 円の 低価 格 か ら構 成 す る こ とが で き,LP,P

ERT,IR,EPA季 節調 整法,多 重 回 帰 分 析,部 品展 開等 豊 富 な ア フ'リケー シ ョ
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、

ン プ ログ ラムを有 してtsり ,磁 気 テ ー プ装置,大 容 量磁 気 デ ィス ク装 置,OCR,O

MR等 多種 類 の入 出力 装置 を接続 す る こ とがで きる。

情 報 処理 関係 窓 口

本 社 デー タ処 理営 業 部

東京 都港 区 芝 西久 保桜 川 町25番 地

電話(03)501-3351(大 代)

関 西支 店 デー タ処 理 第1課,同 第2課

大 阪 市東 区今 橋5丁 目23番 地1電 話(06)203-3071(大 代)

信越 支店 営業 課

新 潟市 東大 通btＴ 目3番 地 電話(0252)45-3356(代)

北 陸 支 店営業 課

金 沢市 片町tＴ 目5番20号 電話(0762)63-4551(代)

中国支 店営 業 課

広 島市 八丁 堀15番10号 電話(0822)2t-2305(代)

東 北 支 店営 業課

仙台市 東 一番 町3丁 目1番t号 電話(0222)25-6601(代)

北 海 道 支 店営 業 課,

札 幌 市 北三 条 西三 丁 目1番44号 電話(011)231-9181(代)

九州 支店営 業 第2課

福 岡市 天神2丁 目13番7号 電話(092)77-9111(代)

東海 支 店営 業第1課

名古 屋市 中区 錦1丁 目17番26号 電話(052)201-7001(代)

販 売代 理店

日本 ユ ニ パ ック株 式 会 社

東 京 都 港区赤 坂2丁 目17番51号 電 話(03)585-4t11(大 代)

東 京 芝 浦 電 気 株 式 会 社

創業 年 月 明 治8年7月

資本 金925億5,278万 円(昭 和46年3月 末 現 在)

従業 員 数78,000人/
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社 長 土光 敏夫

売 上高6,001億 円(昭 和45年 度)

販 売 して い る システ ムの特 長

ＴOSBAO1100(D,E,M形)単 なる伝 票 発行機 と しての み でな く,計 算 機

能,判 断 機 能,分 類 機能(E形 のみ)を 応 用 し,紙 テ ープ ベー スに よる多種 類 の デ ー タ

処 理 が実 現 で きる。

記憶装 置 はE形16語,D形8語,M形4語 。

TOSBAC-1200記 憶 容 量512語 を誇 る超小 形 電子計算 機 の決 定 版 。

TOSBAC-1100の 上位 機 種,性 能 は大 幅 に 向 上。

TosBAc-1500(モ デ ル10,20)全Icで 高速 処理,高 信頼 性,小 型

化 を実 現。 モ デル10は4KB最 高8台 迄 の入 出力装 置 。 モデ ル20は8KB。Lp・

MT等 高 速入 出力 を採用 。

TOSBA.O-3000小 型,低 価WSvaも か か わ らず,プ ・セ ス用 か ら科 学 用 まで

カバー で き,入 出力 ター ミナル の前 で,電 子 計算 機 と対話 しなが ら仕 事が 進 め られ る ソ

フ トウ ェアが あ るo

TOSBAG-3400(モ デル21,31,41)科 学計 算 やオン ライン ・リア ルタ

イ ム システ ムに最 適。 マイ クロ プ ログ ラム方 式 に よ り小 型 機 の価格 で,大 型 機 なみ の 性

能 を・そ なえ てい るo

TOSBAC-7000長 年にわ た る工 作機 械 制 御teよ びそ の他 のデ ィ ジタ ル制 御

技 術 を とり入 れた 高 性能 工業 用 電子計 算機。

TOSBAC-5100(モ デル20,30)中 型 電 子計 算 機 の能 力 を有 す るが価

格 は小 形 なみ 。 モ デル20は バ ッチ処 理中 心,モ デ ル30は オ ン ライ ン業 務 よ り大 量

の デー タ処 理用。 主記憶 装 置 は8KB～65KBま で容 易 に増 設 で き,本 格的 オン ライ

ン処 理 も可能 な もの と して開 発 した ンス テ ム。

TOSBAO-5400(モ デル10,20,30)タ イム ン ェア リング,オ ン ラ

イ ンデ ー タ処 理,高 度 な バ ッチ処 理 システ ムのす べ て に広 い適 応 力 を持 った ハ ー ドウ ェ

ア と ソフ トウ ェア を完備 した高 性能 シス テム。

TOSBAC-5600高 度 な同 時 多重 処 理 が 可能 －TOSBAOス リー ・デ ィメ

ン シ.ナ ル ・ンステ ムは ロー カル バ ッチ処 理,遠 隔 か ら行 な う リモー トバ ッチ処 理,及

び タ イ ム ン ェア リン グ サー ビス の三 つ の異 なる処 理 を一 つ の ンステ ムで同 時 に行 な う大
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令

型 電 子計 算機 。

TOSBAC-40デ ラ ックス ミニ コンで,本 体8KB～64KBで 機 能 の大 きさ と

ユ ニー クな方 式 を採 用 した拡 張性 に富ん だ ンステ ム。16個 の ジェネ ラル レ ジス タ を持

ち、 広範 囲 な機 能 を 備え,国 産 で最 初 の リー ド・オ ン リ・メ モ リに よ る マイ ク ロプ ロ グ

ラム方 式 を採 用 してい る。 また,多 種類 の入 出力機 とモ ジ ュール方 式 の適 用 によ り,単

体 と しての高 性能,ン ステ ムの一部 と して の高 性能 を特 長 と した デ ラ 。クス な ミニ コン

を実 現 して い る。

本 社及主 た る地 方営 業 所の情 報 処 理窓 口

(コ ン ピュー ター販 売 専門 会社 も含 む)

東 京 芝浦 電気(株)電 子計 算機 事業 部

東京 都 港 区芝 西久保 桜 川町2番 地(第17森 ビル)

03(580)7111(大 代)

関 西支 社 電 子機 器 部

大阪 市東 区 本町4の29(東 芝大 阪 ビル)

06(252)1281(大 代)

中部支 社 電 子機 器部

名古 屋市 中区栄2の10の19(商 工 会 議所 ビル)

'052(221)7111(代)

九 州支 社 電子機 器 部

福 岡市 渡 辺通2の1街 区82号(電 気 ビル)

092(76)4431(代)

中 国 支店 電子計 算 機課

広 島市紙 屋 町1の2の22(広 電 ビル)

0822(47)9311(代)

北陸支 店 電 子機 器課

富 山市桜 橋通 り2番25号(第 一 生 命 ビル)

0764(32)952t(代)

東北 支 店 電 子機 器 課

仙 台 市一 番 町3-7-1(東 北 電力 ビル)

0222(22)3121(大 代)
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北 海 道支 店電 子機 器 課

札幌 市 北三 条西4の1(日 本 生命 ビル)

Otl(23t)4404(代)

四国 支店,電 子機 器課

高松 市寿 町1の3の2(第 一 生命 ビル)

0878(51)illl(代)

東 芝 エ ン ジニア リン グ(株)

東京 都 港 区西 新橋tの18の17(明 産 ビル) .

03(502)540t(大 代)

日本 ビジネ ス オー トメー シ 。ン(株)

東京 都 中央 区 日本 橋 本屋1のt6(塚 本 商 事第 一 ビル)

03(279)0541(大 代)

日本 ビジ ネス コン ピュー ター(株)

東京 都千 代 田 区神 田 司町2の1(神 田 中央 ビル)

03(294)4711(大 代)

東芝 ビジネ ス マ シン(株)

東京 都 中央 区 銀 座西3の1(並 木 ビル)

03(562)13t1(大 代)

東 京 電気特 器(株)大 阪 営 業 所

大 阪 市東 区 本町4の29(東 芝大阪 ビル)

06(252)3512(大 代)

極 東貿 易(株)

東京 都 千代 田区 大手町2の2の1(新 大 手町 ビル)

03(270)7711(大 代)

緑 屋 電気(株)

東 京 都 中央 区京 橋2の3(守 下 随 ビル)

03(561)3851(大 代)

芝浦 ンス テ ム(株)

東 京都 新 宿区 西 新 宿tの6の8(星 和 ビル)

03(343)5211(大 代)
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出版 物(教 育研 修 所)

TOSBAC二L-'ス

経 営 と コン ピ ュー タ

十

富 士 通 株 式 会 社

設 立 昭和10年(1935年)6月20日

資本 金284億3,640万 円

従業 員26,954人(46年3月 現在)

役 員 代 表 取締 役 承長 岡田 完二 郎

代 表 取 締 役社 長 高 径 芳 光

売 上高1,526億1,700万 円(昭 和45年 度)

ンス テ ムの特 長

FACOM230ン リー ズ

FACOM230ン リー ズは,FACOM230-10/15/20/25/30

/35/45S/50/55/60/75の11機 種か らab,・ 」・型 の230-10rd、

ら超 大型 の230-75に 至 るま で相 互 に ソフ トウ ェアと周辺 装置 の互換 性 を もち
,そ

れ ぞれ の レベ ル で最 高 の性 能 を発 揮 す る最 も経 済 的 な ファ ミ リー シ リーズ で あ る
。

ハ ー ドウ エア

FACOM230ン リー ズは,ペ ー ジ ア ドレス方 式 の採用
,画 期的 な マル チ シス テ ム

の採 用 な ど,最 先 端 をゆ く方 式 設計 と相 ま って
,特 に230-15/25/35/45

/55/60/75に は 全面 的 にIC,LSIを 採用 してteb ,高 性能,高 信頼 性,低

価格 をモ ッ トーに,豊 富 な周辺 装置 は 勿論,マ ン ・マ シン ・コ ミュ三 ケー シ
ョンのた め

の 周辺装 置,時 代 の要 請 に マ ッチ した リアル タ イム処 理に必要 な ランダ ムア クセ ス フ
ァ

イル ・通 信制 御 装置,各 種 端末 装 置 を準 備 してい る。

ソ フ トウェア

使賜 い オ ペ レー テ ・ ング ・ンス テ ム,・ ン・・イ ラ,ア セ ン ブ ラ,ユ ー テ,リ テ,,

豊 富 な ア プ リケー ン 。ン,数 値 計算 の ライ ブ ラ リな どが用 意 されて い る
。 又特 に タイ ム

シ ェア リングのた めの4次 元 オペ レー テ ィン グ ・ ンス テ ムは各 社 に 先が け て実 用化 に成

功 した画 期 的 な ソ フ トウ ェア であ る。'

FAOOM270シ リー ズ'.
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科学 技 術 計算 用 及び生 産 設 備か らの要請 に よる プ ロセ ス ・オー トメー ン ヨンのた め の

コン ピュー ター と して 開発 され たFACOM270シ リー ズは,FACOM270-10

/20/25/30か らな り,本 体 に内 蔵 され た高 速大 容 量 の磁 気 ドラム装 置 に よ り磁

気 テ ー プ装 置 な しの低 廉 な ンス テムに おい て も,FORTRAN,A.LGOLな どの コ

ンパ イラ を使 う事が で き る。 又 この ン リーズ 間 での プ ログ ラムの互換 性 は十 分考 慮 され

てい るo

FACOMR--E

FACOMR-Eは ス テ レオ ア ン プなみ の小 形 キ ャ ビネ ッ トに,4K語 の高速 磁 心

記憶 装 置,演 算 制 御装 置,通 信制 御 ア ダ プタ及び4種 の標準 入 出力 アダ プ タ を内 蔵 し,

タ イ プ ライタ を接続 す るだけ で独 立 の コン ピュー タ と しての機能 を十 分 に発 揮す る。 ま

た徹 底 した設計,製 造 の 自動化,量 産 化 に より画 期的 な低価 格 を実 現 し,信 頼 性 も抜 群

で ある。s

本 社,営 業 所,出 張 所

本 社 事務 所 東京 都 千代 田 区丸 の 内2-6-1

古 河総 合 ビル(03)216-3211

大 阪 営 業 所 大 阪市 北 区堂 島浜 通 り2-4

古河 大阪 ビル(06)344-ltO1

札幌 営 業 所 札 幌 市大 通 西4-1

道銀 ビル(Oll)271-4311

仙 台営 業 所 仙台 市 一－ts町2-3-32

東 一 番丁 ビル(0222)27-3t51

北 関 東営 業 所 大 宮 市大 門町t-t

ミナ ト ビル(0486)43-4131

千 葉 営業 所 千 葉 市富 士 見2-3-1

塚本 大 千葉 ビル(0472)27_469t

横浜 営 業 所 横浜 市西 区 北 幸1-7-2

横 浜駅 西 口 ビル(045)311-1371

金 沢営 業 所 金沢 市尾 山町3-20..

日生 金 沢 ビル(0262)26-82t7

長 野営 業 所 長 野 市 南 石堂 町1282

う
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'
い ・ ,長 栄 ビル・ ・(0'26・2・)26-8217

静 岡 営業 所 静岡 市紺 屋 町15-4

静 岡 新 聞 別館(0542).52－Ll.06

名古 屋営業 所 名古 屋 市 中 区錦1二19-24.

名古 屋第 一 ビル(052)20.1-8611

神 戸 営 業 所 神 戸市生 田 区 中町 通2-16-1

日生 神戸 駅前 ビル(07,8)37trl77・1 ,

岡山営 業 所 岡山 市磨 屋 町9-18

岡山 県農 業 会館(0862)25-0831

広 島営 業 所 広 島市 基町13-7

朝 日 ビル(0822)21-2288

高 松営 業 所 高 松市 寿町1-3-2

第 一 生 命 ビル(0878)51-8167

福岡 営業 所 福岡市 天 神2-12-1

天 神 ビル(092)77-3831

秋 田 出張 所 秋 田(0188)33-2241

高 崎 出張 所 高 崎(0273)23-7128

新 潟 出張 所 新潟(0252)45-7695

富 山 出張 所 富 山(0764)32-7585

京 都 出張 所 京 都(075)211-7421

宇 部 出張 所 宇 部(0836)31-8787

北 九州 出張 所 北 九 州(093)52-7131

鹿 児 島 出張 所 鹿 児島(0992)23-1276

ニ ュー ヨー ク駐在 員 事務 所

NEWYORK(212)265-5360

情 報 処理 ンス テ ム ラボ ラ トリ

東京 都大 田区 新蒲 田t-17-25

(03)735-1111

情 報処 理 ンス テ ム ラボ ラ ト リは,高 レベル のツ フ トウェア とい う時 代 の要 望 に応 じ技
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術 レベ ルの 向 上 と大 量 の情 報 処 理要 員 養 成の 中核 機 関 として設立 され,次 の 業務 を行 っ

てい るo

高 度 情報 処 理技 術 の研 究 開発

経 営 者 ・一 般 人 を含 めた 情 報 処 理技 術 の普 及宣 伝

外 国人 まで含 め た一 般情 報 処 理 要員 の大 量 集 中教 育訓 練

関 係 会 社 富 士通 フ ァ コム株 式 会社

東京 都港 区新 橋5-36-11浜 ゴ ム ビル

(03)433-2251

出版 物 フ ァコム ニ ュー ス

Famity

〃
9

一396
一



十

、

第7章 管理職のための情報処理用語
コ ン ピ ュ ー タ を 構 成 す る 装 置

.

コン ピ ュー タは,下 記 の各 装置 が あたか も一 体 と な った かの ように活 動 して ,演 算 ・計 算 ・情

報処 理 を 行 な ってい る。

ICPU

(CentralProcessingUnitの 略),中 央処 理装 置 と呼 ばれ,コ ン ピ ュー タの 本体 。

内部 記憶,演 算,制 御 の機 構 を総 括 した もの でそ の機 能は
,プ ログ ラム と デー タを記 憶 し,プ ロ

グ ラム を解読 し,演 算 を実 行す るた め の制 御 を行 な う
。 そ して演算 を実 行す る。

。記 憶 装 置(Memory
,Storage)

コン ピ ュー タ の一 部 で情 報 を 蓄え てお く装置
。 あ らか じめ 演算 を実行 す る手 順 や 方 法,・デー タ

な どを この装置 に記 憶 してい る記 憶 装置 の原 理 は 電 流 が通過 す れ ば磁気 を生 じる とい う電磁 石 の

応 用 で あ る。

また,記 憶 された手 順 方 法 は永 久 に保 存 され て い るか ら何回 とな く繰返 し実行 す る
。

記憶 装 置 には 大別 して・ 二 種 類 あ っ て,小 量高 速 アク セス の もの と大 量低 速 ア ク セス の もの

が あ る。 小 量高 速 形は 主記 憶 装 置 とし中 央 処 理 装 置 の な か に組 込 まれ てい るの で 内部 記 憶装 置

とい う。一 方大 量記 憶 容量 の ものは デー タ記憶 用 と して低速 で も経済性 の 高い もの の 方 が用 途上

よ り有 効 で ある 。 これ らの 記 憶装 置 を補 助 記憶 装 置 ,ま たは 外 部記 憶装 置 とい う。

ff周 辺 装 置

主 記 憶装 置,演 算装 置,制 御 装置 以 外の 装置 の総 称。

コン ピュー タの 中心部 ,す なわ ち中央 処理 装 置 に 対 して入 出力装置 ,補 助記 憶 装置 な どを周 辺

装 置 とい う。

入 出 力装 置 には カー ド読取 ・さん孔 機,紙 テ ー プ読 取機,高 速 さん 孔機
,磁 気 テー プ,磁 気 デ

ィ スク,ラ イン プ リン タrXYプ ロ ッタ,OCR,OMR ,な どが あ る。

。 入 出 力装 置

デー タ を読 み こませ る装 置 を入 力装 置 コ ン ピュー タ内部 の もの を書 きだす装 置 を出 力装 置 と

言 う。

コ ン ピュー タに プ ログ ラムや デー タを入 力 し
,ま た処 理 演算 の 結果 を出 力す る機器 を い う。 コ
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ン ピ ュ一 夕は 内部処 理 を 電子 の 流 れ で行 な うの で,わ れ われ の使 う文 字 ・数 字 を電気 の パ ルスに

変 換 しなけ れ ば な らない 。 入 出力機 器 は1種 の変 換 器 で もある。

装 置 に は カー ドリー ダ,テ ー プ リー ダな どが あ り,出 力装 置 には ラ イン プ リンタ,XYプ ロ ッ

タ,デ ィス プレ イ装置 な どが あ る。

。、ラ イ ン プ リン タ(LinePrinter)

高 速 印字 機gタ イ プ ライタの 超 大型 で,1度 に1行(130字 位)を 打 つ。'・出 力装 置 の一

部 。

高 速 プ リン トの 機構 をそ な えた 印字 機。 一 行 ず つ ま とめ て打 つ よ うに見 え るの で,こ の 名が 生

れ たo

高 速 の もの で2,000行/分 位 の ものま で あ るが機 械 的 な機 構 な ので,こ れ以 上 の 速度 は望 め

ないOl

近 年 静 電 プ リン タ=な どの新技 術 が 開発 され つ つあ り,電 子 複 写機 構 が 取 り入れ られ る 日 も近

いo

・補助記憶装置"・

主記憶装置を補う為の記憶装置。

中央演算装置内に組込まれている高速の記憶装置に比較して低速ではあるが,記 憶容量が大で

安価なのが特徴。

獅 記憾 置内にあ・デー・は必ず主言己鞍 置に観 れた後に勧 れるので時間がか碗 欠点

が あ る。 補 助 記 憶 装置 の 種類 に は磁 気 テー プ,磁 気 デ ィス 久 磁気 ドラム な どが あ る。

。磁気 テ ー プ(MagneticTape)

テー プ状 の フ イル ムの表 面 に磁 性 体 を塗 布 し た もの で この磁 性体 上 に デー タを た くわ えて お く。

コ ン ピュー タに 使 われ る磁 気 テー プ もわれ われ が 日常 使用 す る テー プ レコー ダの テー プも原 理的

に は同 じ もので ある。 情 報 や デー タを大量 に記 録 で き,し か 、も安 価 で あ る こ とと半 永久 的 に保 存

できること結 く評価されて現在でも多く戯 れている・ 憶 の長甜 擁 あるが・720mの も

の で約2000万 字 を収 容 す る こ とが で きる。

。磁 気デ ィス ク(MagneticDi
.sc)

二398一
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形 状 は,レ コー ド盤 を数枚 重ね た 形 を して お り,磁 気 に より情 報 を だ くわえ る6

レ コー ド上 に 音楽 を記録 す る の に似た動 作 で情 報 な リデ一 夕を記 録す る もの で 円盤 上に 磁気 を

塗 布 し,磁 気 ヘ ッ ドに よって読 み書 きをさせ る。磁 気 テー プよ リアグ セ ス1・'タイ ム(デ ー タの記

入,読 み 出 しの 時間)が 速 い こ とが 特徴 で あ るが,デ ィスク ・パ ック(記 録 体)が テー プよ り も

高価 につ くの で 演算 ・処 理 の 内 容 に よって使 い 分 ける と良い。(レ コー ド板 と録 音 テ ー プの あい

の子 的 な構 造)

。端 末装 置

一 般的 に は
,オ ン ライン で結 ばれ た遠 隔地 に お ける 入 出力装 置。

入 出力機 器 の中 では 比較 的 コス トの安 い もの で あ るが,ス ピー ドは お そ い(多 くの台 数 を接

続 す るの で コス トが 高 くては採 算 が合 わない 。)システ ムの端 末 に利用 する。

通 常電動 タイ プ ラ イタに似 た形 を してい る場 合 が 多い。

コ ン ピ ュ ー タ 使 用 形 式 層 .,.

。オ ンライ ン ・シ ステ ム(ON-LINE)

遠 隔地 か らで も,・直 接大型 コン ピュー タが 使 用で きる よ うに した シ ス テ ム。 オ ン ラ イン入 出力

装置 と中 央 処理 装置 との間 に デー タ伝送 が介 入 し,同 一 社屋 内 は もと より遠 隔地 との 間の 迅速 な

処 理 がで きる。 コ ン ピュー タ室 内で行 な うの と同 じ よ うに処理 で きる。

'オ ン ライン ・シス テ ムは1951年 に ア メ リカの会 社 が10-台 の'各端末 器 を デー タの発生 場 所

vak・き,39,000品 目の在 庫 管理 を行 な った こ とに は じま る。 しか し,本 格 的 なオ ンラ イン ・

シ ステ ムは タイ ム ・シェア リング(時 分 割)機 能 が コン ピュー タに 附与 され て か らで あ る。

、

。オ フ ライ ン ・・システ ム(OFF－ 七1NE)

人 間が 中央 の コン ピ ュー タ まで わ ざわ ざい って 使用 す る よ うな シス テ ム(一→ オ ン ライ ン)

オ フ ライ ンは遠 隔地 で 発生 した デー タは 郵送 な ど人 手 の介入 を必要 とす る.シス テ ムで,デ ー タ

の コン ピ ュー タへ の入 力 は カー ドや テー プな どの 入 力媒 体 を通 して入 力 され る 。

わ が国 で も急 激 に発 達 した テ レタ イ プ伝 送 は紙 テt－プを作成 して 伝送 す るの であるヵSこ のテー

プ を コン ビ ュー タへ再 び入 力す る 方法 は オ フ ラ インの 一 つで あ る6

。・.くツチ 処 理(Batch).,

『3
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あ る期 間の デー タ をま とめ て処 理 す る方 式。(司→ リアル タイ ム処理)

オ ンライン,オフ ライ ン とは,機 構 上 の呼 称 で あ るが,バ ッチ処 理 とは,コ ン ピ ュー タ利 用 法の

呼称 で ある。 この方法 に よる利 用 は デー タの 発生 場所 と コン ピュー タ との間 に人 が介 在す る もの

で,給 料計 算 や週 間 売上 げ の集計 な どに使 う方法 であ る。 デ イ リー サ イクル,マ ンス リー サ イク

ル な ど,デ ー タが 集 ま った段 階 で処 理 され る,こ れ を バ ッチ処理 とい う。 一 括処 理 と もい う。

。リアル タイ ム処理(REAL-TlME)

デー タが発生 す る と同 時に,処 理 を 行 な う方式 。

デー タの発生 した場 所 で即 時処 理 を す る こ とで オン ライン ・シス テ ムに よっ て可 能 にな る。そ

して,処 理結 果 をオンライ ンの 伝送 を使 って必 要 な場所 に 伝送 す る。 したが って,デ ー タの発 生す

る場 所 の 全て に端 末機 を必要 とす る。 国鉄 み ど りの 窓 口,銀 行 窓 口 な どに利 用 され てい る。

。TSS

(TimeSharingSystemの 略)。 多 くの人 が1台 の コン ピュー タを 同時 に 使 え るシ ス

テ ムo

オ ン ライン ・リア ル タ イム とス ラムを更 に高 度 化 した シ ステ ムであ る。 この 特長 は,遠 隔地 か

らt複 数 の 人が1台 の コン ピ ュー タを利 用 で き るが,更 に同 じ時 間 帯 で全 く他 と違 った 仕事 を,

1台 の コン ピュー タで処 理 で きる と ころに あ る。 更 に,優 先 順位 の高 い仕事,緊 急 に処理 す べ き

仕 事 が来 た らいつ で も現行 の 仕事 を中 断 して順 位 の高 い 仕事 を し,終 った らまた もとの 仕事 に 移

れ る こ とが可 能 であ る。 演算 速度 の超 高速,大 容量の 記憶 装 置 を もつ 超大型 コン ピュー タ とデー

タ 伝送 が発 達 した 現在 の コン ピュー タが威 力 を発 揮す る シス テ ムで あ る。

今 後,共 同利 用 の セ ンター 等 では 採用 可 能 な シ ステ ムで あ ろ う。

コ ン ピ ュ ー タ の 媒 体

。紙 カー ド(Catid)・ 紙 テー プ(PaperTape)

コン ピュー タに命 令及 び 情 報 を与え る媒 体 の1種 。 プ ログ ラムや デー タを このカー ドや紙 テー プ

に 孔 を あけて 入 力す る。 この カー ドは紙 製 で,寸 法は 縦;82.5㎜,横;187㎜,紙 テ ー プ(8単

位)も 幅;25.4㎜.長 さ275m,カ ー ドで はせ ん孔 の かわ りにマー ク をつ け るマー ク カー ドも

あ る。 ま た磁気 を表面 に 塗布 した 磁 気 カー ドな どもあ る。

作成 され た カー ドは カー ド読取 り機,テー プは テー プ読取 機 に かげ られ て 読取 られ るが カー ド ・

才
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テープの作成にはせん孔機,検 査には検孔機などが使われる。

`

。帳 票 ,

フ ァイル中 の あ る一 定 用 紙 に情 報 を書 い た もの。 この設 計 が悪 い とい くら よい情 報 が は い って

いて も,発 見 に 困難 とな るの で役 に立 た ない 。

コ ン ピ ュー タ利 用の成 功 は 帳票 設計 に負 うと ころが 大 きい。 なぜ な ら
,ミ ス の原 因 は,帳 票 へ

の 記入 ミスが ほ とん どであ るか らで あ る。

。ファイ ル(File)

情 報 を 形式 的 規則 的 に と りま とめた もの。

デー タ処 理 の場 合,一 定 の 目的 を もつ デー タ の集 りを フ ァイル とい う。 た とえ ば 売上 伝 票 はそ

の1件1件 は単 に帳 票 で あ るが,あ る商品 ご とに集 め られ た帳 票 は これ を 売上 ファ イル とい う。

磁 気 テー プ上 に記録 され た 一連 の売上 デー タ もフ ァ イル で ある。

。ラ ンダ ムア ク セス と シー ケ ンシ ャル ア クセス

記 憶装 置 の特 性 と使い 方 の二 つ の 方法。

ラン ダム アク セス は乱 処理 とも言 わ れ,記 憶 媒 体 に おけ る情 報 の記憶 位 置 に 関係 な く,直 接 書

込 み 読 出 しが可能 な ものを言 う(コ アや デ ィスク パ ック な ど)記 憶 の量 は少 な いが 処理 速 度 が早

い 。i－方 シーケ ン シ ャル アク セスは,記 憶位 置 の順 序 に した が って しか 書込 み ,読 み 出 しの で き

ない もの を言 う。h書込み,読 み 出 しので きない もの を 言 う。(磁 気 テー プな ど)記 憶量 は大 きい

が 処理 速 度 が遅 いo

、

。ドキ ュメ ンテ ー シ ョン(Documentation)

プ ログ ラム な どにつ い てそ の内容 や 使用法 を文 書 化 す る こ とを い う。

開 発 した プ ログ ラムは,何 回 で も何年 で も,制 度 を変 更 しないか ぎ り使 用 で きる。 特 に 科学 計

算 プ ログ ラムな どは 変 更 の少 ない もの で ある。

何 年 も経 過 してか らそ の プ ログ ラムの内 容 を変 更 した い場 合 や,そ の プ ログ ラ ムの 担 当 者 が変

わ った場 合 な どには,こ の文書 化 の 良否が 大 き な影 響 を及ぼ す。

プ ログ ラマの仕事 の重 要 な部 分 を 占 める。
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・イ ンプ ッ トぐ→ ア ウ トプ ッ ト(Input;Output)

コ ン ピュー タに記 憶 させ る 作業 を イン プ ッ トと言 う。(← 「 ア ウ トプ.ト)

イン プ ッ トとは コン ピ ュー タに デー タを 入 力す る 作業 をい う。 この 場合 の デー タを イ ン プ ット

・デー タ と呼 ぶ。

ア ウ トプ ッ トとは コ ン ピ ュー タ で処理 され た情 報 を 出力 す る こ とをい う。 また コン ピュー タで

作成 され た情 報 の こ とを ア ウ トプ ッ トとい うこ と もあ る。

。ワ ンラ イテ ィ ング

統 一 伝票 方 式 で,伝 票 の二 度 書 きを無 くす 方 式。 帳 票設 計上 の1つ の テ ク ニ ック であ る。 この

方 式 は転 記 ミスを 無 くす こ とと,記 入 時 間 の短 縮 が可 能 となる。

。タ ー ンア ラ ウ ン ドシ ステ ム ψ

コ ン ピュー タに よって作 り出 され た情 報 を再 び次の コン ピ ュー タ処理 に使 うシス テ ム。

コン ピュー タで,一 度 カー ドに 出力 し,ま たそ の カー ドを コン ピ ュー タに読 み取 らせ,次 の 計

算 ・処理 を行 な うこ と。

。フ ィー ド・パ ッ ク(Feedback)

あ る シス テム,た とえ ば 企業 の情 報 シス テ ムに おい て作 り出 された 情報 を再 びそ の システ ムに

もど して,シ ス テ ム 自身の改 良 な い し,出 力 情 報の 修正 を行 な う。 また 工 程管理 の シス テ ムで

は 作 業工 程 か ら出て来 た 情 報が,す ぐそ の工 程 を制 御 す る 方式。

。lBM

(InternatiorialBusinessMachinesCorp・orhtionの 略)世 界 第1'の

シ ェ ア を誇 る コ ン ピ ュー タ ・ メー二ヵ 一

米 国 な ら び に 日 本 な ど を 含 め て 全 世 界 の コ ン ピ ュー タ 市 場 の70%近 くを 独 占 す る 。IBM

と は 同 社 の コ ン ピ ュー タ に つ け られ た 商 品 名 お よ び 社 名 。

ク

。コン ピ ュー タ 白書

コ ン ピ ュー タに関す る各種 情 報 の 報告 書。 日本経 営 情 報 開発 協会 に お い て年1回 発行 。
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。フ ァ ミ リー シ リー ズ

小 型 か ら 大 型 ま で 一 環 した 思 想 の も とに 製 作 され た コ ン ピ ュー タ ・ シ ス テ ム で あ る 。'企 業 の 発

展 と コ ン ピ ュー タ 利 用 技 術 の 向 上 に と も な い,処 理 業 務 が しだ い に大 き く な る と コ ン ピ ュー タ の

入 換 え が 問 題 と な る。 そ の 際 現 状 に 何 等 手 を 加 え る こ と な く コ ン ピ ュー タ の 能 力 だ け を 増 大 さ せ

る よ うに 作 ら れ た コ ン ピ ュー タ の 集 合 を フ ァ ミ リー と呼 び,各 メー カー で 次 の よ う な フ ァ ミ リー

プ ラ ンが あ るo

例IBM360シ リー ズ360-20-30-40-50-60-90

370"370

FACOM230"230-10,15,20,25,35,50,

HITAC8000"8300,8400,8500

。情報 処 理技 術 者試 験

情 報処 理 技術 者 の能 力の 認 定 の た めに,通 産 省で行 な ってい る国家 試験 。

日本 の企 業,団 体,官 公 庁 等 に おけ る情 報処 理 技術 者等 に 目標 を示 し情 報処理 の発 展 の中 核的

役割 を果 すべ き技 術 者 を育成 確保 す るため.ま た 情報 処理 技術 者 として備 え る べ き能 力に つ い て

の 水 準 を示 す た め通 産 省で 行 な っ てい る。

特 種(SE),第 一種,第 二種 の3種 が あ り,SEは シ ス テ ムエ ン ジニ ア,第 一 種 は シ ニア プ

・グ ラマー,お よび 第二 種 は ～般 プ ログ ラマーの 情 報処 理 に 対す る技 術 の認定 試 験制 度 であ る。

年 一 回秋 に 全国 で実 施 す る。

。事務 計算

コ ン ピュー タで 売上 集 計 や会計 処理 な どの 事務 処理 を行 な う こと
。

常識 的 に はCOBOL・ ア セ ン ブ ラー・ltどの言 語 を使 って コ ン ピュー タ処 理 す る こ とを言 う

が,企 業 内 の事 務 処 理 で,簡 単 な計 算,集 計 な どを と もな う処 理 の こ とであ る。

、

づ 。科 学計 算

建 築 ・土 木 な どの 設計 計 算 や複 雑 な計算 式 の演 算 を言 う。

常 識的 にはFORTRANア セ ン ブ ラ ー・な どの言 語 を 使 って,数 式 ・統 計 の計 算 を行 な うこ

とを科学 技術 計 算 とい う。

本来 コン ピュー タ は計 算 を行 な う道具 と して開発 され た もの で あ るか ら科学 計 算 を行 な わせ る
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と威 力を発 揮 す る。

プ ロ グ ラ ム 言 語(コ ン パ イ ラ 言 語)

。フt-一 トラ ン(FORTRAN)

(FORmulaTRANslationの 略)高 度 で複 雑 な科 学 計算 に 向い て い る プ ログ ラ ム言

語 。(・→ コ ボル)

各 種の数 式 をその まま 組込 め る プ ログ ラム言 語 と して 開発 され たの が フ ォー トランで ある。

現在 では 経営 科学 す なわ ち,ORを は じめ とす る経営 科学 計 算 な ど大 い に利 用面 が 拡大 され て

い るo

。コボ ル(COBOL)

(COmmonBusinessOrientedLanguageの 略)事 務 計算 用言 語;(rあ る。

(←→ フ ォー トラン)

企 業 の事 務 処理 でぱ,伝 票 の規 格 化 とその 処理 方 法 の規格 化が 重要 であ る。英 語 で書 かれている

COBOLは 事務 処 理 用言 語 と して この 方針 を満 足 してい る。

伝 票 とは,コ ン ピ ュー タに とって イン ブ 。トデ一 夕で あ る。 そ の規 格 化 され た処 理 方法 とは,

す なわ ち,プ ログ ラムで あ る。 そ こで一 定 の 約束 に したが い,イ ン プ ットデー タの形 式 とそ の処

理 手 順 を約 束に した が って 英文 で あ らわ した ものをCOBOLと い う。 したが って 簡単 な英語 を

理 解 で きる人 な らば,あ ま り苦労 もな く内 容 を知 る ことが 可能 な 点に あ る。

な お コ ボル は コン ピュー タの機 種 に 応 じて 少 しつつ違 い があ る が必 要 な部分 だけ を修 正 すれ ば

そ の プ ログ ラムは他 の機 種 に 利 用 で き る よ うに な ってい る。 す なわ ち,共 通性 と書 き易 さ,読 み

易 さな どが特 徴 と して あ げ られ る。

。PL/1

(プ ログ ラム ・ラン グー ジ/1)はIBM社 の 開発 した科学 技 術,事 務 処理 共 用 の新 しい 言語

で ある。 これ は フ ォー トラ ン,コ ボル,ア ル ゴル な どの特 徴 と機 能 を取 り入れ て作 った もので 巾

広 い演 算 に適 した。 機 能 的 に す ぐれ て い る言語 であ る。 しか し現在 で は,ま だIBM社 の機 種 だ

け しか 使 用 で きない。

才

(ア セ ン ブ ラ言語)
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。アセ ンブ ラ(Assembler)

コ ン ピ ュー タは 与 え られ る命 令 を理解 する の は数字 までで ある。 数 字 に よる命 令 コー'ドを マシ

ン ・ラン ゲー ジ とい うが,こ れ では 人 間 の理 解 が 困難 で ある。 この点 を 少 しで も改 良 したのが 記

号 語,す なわ ち,英 文 字 で記号 化 した ア セ ン ブ ラ ー で あ る 。

ーア セ ン ブ ラ ー は フォー トラン
,コ ボル,PL/1な どと異 な り,処 理 ス ピー ドが速 く,記 憶

装 置 を効果 的 に 使用 で きるの で経 済 的 な プログ ラ ム言語 であ るが3言 語 よりやや 理 解す るのが む

ず か しい こと と,コ ン ピュー タに よって使 用記 号 が違 う とい う難点 も も って い る。

コ ン ピ ュ ー タ と 利 用 制 度

。レ ンタル

コ ン ピュー タを月 極 めで 借 りる制 度o

コ ン ピュー タは 高 価で あ る こ と と開発 の テ ンポが 早 く陳腐化 す る速 度 が早 い た め 月極 め で借受

け る制 度が 取 られ て い る。 レン タル料 は3年8ケ 月で 買取 り価格 と比 適 す る。

買取 りか レ ンタル かの 議 論は コ ン ピ ュー タの 活用 態度 に よって異 な るが 同一 シス テ ム を5年 以

上 使用 す る計 画 な らば 買取 り もまた経 済 的 で ある とい われ てい る。

・JECC

(JapanElectronicCoMputL・rCompanyの 略,日 本 電子 計 算機 株 式会 社)国

産 コン ピュー タ普 及 の為 作 られ た レン タル制度 の政 府 法 人。

日本 に おけ る レ ン タル制 度 の 法 人。 日本 電子 計 算機 株 式会 社 の項 参 照。

、十}

ソ フ ト ウ ェ ア

。MlS

(ManagementInformationSystemの 略),経 営 情 報 シ ス テ ムと呼 ばれ る。

MISと は通 常 の企 業 活動 の 中か ら マネ ジ メン トに有用 な情 報 を コ ン ピュー タ を利 用 して 必要

な時 に必要 な場 所へ 提 供 す る シ ステ ムで あ る と理解 され る。 した が って企 業 内 の全 て の部 署 が こ

のMISの なか に含 まれ る。MISに よって,経 営 者 ・管理者 は企 業 内 の物 ・金 ・人 の動 き,将

来 予 測等 を即座 に試 る こ とが で きる 。 その た め の コン ピュータ と して,大 型 で大 容 量 の記 憶 能 力

を必要 と.するが その 設置 の牟 φの 多 領 の投 資 と社 内態 勢の整 備 が最 も重 要 で あ る。
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。PPBS

(PlanningProgra㎜ingandBudgetingSystemの 略),3M(Man,

Material,Money)を 最 も効 率 よ く使 う為 に作 られ た シス テ ム。(マ ク ナマ ラ戦 略 の1つ)

予算 を効率 的 に 活用 す る ため の シス テ ムで あ る。 具 体 的 手法 は第1に,目 的 を 達成 す るた め に

基 本的 な シス テ ムの分析 を十 分 に行 な う。 第2に 現在 取bう る方法 の全 て を網 らしそ こ に かか る

費 用,活 用 で きる 資源,を 計 算 す る。 つ ぎにそ の 対 策 ご との効果 を測 定 し,費 用 と効 果 の相 互 関

係 を数 量 的 に と らえ る。 こ うして,ど の 方策 が最 も良い か を選 択 す る情報 を作 り出 す。

1961年 米 国国 防 省 に よって国 防 予算 の 編成 には じめ て使 われ た が,そ の考 え 方は 民 間企 業

の 予算 案 に も取 り入 れ られ る ように な った。

。PERT

(ProgrammingEvaluationandReviewTechniqueの 略),作 業 工 程 の

最 適 ス ケ ジ ュー ル を 評 価 す る 手 法 。

PERT/COSTやPERT/TIME,な ど が あ り,金 額 か ら見 た 最 適 ス ケ ジ ュ ー ル や 時

,間か ら 見 た ス ケ ジ ュ ー ル 等 を発 見 す るた め の 技 法 で あ る。

。シ ミュ レーシ ョン(simulation)

(模 擬実 験),実 際 に経験 不 可能 な もの を コ ン ピュー タ内 で テス トす る こ とをシ ミュ レー シ ョ

ンとい う。

数 学 の進 歩 か ら,自 然 界の 現象 は,ほ とん ど数学 的 に表 現 で きる よ うに な った。 た とえ ば,危

険 が と もな うこ とか ら,実 験 で きな い もの や,ひ とた び破 壊 され る と回 復 す る こ とが で きない も

の に つい て は コ ン ピ ュー タを使 い,数 学 的 にそ の破 壊 や成 長 状態 を調 べ る ことが で きる。

実 際に は1億 分 の1秒 以 内に起 る こと もコン ピュー タを使 用 すれ ば安 全 に しか もゆ っ くりと見

る こ とが で きる。 コン ピ ュー タに よって企 業 の経 営状態 を実 験 す るの が企 業 モ デル に よ る シ ミュ

レー シ 。ンで ある。 そ の 数 式 モ デル を コ ン ピュー タに よって解 き,得 られ た結果 か ら経 営状 態 を

分析 す る。

∬ 『

。オペ レー テ ィング シ ステム(OperatingSystem)

ハー ドウ ェア をで きるだ け 効率 よ く活 用す る ソ フ トウ ェアシステ ム。

コン ピュー タの 操 作 ・運 用 を効 率 的に す る シス テ ムで あ る。 従来 は1つ の仕 事 と次 の 仕事 の 間
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に 作 業準 備 の時 間 を取 っ た。 高 価 コン ピュー タの時 間 を計 算 ・処理 以 外 取 る こ とは不 経済 で ある

オ ペ レー テ ィン グ ・シ ス テ ムでは い くつ もの仕事 を連続 的 に 始動 させ,若 し途 中で トラ ブルの あ

っ た場 合 に は その 原 因 な どを表 示 し,訂 正 が容 易 な よ うに なっ てい る コ ン ピュー タ の操作 運 用 に

関 す る シス テ ムで あ る。

プ ロ グ ラ ム が で き る ま で

。プ ログラム(Program)

,コン ビ・一 夕に ある仕 事(計 勲 ど)を させ るた めの 手 順 諭 令 で記 述 した もの・(言 己述 す る

人 一 プ ログ ラマ)

われ われ が コ ン ピュー タを活 用 す るに は コン ピ ュー タに デー タ処 理 や,演 算 の手 順 を先 ず教 え

込 まな けれ ば な ら ない 。 この手 順 や方 法 を一連 の命令 で書 いた もの が プ ログ ラムで ある。

。フ ロー チ ャー ト(Flow .chart).

(流 れ 図),仕 事 の手 順 を紙上 に,図 形 を もちい て示 した図 。

プログ ラムを作 るに あた って 間 違い の な い よ うに そ の作 業 な り動 作 を順 を追 って流 れ図 に書 き

上 げる。 この図 を フ ロー チ ャー トとい う。

流れ 図は 仕事 の 手 順 を特 別 な記 号 と矢線 に よ り,あ らわ され てい る。

。コー デ ィング(Cording)

フ ロー チ ャー トに 従 って,プ ログ ラムを書 くこと。

プ ログ ラマが書 い た 詳細 フ ロー チ ャー トに従 って プ ログ ラム言語 を使 って コー ド化 す る ことを

コー デ ィン グ とい い,こ れ に あた る人 を コー ダ とい う。

プ ログ ラムの完 成 はデ バ ック され,テ ス トされ ては じめて 実現 す る。 この間 の コン ピ ュー タの

操 作 はオ ペ レ ータ が行 な う(

。コ ンパイル(C㎝pile)

フ ォー トラン,コ ボ ル な どの 言 語 で書 かれ た プ ログ ラムを,コ ン ピュー タに わか る言語(機 械

語)に 翻訳 す る こ と。

コン ピュー タは 人間 の意 志 に従 って 自動 的 に動 く機 械 で あ る。 した が って何 等 かの 方 法 に よ っ

て,人 間の 意志 を コン ピ ュー タに 伝え なけれ ば な らない。 プ ログラ ムは人 間の コン ピュー タに 対
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す る 命令 の集 りで あ るが,こ れ は文 章 で あ るか ら人 間 に しか わか らない。 したが って何 等 がの 方

法 を 用い て コ ン ピ ュー タの理 解 で きる電気 信号 に変換 しな くては な ら ない。 この人 間 の命 令(プ

ロ グ ラム)を 電 気信 号 へ変 え る作業 を人間 の 世 界に な ぞ らえ て翻 訳す る とい う。 つま リコ ン ピ ュ

一 夕を擬 人化 し
,人 間 と コン ピュー タが会 話 して い る よ うに考 え る わけ で あ る。 人 間 の世 界で は

翻 訳 す る人を 通 訳 と言 うが,コ ン ピ ュー タの 世 界で は コンパ イ ラ とレ・う。 翻 訳す る作業 を コン パ

イル す る とい う。

人 間が 書 く命 令 には 目的 に応 じ て形 式 が決 め られ て い て, ,フォー トラン,コ ボル な どが ある。

　

。デ バ グ(Debug)

(虫 取 り),プ ログ ラムの誤 りを 直す 作業。

作 成 された プ ログ ラムは単 に コー デ ィング(フ ロー チ ャー トか ら命 令 書 に書 きなお す)さ れ た

だ け で は正常 な ア ウ トプ ッ ト(計 算 結 果)を 出す とは限 らない。 そ こ で コン ピ ュー タを使 用 して

チ ェ ックす る。 この作 業 を デ バ ッグす る とい う。

本 来 の意 味は"南 京 虫取b"と い う意 味 で ある が,そ の語 源 は長 い プ ログ ラムの中 の ただ1つ

の 文字 の ミス を発 見 す る こ とは,文 字 通 りしらみ つぶ しに行 な うほ か に方 法 が なか った の であ る。

プ ログ ラムが完 成 す る まで には,い ろい ろの段 階を 経 る必 要 が あ る。 プ ログ ラマは,仕 事 の 内

容 を 分析 しフ ロー チ ャー トを 作成 す る。 この フ ロー チ ャー トは グルー プで仕事 をす る際 に グル ー

プ内の 意 志統 一 に利 用 で きるの で便 利 で ある。

そ の後,フ ロー チ ャー トに 従 って コー デ ィン グを行 な う。 この 段階 でFORTRANやCOB

OLの コ ン ピ ュー タ用 の 言語 を用 い る こ とに な る。

コ ン ピ ュ ー タ を 取 巻 く 人 々

・プ ログ ラマ(Progra㎜er)

プ ログ ラムを作 る人。

プログ ラムを作成 す る人 を プ ログ ラマ とい う。 プ ロ グ ラムの基 本的 な骨 組を 作 る とこ ろま で は

シ ステ ム ・エ ンジ ニアが 行 な う。

プ ログ ラマ とは上 記 の基 本的 骨 組(ブ ロ ック ・チ ャー ト)に 従 って 更に 詳細 フ ロー チ ャー トを

作 り,プ ログ ラムを完 成 させ る人 で あ る。 更に プ ログ ラ ムが 完成 した あ とで,ド キ ュメン テー シ

・ンを 作成 す る。

小 型機 種 の場 合 これ ら一 連 の プ ログ ラム作 成過 程 を 同一 人 で 担当 して い る場 合 が 多い。 つま り,

/
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プ ロ グ ラ マが,シ ス テ ム分 析 を 行 な い,プ ロ グ ラ ムを 作 成 し,デ バ ッグ を 行 な い,ド キ ュ メ ン テ

ー シ ・ ン を 作 成 す る・vi
l/

完 成

十

フ ロー チ ャー トを 作 る

→

コ ー デ ィ ン グ す る

COBOL

FORTRAN

/ノ1

扮

デバ ック(間 違 い が な お る ま

で くり返 す)

v

。オ ペ レー タ(OPerator)

コ ン ピ ュー タ 及 び 関 連 機 器 の 操 作 員 。

オ ペ レ ー タ とは コ ン ピ ュー タ を 操 作 して プ ログ ラ ム ・テ ス ト,デ ー タ処 理 を 行 な う。

。パ ンチ ャー一(Puncher)

カー ド及 び紙 テー プに 孔 を穿 孔す る 人。

コ ン ピ ュー タ に デー タや プ ログ ラムを記憶 させ る ため に入 力媒 体(カ ー ド
,テ ー プな ど)を 作

成 す る が,そ の 場合 カー ドせん 孔機,紙 テー プせ ん孔 機,MTデ ー タ作 成機 な どを 使用 す るが,

い ず れ も打 鑑(キ ー)に よる。 した が って これ を担 当す る人 を キー パ ン チ
ャー とい う。

シ ス テ ム

。シ ス テ ム(System)

幾 つ かの 単純 な能 力を有 機 的 に集合 させ,問 題 の 解決 に努め る組織 を シス テ ム とい う。

シ ス テ ム とは ある 目的 を達成 す る ため に統合 され るすべ ての 集合 体で そ の なか の単 位 には 人
,
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機 械,計 画 手 順,操 作法 な どすべ て の ものが あ げ られ る。

。シ ステ ム設 計

企 業 のEDP化 の為 に,業 務 の処理 方 法 の設 計 を行 な うこ と。

経 営 に有 用 な情 報 を得 る た めに は デー タの 蓄積 や,デ ー タの 流れ,加 工 す る部課 な どを十 分 に

把握 し,そ の 目的 達成 に最 も適 した情 報作 成 の ルー ル ない し組織 を設 計す る必 要 が あ る。 この よ

うな組 織作 り をシ ステ ム設計 とい う。 この仕 事に たず さ わる人 を シス テム エ ン ジニア とい う。

。シ ステ ムエ ンジニ ア(SystemsEngineer)

あ る シス テ ム組織 を分析 し,機 械 化の 推 進 を行 な う人。

シス テ ムデ ザ イナー や,シ ス テ ム ・アナ リス トと も呼 ばれ て いる が主 と して プ ログ ラ ミング に

先立 って シス テ ムの概 略 を設 計す る職 種 を い う。 コン ピュー タの知 識 を有 する.一 般 業務 の エキ

ス パー トが な る こ とが 望 ま しいo

コ ン ピ ュ ー タ

。コンピ ュ一-9(Computer)

電子 計 算 機

一 般 的 に は 自動的 に計 算 す る機 械の こ とをい うが,コ ン ピュー タの語 意は 多種類 に わた る。 主

な もの は1.電 子 計算 機2.デ ー タ処理,3.情 報 処理,4.EDPS,5.コ ン ピュー タ ・シス テ ムな

ど。

厳 密 な意 味 で はそれ ぞ れ 明確 な 内容 を示 す これ らの語 意 を 総称 す るの に 良 く コン ピ ュー タが 使

われ て い る。 したが って前 後 の関 係 か ら どの 意 味 に相 当す る か を考 え なけれ ば な らな い こ とが 多

ho

(1)電 子計 算 機 とは,あ る程 度(2000ビ ッ ト以 上)の 記憶 装 置 をもち,演 算命 令は あ らか じめ プ

ロ グ ラ ム化 して記 憶 させ,記 憶装 置 内 に ある デー タを取 り入れ て 演算 をす る機 械 シス テ ムの こ と

をい う。

(2)企 業 にお け る事 務 はそ の大 部分 が 会計 的 な処 理 で数 字,す なわ ち,企 業 内 の デー タ処理 を

す る のに 使 われ てい る こ とか らデー タ処 理の こ とを コン ピュー タとい うこ とが ある。

⇔)情 報処理,デ ー タ処理 は 同意 語 に扱 う場 合 が 多 いが デー タ とは,い まだ 目的 も,利 用 目標
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も決 ま らない もの をい うが,情 報 とは 明 らか に利 用 目標 を 決め て集 め られ るか,作 られ る もので

あ る。 しか し一 般 には この よ うに 明確 に規定 して使 ってはい ない。'

(4)EDPと は 電子 的 な デー タの処 理 シ ス テム と直訳 で きる が電子 的 とは電子 計 算 機 を 活 用 し

た とい うこ とで あ り,デ ー タ処 理 に 電子 計 算機 を活 用 して能 率化 す る シス テ ムで あ る。

(5)コ ン ピ ュー タ ・シス テ ム も2つ の意 味 が あ る。 コ ン ピ ュー タを利 用 した デー タな らび に情

報 シス テ ム と コン ピ ュー タ を構 成 す る機 械 シス テ ムであ るが,本 質 的 な意 味 は 後者 の コ ン ピ ュー

タ を構 成 す る機 器 を指 す。

.φ

。EDPS

(ElectronicData

れ る デ ー タ処 理 シ ス テ ム。

ProcessingSystem),コ ン ピ ュー タ 等 に よ っ て 行 な わ

。ハ ー ドウ ェア(Hardware)

コ ン ピュー タを構成 して い る各種 器 具 ・機 械 の総 称。(←〉ソ フ トウェア)

ハー ドを 直訳 す る と"金 物"と か"か た い"と か い う意味 に なるがIFIP(国 際情 報 処理 学

会)の 定 義 に よる と 「コン ピュー タ を構 成 す る装 置 の総 称」 で ある。 した が って これ らの 関係 を

音 楽 に た とえ れ ば ハー ドウ ェアは 音楽 をか なで る楽 器類 で あ り,そ の反 対 語 で ある ソ フ トウ ェア

は そ の 楽 譜 にあ た る もの で あ る。

。ソ フ トウ ェア(Software)

コン ピュー タを稼働 させ る技法 の 総称。(◆→ ハ ー ドウェア)

コ ン ビ=一 夕に 関 して2つ の面 が あ る。 そ の1つ は コン ピ ュー タの 機 械構 造 面 で,他 の1つ は

コン ピ ュー タを活 用す る面 であ る。 ソ フ トの本 来 の意 味 は"や わ らか い"と い うの であ るが
,機

械 の構 造 面 は"か たい"(ハ ー ド)と い う表 現 がぴ っ た りす る。"か た い"の 反 対 語 で あ る"や

わ らかい"は コン ピ ュー タを 活用 す る面 のす べ て を 指す もの で,こ れ を ソ フ トウ ェア とい う。

コン ピ ュー タ を活用 す るた め には,コ ン ピュー タに命令 を 与え なけ れ ば な らない 。 これ らの 一

連 の命 令 を,プ ログ ラ ムとい う。 ソ フ トウ ェア の中心 に な る もの は プ ログ ラムで あ る。 そ の他 コ

ン ピュー タの使 用法 や利 用技 術 の 文書 化 され た 情 報 もソフ トウ ェアの うち に含め る 。

一411 一



デ ■ タ と 情 報

。デー タ(Data)

あ ら ゆる現 象,概 念,命 令 を人間 又は 機械 に理 解 で きる ように形 式 化,記 号 化 した もの の総 称。

情 報

デー タ は ま だそ の 目的 な り活用 目標 に適 した 形 で収 集 整理 され て い な い状態 をい う。 一 方,情

報 とは 目的 な ど活 用 目標 に したが って 整理 され,活 用 効果 の あ らわれ る よ うに した もの を さす 。

た とえ ば,企 業 内に 散在 す る各 種 の伝 票上 の数 字 や 係数 は ま だそれ だ けでは 単 に デー タにす ぎ

な いoこ れ が 一 た び経営 管理 に有 用 な 目標 の も とに 整理 され た もの は 情報 と化 すg

。デ ー タ処 理

ある デー タか ら,目 的 に あ った 情報 を得 る 為 に,処 理 加工 す る こ と。

。情 報(lnformation)

多種 多様 な デー タの うち・ そ の人 な らびに 目標 に 対 して価 値 あ るデ ー タの こ と。

情 報 処理

デー タ を 目的 にあ った形 式 に加工 す る こ と。

あ る 目的 を達成 す る た めに,必 要 な情 報を あ らゆる デー タの なか か ら選 択 処 理 す る もので 今

日 ではそ の 処 理 の 中心的 な役割 を コン ピュー タに実 行 させ る。

十

才
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一=1ン ピュ ー タ導 入事 例
一(株)渡 辺測器製作所の場合一

㈱ 渡辺測器製作所

品質管理部担当 部長 中尾 富
三郎電算機室長兼務

4 は じめ に

本稿 は!」・企 業態 のEDPS導 入 例 と して,私 ども導 入 前後 よ り今 日ま官 お よび これ か らにつ

い て,EDPS化 に得 た もの 乞 実務 者 の立 場 か ら,過 去 に私 が発表 した2,3の 資料 も合せ て,

この機 会 に ま とめた もので あ る。

1.会 社 概 況

(表1)参 照

2.当 社EDPSの 履 歴

(表2)参 照

3コ ン ピュー タ設 置 当時 の背 景 回顧

昭和40年3月 に機 械 化 に よ る事 務 合理 化 検討 ヒ ン トが トップ よ り提案 され,か つ 自 ら外

部 機 関 に依 頼 の道 をつ け られ た こ とを 動機 として(図1)に 掲 げた過 程 を経 てEDPS化

が進 ん だ。以 下 に 当時 の その ス テ ップ を概 説 す る。

(1)現 況 調査 の実 施

当 時研究 部1部 要 員 で調 査 室が 構成 され,VA,標 準化 な ど を手 始 め に 技 術 面 ・管 理

面 の合 理化 推進 を主 目的 と して活 動 中 であ った こ とを幸い,ト ップの 提案 に も とず き外部

コンサ ル タ ン トの診断 援助 を得 て,事 務 改 善の ス タ ー トをお こ した 。

調 査 の概 要は

① 事務 量 調査

伝 票,帳 簿,レ ポ ー ト類 を対 象 に。

aイ ン プ ッ ト,ア ウ トプ ッ ト
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、

b部 署,担 当者間の流れ

c処 理件数,処 理時間

のいっせい記入報告調査

② コンサルタン トとの面接調査

a業 務内容とその分掌

b事 務処理上の障害的要因の吐出し

③ 収益分析調査
`

(2)調 査結果のまとめと改善案

前述の調査の結果・問題点およびその対策として・以下の諸点が提示された。

① 組織改善について

表1に 示す当時の組織図は,答 申にもとずき改善された姿。
'業務分掌

・責任権限の不明確性をついた答申がなされた。

② 計画的業務について

販売,生 産などの一連の計画業務について,積 極的に将来の発展を計るための経営

計画の必要性をとき,特 に生産計画の期間を,機 械化によって短縮を計るな ど,管 理

精度を高めることを強調 した。

③ 原価計算制度にっいて

不充分な原価計算制度のために,効 率の悪い経営が行なわれていたのではないかと

推察されることから,当 社における原価計算の方向づけを説いた。

④ 在庫管理について

貯蔵品の期首,期 末在庫高がその年度の売上高よりの回転率の低いことが目立つ。

その原因として

a計 画の先行性にともなう見込のずれ。

b－ 部の材料,部 品の未調達による停滞

c発 注量算定式の演算論 理式の不明確。

d重 点管理方式がとられていない。

などがあげられ,そ の対策として

a機 械化の方向で計画期間の短縮を計る。

b遅 延部品並びに金額ウエイトの高い部品については,数 量と時期を決定する要

'
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、

素,使 用 予 定 日,取 得 先 行島 発注 量,安 全在 庫量 な どにつ い て,よ り厳 密な 重

点 管理 方式 を とる こ とに よ り,在 庫金額 を効 率 的に減 らす こ と。(当 時 資材 課 よ

りABC管 理 の 提案 とそ の ム ー ド造 りが行 なわ れてい た。)

⑤ コス ト低 減 につい て

間接 労務 費,経 費が30%を 占め る原 価構 成は,そ の 多 くが事 務 人件 費 と事 務 経 費

であ る と見 られ る ことか ら,事 務 の機 械 化 に よる合理 化の 方 向 で,こ れ ら コス ト低 減

を計 る必要 が感 じ られ る こと。

⑥ 事 務 の 改 善 につい て

事 務 量調 査の 一 覧結果 よ り,も っ とも事 務 長 の多い 購売 票 に関 しては,そ の様 式,

経路 な どか らそ の構 成 枚数 を変 更 す るこ とに よ り合理 化で き る と し,ま た 製 品 出荷 票

に 関 しては,機 械化 に よ り営業 政 策 上必要 な 販売 統計 資料 を とるべ き であ るな どが揚

げ られ た。

⑦ 事 務 機械 化 につい て

事 務 機械 化 に たい す る投 資額 は,業 種,規 模な どに よって異 な る が,一 般 的 に 売上

高 の0.5%位(ハ ー ドレンタル と解 釈)が 限度 とされ てい るが,前 述 の事 務 量調 査 資

料か ら明 らか に なれ た機 械 化 の対称 とな る業務 はか な り多い の で,適 当 な機 械 化 の方

法 さえ 選択 す れば 十 分 ペ イす る と考 え られ る。

以 上 の 各点 が ク ローズア ップ され,改 善 案 と して 提 出され,今 日の コン ピュ ー タ導

入 の 指 針 とな った。 ・

一 般 に この種 の調査 は
,日 常 業務 のさな か に行な われ る煩 わ しさ に加 えて,調 査 の

性 質 が場 合 に よ っては 歓 待 され る ものでは ない が,幸 い外 部機 関 の参 画 を得 る ことに

よって 名分 が た った こと,ま た調 査 室 とい うス タ ッフ部 門 が存在 して い た こ とな どが

幸 い して,非 常 に効果 的 鴎 スムーズ に まとめ る ことが 出来 た と思 ってい る。

そ れ に もま して,今 日旬 前向 きにEDPSの 定 着 を計 ろ うとす る現 状 を もた ら した

トップ の ど う察眼 は何 に もま して貴 重 な もの と言 え よ う。

か くて5月 末 に上 記 報告 書 が まとめ られ,ト ップ をeまじめ とす る部課 長 会 に報 告 さ

れ,導 入検 討 が 内示 され 以 後 調査 室 がそ の方 向づ け に自力 で,全 力 を あげ る こ とに

な った。

(3)コ ン ピュー タ導 入 の裏 付 け

そ れ以 後,(図1)の フ ローに 示す よ うに甚 だ定 石通 りな プ ロセス を経 て,コ ン ビュ
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一 夕導 入 に踏 切 った
。

その 導入 の 裏付 と した 概 要 を参 考 まで に まとめ てみ ると

① 積 極効果 の定 量化

a機 械 化置 換 業務 の 選 出

b置 換 可能 対 象人 員(組 織 変更 も含 め て)

c今 後 の事 務 量増 加 の 推定

d作 成 資料 の 検討 及 び そ の メ リ ッ ト(既 存,更 新含 め て)

以 上 を骨子 とす る効 果 の定 量化 を計 った。

.② 消 極的 効果 の 定性 化

a管 理 者の 希 求度,質 の問 題,あ るい は 人 手の 制約 の た めに あい まいな処 置 とな

り,結 局 ムダ と判 断 され る業務 が少 な くな い。 これ らの 多 くは機 械 化す れば 意 外

に フォ ロー で きる もの であ り,体 質 改 善に も結 びつ く,そ こか ら明 日へ の向上 に

つ なが る。

bム リ,ム ダ,ム ラの 排除 にた って 人 間作 業の 効率 化 を計 る こ とは,企 業 の発 展

あ るか ぎ り当 然 の セオ リー であ るが,機 械 化の 軌道 に乗 っけ た 方が,よ りは るか

に 効果 的 と判 断 され る。

c年 々の事 務 量 の増 加 の対 応作 もさ るこ となが ら,そ れ らが構 成 す る情 報 の エ ッ

セ ンス をタ イ ミング よ くブ イー ドバ ック させ て,情 報 の ク ロー ズ化 を計 るこ とが

肝要 で ある が.そ れに は やは り機 械 化 され た シス テム の 方が よ り積極 的 で あ り,

か つ よ り高 度 で ち みつ で あ る。

d企 業 フ ィール ドの改 革

帳 票類 の検 討 の よ うな 平 面的 改 善に あ きた らず,組 織 改革 を含 めて の全 社 的 の

改 革 と して と らえ る には,や は り機械 化を チャ ンス と した方 が よ りスム ーズ に,

そ して有機 的 にな る と判断 され る。

以 上 の直接 間 接 の効 果 が,機 械 化 シ ステ ム に よ って裏付 け られ る と し,先 に現

状 調 査 の答 申 に得 られた好 き管理 水準 向上 をめ ざすた め には,EDPS化 は 格好 の

もの であ る と した。 しか し残 念 な が ら最 も端 的な 尺度 とな る費 用効 果 換算 は,そ れ

程 顕 著 に呈 示す る ことが 出来 ず,む しろ結果 は 消極効 果 の 強調 に終 った次 第 で あ る。

4.コ ン ピ ュ ー タ 導 入 の 悩 み

一416一

θ



扱 い高,資 本 力は 小 さ くて も,仕 入れ,生 産,販 売,サ ー ビス 等製 造 販売 業 と して の業務

は大 資本 会社 と同 レ よ うに,ボ リュ ーム こそな い が多様 化 して い る。 だか ら とて ま と もに機

械 化 を考 え ては,無 論 採 算が とれな い。 さ りとて会計 機 程 度の機 械 化 で は 自らそ こに 限界 が

あ り,ま してや 前述 の調 査 結果 を受入 れ るな らば も っ と高度 な 領域 が要 求 され る。 こ こに大

きな 制約 と悩み が あ る。 結 局 当 社 レベ ルの事 務 改善 の あ り方は,採 算 云 々 よ りも費 用 の 見切

りに よって許 されるハ ー ド機 能 で,い か に事務 を合理 化 し,管 理 水 準 を高 め るか にあ ると考 え

てい る。

(1)事 務 機械 化 の 方策

① コ ン ピュ ータ 自主 導入

② 主 要 業務 を対 象 に,そ の処 理 を外 部計 算 セ ンタ ー にま る ま る依 託 す る。

③ デ ー タ入 力 のみ を 自社 で扱 い,ア ウ トプ ・ トは外 部計 算 セ ン ター に依 託す る。

④ 同 業 社,或 は 系 列 社 でグ ル ープ化 し協 同利 用 を計 る。

⑤ 会 計機 程 度 に と どめ,資 金 目 ど或は 導 入 目算 が付 くまで 待つ 。

(2)コ ン ピュ ータ導 入 の決 断

さて 在庫 管理 を含 め て資材 管 理 の機 械 化 が最 も効 果 あ りと した 私 ど もは,そ の シス テ ム

を考 え た場 合 自社 導入 でな ければ とて も うま くゆ くまい と考 え た。

しか しなが ら コン ピュ ータ 自社導 入 の採 算 面では,前 述 の よ うにその 費用 の 見 切 りは と

て も一 管理 者 が付 られ る もの では ない。 何 しろ企業 規 模 が小 さい だけ に,先 行 投 資的(そ

れ も うま くゆ くと して)要 素が あ ま りに も太 き過 ぎる。

理 法 の コ ン ピュ ータ と裏腹 に は な は だ 動 物 的 では あ るが,私 は トップの決 裁以 外 に 導

入 判 定 はな い と考 え てい る。 い か に効果 的 とす る資料 を整 え て も,資 料 通 りうま くゆ く保

証は ない 。 しか し当社 が 整 えた 前述 の よ うな調 査 資料 は,ト ップの 導入 判断 の ささ え と し

て有 効 では あ ろ う。

余 断 なが ら,中 小 企 業 対象 の コン ピュ ータ 導入 の しお りとな るべ き,導 入 診 断結 果 の判

定 が 得 られ るソ フ トウ エアの,す み や かな る 開発 を,コ ン ピュ ー タメ ー カあ るいは 関 連事

業 団 に 懇望 す る もの です。

5,事 務 の機 械化 に際 して

(1)演 討手 順
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① 全事 務 フ ・一 の再検 討 とそ の編 成。

シ② 機 械 化対 象 業務 の選択 お よび人 選
。

③ 対 象 業務 の 帳票 類,そ の 流 れ ・必要 とす る 資料 な どの機械 化 レイア ウ ト。

④ シス テ ム化 並行 移 行 か否 か の確 認 と,移 行 ス ケ ジュ ー ルの検 討。

(2)検 討 ポ イ ン ト

① 適用 業務 の機械 化 精度 を どのへ ん1にお くヵ・。
、

② 手作 業 を どこ まで機 械化 す るか 。

③ 作成 資料 の管 理 効果 の有 効度 は 。

理 に走 り過 ぎて も体質 に合わ な けれ ば 過剰 にな り,ま た タイ ミングをは ず せば どんな

貴重 な 資料 もほ こ にな ろ う。 φ

そ の企業 特 性 に合 った効果 の範 囲は,あ るいは 資料 の希 求度 は,そ ん な に広 く,甘 い

もの で もない はず であ る。

末 しょ うに こだ わ り本 筋 を見失 う恐 れ の あ る こ と自戒 しな が ら も,絶 え ざ るア イデ ア

、の 醸成,不 屈 の 説得,ち 密に して 大胆 な 決断 力が シス テ ムプ ラ ンナー に要求 され る こ と

を銘 記す べ き であ る。

♀

6.コ ン ピュ ー タ導 入後 の トラブル 例

(1)コ ー ド化 の抵 抗

ど うも事 務 系 者は,コ ン ピュ ータ特 有 の コー ドを もの にす る こ とに体質 的 と も云 え る抵

抗 があ るよ うで,特 に教 育,補 修 思 うに まか せ ない 出張 所関係 は 甚 だ て こず った。

例 えば在 庫 管理 品 の 本社 要求 に さい し,部 品 リス ト索引 に よる部 品 コー ド変 換 が思 うよ

うに な らない こ とか ら,製 品 コLド,部 品 コー ド(そ れ ぞれ8桁 構 成)総 素寒 を くらい,

た め に最 近 まで 本社 営業 業務 に コー ド変 換専 門者 を設 け てい た様 な 状態,5年 後 の今 日や 。

っと出張 所 自身で の コー ド変 換 が もの にな りか け た。

(2)パ ッチ処理 の時差 の問 題

① 定量 在 庫品 の チ ェ ック間 隔が長 い(2回1月)た め にお こ る品切 れの 悲 劇。

② エ ラデ ー タのチ ェ ック時 と,そ の入 力時 とのず れが 大 きい た め,逆 にの ぼ り切れ ず,

不 明 確な まSに 一 方的 処置 に終 る こ とが多 く,関 連事 務 部 門の 不信 感 の誘 発要 因 にな っ

てい る。

③ 付 加価 値 目標 を セ ール ス マ ン各 自が 追 うの に,コ ン ピュ ータ処置 で進 渉 をホ ・一す る
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⑱

シス テ ム を造 ったが,コ ン ピュ ー タ処 理 が ス ケ ジュ ールの 関係 でそ の リア ル 活動 に 余 り

に も遊離 し過 ぎるた め,シ ス テ ム開 発 時 に削減 した事務 要員 を復 活 して,手 作 業 で フ ォ

ロー してい る。 等 を代表 例 と して,煩 わ しさ,障 害等 が浮 び上 り,ト ップ以 下 も う少 し

安 直 にシ ステ ム にな じめ る筈 と考 えてい た こ と,あ るいは何 か を期 待 してい たそ れ ぞれ

を,裏 切 った よ うだ。結 局電 算 機 と云 って も当社 の ハー ドシステ ムでは 止 む得 な い 面 も

背景 にあ るこ とが,時 とと もに納得 も され,か つ あ る面 では 見 切 りをつけ ら れ て今 日に

至 ってい る。

しか ら 一 方昭和44年 日本事 務 能 率協 会 の コ ン ピュ ータ通 信教 育横 座 に,ト ップ提

案 に よ り,ト ップ以 下 全常勤 役 員 を 含め20名 が 参 加会得 され た 影 のバ ック ア ップが あ

る こ とは,特 筆 す べ き ことだ と私 ども担当 者 は感 謝 してい る。

十'、

7.適 用業 務 の 推移 とそ の反省

(表3)に 内容 とそ の 推移 示 す。

5章 に 述べ た プ ラ ンナ ーに対 す る警告 は まさ し く私 の 体験 で,一 気 か せい に拡 大 した 戦 線

を大 巾に 縮少 整理 せ ざる を得 な か った原 因 と して 痛感 してい るこ とは,

① 理 に走 り過 ぎた点 があ る こ と。

② コ ン ピュ ー タ能 力 の過信。

③ 非機 械 化 の ため に 中途半 ば にな る。

④ 作 業者 の判 断 を必要 とす る入力 を 必要 と した こと。

⑤ バ ッチ 化 許 容度 の判 断 の甘 さ。

⑥ プ ラン ナ ーが意 気込 ん だ程 結 果は 必 要 と され なか った こ と。

⑦ イ ンプ ッ トにあ ま りに も き帳 面 さと,労 力 を要求 し過 ぎた デ ー タ もあ った こと。

等 が あげ られ よ う。

所 せ ん私 ども レベ ル の対 象 とな るEDPSで は,経 営 管理 云 々に始 ま る全社 的 システ ムの ア

プ ローチ を試 みて も無 理 であ る と思 う。 あ くまで部 門 ツー ル と して の シス テ ム化 を計 り,合

わ せ て場 当 り判 断 を徹 底 的 にル ーチ ン化 す る,言 葉 を変 えれば シス テ ム的 思考 の 場 を造 る こ

と こそ肝 要 で あ る と考 える。

以上 の 経 過 を経 て今 日 まで まる5年 余 を運 用 して 参 った が,そ の シス テ ム も今 はす こぶ る

当 然 の如 く定着 し切っている。,しか し時 々不具 合,不 充分 な 問題 が繰 り返 え され るカ㍉ それ ら

の改 善は つ まる と ころ本 質的要 因,す な わ ち期 間 内投 入量 とハ ー ド能 力の 関係 に帰着 す るた
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め,会 社 の発 展の段 階 で解決 を計 るが 良 策 として,む しろ 現状 シス テ ム の見切 りをつ け,男

子 要 員 も減 ら し,こ の 辺の事 情 は 折 にふ れ トップ に了 承を 求め つN,来 るチ ャ ンス を待 って

今 日に至 った。

8.導 入時 現状 調査 改 善案 の その後

3f2)vai3状 調査 答 申 を概 説 した が,そ の時 提示 され た 改善案 が今 日どの よ うに参 考 とされ

て い るか を,念 のた め確 認 して お く。

① 組 織 改 善 → グル ープ制

② 計 画的 業務 → 機械 化 に よ り事 務 処 理期 間1箇 月短 縮

③ 原 価 計 算 → カタ ・グ 品の 部材 原 価 のみ。 不 充分 。

④ 在 庫 管 理 → 資材 倉 庫管 理 まず まず。 不 充分 。

⑤ コス ト低減 → 間 接費 徐 々に

例 えば(表2)資 材 部門 要 員変 遷`

⑥ 事 務の 改 善 → 機 械 化部 門 まず まず 。

例 えば 資材 注 文書9枚 構成→3枚

販売 統計 資料 入 力ず み。

⑦ 事 務機 械 化 →EDPS化

9.現 シス テ ムの行 止 り

前6.7.va対 象業 務適 用 面 での私 ど もの不 手 際 の説 明 を重ね た が,こ れ らを 踏 まえ て更lm

重私
どもが向上 を計 るた め には,現 システ ム(ハ ー ド面)を 限界 と して 受 止め て い る こ とを

複 的 では あ るが以 下 に 強調 したい 。.

現 シス テム(ソ フ ト含めて)の 最 大 の 問題 点は,ま だ まだ管 理領 域 に入 り切 ってい ない こ

とであ る。 そ の主 た る原 因は,手 作 業 との 併 用 を止む 得 ない と してい る こ と。 バ ッチ 処理 の

期 間短 縮 に限 界的 制約 を持 ってい る こ とを挙 げ る。 すな わ ち,管 理 密度 を濃 くす る と処理 量

に制 約 が起 り,一 方処 理 量 を制約 す る と中 味 が薄 れ る。 さ りとて処理 量,処 理 ス ピー ドは ノ

ー マ ルに は限 界 で ある
。

(1)管 理 不在

① 在 庫管 理制

そ の一 例 と して,定 量 在 庫 品の コン ピュ ー タ管理 は,発 注点 が 切 れた場 合,マ ス ター

'

{

◇
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`

令

の調 達期 間 よ り所定 の注文 書 を 発行 し
,合 せて結 期 管理表 も発行 す る。 現 状 では こ ふま

で であ る。

こ ふに 重要 な 管理 不在 の 問題 が 含 まれ てい る。

す な わ ち,注 文 さ れた 品は い つ の生産 グル ープ に使用 さ れ るのカ㍉ 果 して マ ス タ ー通

りの 調 達期 間 で生産 阻害は 起 ら ない の か。 最小限 こ 玉らあた りのチ ェ ック まで シス テ ム

化 され ていな け れば 在 庫管 理 にな らない 。

文 献通 りのABC分 析 手 法結 構,発 注 点管 理結構,し か しあ くまで それ らは 基 本形 で

あ って,私 ど もの よ うな ランダ ム要 素の 強い 生産 方式 が強い られ てい る業 種 では
,そ の

基 本形 を進 め てい か に無事 故 に運 用 展 開す るかが問 題 であ る。 こ ふに企業 それ な りの管

理 シス テム を造 らねば な らな い し,ま た コ ン ピュ ータ管理 に よ って こそ効 果 よ く成 し得

るこ とであ るが,現 機能 では残 念 な が らそ の仕組 を組 込 には;あ ま りに も処理 時間 がか

か りす ぎ,又 人 間の 介在 は ち よっ と不 可 能 で もあ り
,結 局 品切 危 険 率の な か の偶 発 例 と

して 片付 け,品 切 れ と分 った時 点 で し ゃ二 無 二発 注先 を追い ま くり
,、1日 で も短 縮 が 出

来 れば と納 期 をか せ ぐに追 われ てい る。

② 生 産 計 画例

パ ター ン化 された 計 画で 循環 され てい るが
,パ ター ン調 達 には 前 例外 に検 査 不 良 等 種

々の原 因 か ら定め られ た 出庫 時に なか な か 出揃わ ない
。調 達側 は 異状 品の1日15早 い調

達 を追 っか け るのに 精一 杯 のあ ま り,異 状品 の遅延 回答を まとめ る ゆ と り もな い まX生

産 グル ー プは パ ター ン通 り開始 に 走 り,'た め に作業 中 断 とい う最 悪 の事 態 を招 くこ とも

一度 な らず
。

このへ んは コ ン ピュ ー タが 介在 して,ま ず異 常品 を整理 し
,そ の折 々の 生 産 重要 度 の

高い フ ロ ックか ら満 足 させ る ことに 始 ま り,遅 延対 象 ブ ロ ック 品を 予告 し
,そ の 開始 日

へ

を未 然に通 告 す るな らば,生 産側 は もっと合 理的 な運用 が計 れ る筈 だ
。 現機 能 では ど う

に もなら ない。

③ 手作業 併用 の問題 例

男 子2名 が 仕 入れ に対 す る発注 グ ル ー プ と して女 子1名 をかNえ て 存在 してい る
。 彼

等 の 日々の行 動 を観 察す るに当 社10億 の 売上の1割 相当 の特 殊 受 注 品,1品 も の等 の

発注,あ るいは 直接 売上 に結 び つか な い 消耗,雑 品 の購入等 に月 間 の90%が 費 や され

てい る。 そ して彼等 は 発 注,在 庫の 仕 組 を熟 知 してい る要 員 であ る
。

.か く管 理部 門 的所 属 の人 間 が 費す 比 率 と しては ど うに もが点 の ゆ く筋合 い の もの では
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ない。

ま して最 近 の様 ににか つ て私 どもが経 験 しない 国 際的 あ お りを受 け る予 想 もつ かな い国

内市 況 に 生存 す るか らには,標 準生 産 品 の 資材 管理 に 向け る 目 こそ必要 な 時代 な る に,錯

誤 も甚 だ しい と云 わ ざ るを得 ない 。

(2)パ ッチ処 理サ イクル の 短縮

当 社 資材 調 達担 当 者は,日 々に 発注す る納 入 品の 品質 チ ェ ック,あ と加 工手 配,異 常 品

の処 置,等 に忙 殺 され 納期 チ ェ ックが な かな か す っき りと行 な わ れず,出 庫 日が 参 ってか

ら未納 品 を 追い 始 め る状況 で あ る。

この 問題 は,コ ン ピュー タが担 当者 別 に未 然 にチ ェ ック 品 を 日割 して,発 注 先別 に毎 日

指示 出来 れば,お そら く担 当者 は チ ェ ックの 的 が絞 れ る こ とか ら遅 延 防止対 策 と して格 段

の効 果 が 望 め る と推察 さ れ る。

そ れ には納 品 書 の デ イ リーの 入力,毎 日の納 期 チ ェ ック読 込 な ど,パ ッチ 処 理の サ イク

ル が飛 躍的 に短 縮 され な けれ ぽ 望む べ くもない 。

規 模 は小 さ くて も企 業は 生 きてい る。 とこ ろが一 般 に小 企業 機械 化 程,上 記 例 に も見 る

よ うに止 め な ければ 処 理 出来 ない 時 間が 長 くな る宿 命を もってい る。 結 局EDPS化 に よ

って,費 用 ・機 能 ・効 果 の三 位 一体 を計 る こ とは,小 企 業 では 困難 で あ ると私 は結 論 す る。

⑱

10,レ ベル ア ップ'に踏み 切 る

前章 の例 にみ る如 く,現 在 の中 途半 端な システ ムは,現 ハ ー ドを持 って して は ど うに もや

り繰 りが つか ない こ との現 況か ら,レ ベ ル ア ップ の許 可 が去 る5月 に トップ よ り得 られ,本

年12月 にハ ー ド設置,47年4月 シス テ ム完 全移 行 を め ざ して,目 下 前述 の 改善 を折 交ぜ

て 新 ソフ トを開 発中 で あ る。

11.レ ベルアップにより充実を計る諸事

① 部品調達上,品 と不良品質品の排除のための徹底的バックアップ。

② 在庫員数危険品の未然対策・

③ 全発注品のコンピュータ化。

④ 生産の円滑化対策。

⑤ 月次在庫の完全は握。

⑥ 原価計算体制の確立。

◇
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⑦ 仕入予想の確度向上。

⑧ 給与計算コンピュータ化。

12.あ とが き

研修会 コン ピュー タ導 入事 例 の意 図 に合 った講義 であ り得 たか,ひ と りよが りな面 も随 所

にあ って 期待 に添い 得た か,何 か 御参 考 に な り得 ると ころが あれ ば 幸い とす る もの です 。

(昭 和46年10月)

以 上

今
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業

表1会 社 概 況

金7000万 円

種 ペ ン書オ シ ログ ラフ

X-Yレ コ ーダ マル チ コー ダ等 の各種 サ ー ボ レ コーダ

プ ロ ッタ

各 種 直 流増 巾器 等 を主 製 品 とす る電 気計 測 器製 造 販売

導入時(S41年)

年売上高4億 円

従 業 員135名

組織概要(部 課長制)

営業部一一[:≧
課

財務部一一[灘

調査室(電 算機担当)

製造技術課

生産技術課
製造部

製造課

資材課

生産管理課

研究部一一[霞 ㌶

出張所 大阪,名 古屋,広 島

現 在

10億 円

正150

定 時80

(グ ル ープ制)
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4

,表2当 社EDPSの 履 歴

カテゴ ー 遷 導入時(S41年6月)
,

追設(S44年7月) 更新確定(S46年12月)

機器構成 FACOM230-10 FACOM230-15(買 取 り)

本 体(4K)一 式 本 体(8K)一 式

ドラ ム65K ドラム131K

高 速 リーダ1 高遠 ぐンチ1 高速 リニダ1

コンソール タイプ1 テ㍉タライタ1 コ ン ソ ー ル タ イ プ1

・.

デ ータ ラ イタ1 ライ ンプ リンタ1

デ ィス クパ ック2連1

デー タ ラ イ タ2

レンタル料金/月 約33万 円 約8.5万 円 (相 当料)約8万 円

レンタル料対売上高比 約1% 更新前 更新後

約0.5%約1%

電算室要員 .男子5名 男子4名 ※ 男子2名

女子2名 女子2名 女子4名

本体稼動時間 175H220H 一30H 業務そのまS移 項として推定

90H弱

資材部門要員 男子10名 男子8名 男子8名

(参 考例) 女子6名 女子3名 女子4名

※システム更新時

1名十 補充予定
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図1事 務 シ ス テ ム 改 善 経 過

1 改 善 動 機 S40・3

＼ノ

・・1機 械 化 予 備 調 査
S40・4開 始

＼/

EDP導 入 調 査 S40・6へ

・現状事務の分析

・対象業務の選定

・機種検討

・導入検討

3 オ ー ダ 導 入ス ケ ジ ュール S40・12

～

S41・4

発注業務先行EDPS化

外部計算機利用

注文書発行開始

ハ ー ド 設 置 S41・6

/

・ 獄 事務システ・の改訂

、1,

5 EDPシ ス テ ム 化

〆
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今

∀ 、

表3S42年10月 末 時 電算機作成資料のその後

{*)

◎電算機により本格化した資料

○過去の踏襲電算機代行資料

△,,電 算機並行資料

蓼 霜ラトプット塞
打 出 し
サ イクル

.

内容説明 ・使用目的 ㌶躍
現在時

在続○
廃止 ×

廃止理由

論憂蓬鞘 週
営業グループ別に受注金額累計

を表わし,それぞれの年間目標

額に対する遵戒率を知る。

済
◎ ○

受

注

業

務

月次受注統i計 月 機種別,営業所駆り受注台数金

額の明細 集計 済

1■

○ ○
タ

月次受注残統計
半期又は要
求時 済

.

◎ ○
横倒 喫約納期別受注残台数金

額の明細,集 計

引当溝泥表
週 仕込製品販売者確保及び引当表 43年1月 ○

■

×

.

手作業)方が実
敵

営業活動分析表 月 営業所別,担 当都lj活動分析資

料,販 売活動の分析
43年1月

◎ ×
電算機指力から
手作業化

売

上

業

務

'

日次売上統計 月 機種別,営 業所別,グ ループ別

△担当者 別 42年12月

.

○ ○

売掛台帳 半 月 客先別,販 売品別売上残台帳 43年1月 △ × 電算機(・フォ ロー

し切れなか った

未出荷 リス ト
半駅 ま要
求時 契約納期別,未 出荷品,機種別

出荷チェック
済 ◎ ○

未売上 リス ト 同 上 客先別保売上品の計上売上チェ

ック
42年12月 ◎ ○

PR・ 貸与状況表
月 PR・ 貸与品の確認担当別,期

限チェ ック 同 上
◎ × 移動まげしいた

め

営業所別在庫高表 月 次 営業所現住庫把握 同 上 ◎ × 中途半端な集計

担当者号1涜掛残表 月 43年1月 ○ × 撒 腕
輪担 当 糊1‥'川 『。口 紐』 酬 幽'…

支

入

業

務

要 求 時 受 注 製 番 別 42年12月 ◎ O
'ペ ロコ

材原価 リス ト

仕入品納入督促
リス ト

出庫1週前 納 入 督 促 用' 42年12月 ◎ × 処理自助

月次仕入れ遅延情
臓

月 納入遅延品の逐延情況 済 ◎ ○

仕入明細表 月 発注先別月次仕入高買掛用 済 ○ ○

月別仕入予定表 月 仕 入 高 予 想 済 ◎ ○ 但 し,不 完 全

倉庫在陣 表 月 倉庫在庫高 の評価 済 ◎ × 不完全
生
産業

務

月次年産高表 月 当月の生産高評価 42年12月 ○ × 不完全

月 月次製造在庫高評価 同 上
◎ × 不完全月次製造在庫高表
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1

2

3

4

5

6

7

名 称

所 在 地

業務内容

規 模

横 浜機 工 株式 会 社 の場 合

横浜機工株式会社

横浜市金沢区谷津町12

金属製品製造業

(単位 百万)

年 度 42.6 43.6
■

44.6 45.6 46.6

資 本 金 90 90 90 90 135

売 上
e

919 1390 1,639 2,163 2,514

照 明 器具36～28%

自動 車 バ ネ64～72%

会社組織

社長 専務 常務

事 務 管理 部 ・・…… 企 画,経 理,入 事,総 務 課

技 術 管理 部… …… 開発,工 作 課

照 明器 具 部 …:・・… 営 業,資 材,技 術,生 産G

発 条 部・… … ・・業務,品 質 管理,技 術,製 造課

従業 員数 社 員332

季 節 パー ト15

計347

業界 にお け る会 社の地 位

照 明器具'投 光器,街 路 灯,セ ー ド,探 照 灯,庭 園 灯等 一部 自社製 品,他 は大

メー ガー よ り受 注 生産

多種 少量 生 産,多 称 化 傾 向

自動車 バ ネ …… … 乗用 車 用 ス タ ビラ イザー

大量 生 産 シエ ァー80%
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◆

機 械稼 動 まで

1.マ シ ンの名称

機 器 構成

中央 処 理装 置

フ ァコム ライター

紙 テー プ読取 装 置

紙 テ ー プせ ん孔 装 置

デ ィス ク フ ァ イル装置

ライン プ リン ター

デ 一 夕 ラ イター

レン タ ル

2.人 員構成

企 画 課 課 長

FACOM230-10D

CPU

FW

HSR

HSP

DF

LP

DR

プ ラン ナ ー

プ ログ ラ マ_

キ ー パ ン チ ャ ー

44/1

1

1

1

3

、

令

3

4

5

6

運 営 費

月間 運転 時 間数

マシ ン利 用 に 至 る経過

37年 頃 神奈川 県 商工 指導所 に電算 室

42.12給 与計 算 委託

43.5PACゼ ミナール

43,6役 員会 でPAC,EDP採 用 決定

電 算機 々種 検討

なぜ そ の機 種に した か

訳 レ ン タ ル

50万 以下

プ ログ ラム

容 易

ソ フ ト 拡張性

可 能

納 期

6ヵ 月

A × × × ○ ×

B ○ × × × ○
B ○ × × ○ ○

F230-10 ○ ○ ○ ○ 〇
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7.進 め 方

43.7担 当者 配 属

PAC… … 開 発課

EDP… … 経 理 課

教 育

43.8EDP推 進 委 員会

EDP化 基 本 方針

1.事 務 の標 準化,ル ール 化 を進 め る0

2.事 務 所人 員 の急 増 を防 ぐ。

3.PACを 推 進 す る。

4.管 理情 報 を的 確 に把 握 す る。

43.9

第 一次 業務 … … 受 入,出 庫,㊧ 完 成,納 品,PAC

現状 分析

8.本 番 準備

43.9プ ログ ラ ム講 習会

43.100UT/iN-PUTデ ザ イン

43.11デ ー タ ライ ター1台 設置

43.121N-PUT新 伝 票 に順 次切替

44.1計 算 機搬 入

44.2～3併 行 ラン

44.4本 番

EDPの 効果

1.EDPとPAC

PACの 成功 →EDPの 成 功 として評 価 され た 。

PACと はPerformanceAnalysisandControl.

作 業者 の 作業 努 力 に よる能 率 の維 持 と向上 の ための 能 率管理 の一 方式

具 体 的 に云 いか えれ ば

作 業者 の仕 事振 りを標 準時 間 と云 う尺度 で評 価 して能率 と して とらえ,フ ォアマ ンの

一430 一
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指導監督してより能率を適正な水準にまで向上させて,そ れを維持するための管理方

式である。
～

標 準 時間作 業能 率
= ×100

実 績時 間

OuT-PuT

1.工 程,品 番,作 業 区 分別 能率 表(個 人単 位)

2.工 程 別 能 率表

3.総 合能 率表

4.除 外工 数表

能 率 … … … 主 体,段 取,職 場,総 合の 各能率

段 取,除 外 率

EDP効 果

1.大 量 な デー タ処理

2.複 雑 な計算 可能

A・(B十D)2

十Z・F

B・(B十D十G十H)

×100

F

3.迅 速 ・正 確

4.分 類 機 能

5.修 正 ・返 復計 算

6.活 字 に よ るOUT-PUTの 信 頼 感

電 算室 の協力

1.PAC優 先主義

2.プ ログラ ムチ ェ ック

3.作 業 日報 の簡 素化

PAC効 果

1.急 増 した受 注 を こな した
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職 場 工 場

ラ イ ン ・ス タ ッ フ

EDPS

関 連 部 署

PACフ ロ ー チ ャ ー ト

者

作 業 日報に記入

F・M

日 報 チ

業務課担当

日報 チ

業務 課 担 当

作業 進 歩 チ ェ'ック

パ ン チ ャー

作 業 日報 チ ェ ッ ク

、

作業

スタンプ

作業の出来高記入

作業進歩度

日報 デー タ

PAC

Out-PuT

遜爾"

資料 チ ェ ック整 理

能率分析(行 動)

管1

峰

OuT-PuT資 料 チ ェ ック

作 業能 率 の分 析

{実 績検討 会

作 業者 に結 果 報告 ・指導

グ ラ フ記 入,整 理 保 管
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2.昇 給財 源 の 確保

3・ 時 間短 縮の 実 施

2,全 般 的効果

1

2

3

4

事 務 の標 準 化,ル ール 化が な され た。

間 接 事務 員は ふ え てい ない

管 理 情報 と してのOut-Putは64種 類 が利 用 され て い る。

社 内 的信 用

問 題 点

1,in-PutDATAの 質

2.Out-Putの 活 用 度

3.マ ス タ ー ・ メ ン テ ナ ン ス

4.プ ログ ラ ム ・ メ ン テ ナ ン ス

5.プ ロ グ ラマ ー ・パ ン チ ャー の 人 事 管理

、
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正栄食品工業株式会社の場合

講師 橋 本 要

会社の概要

1.会 社の名称

会社所在地

代表取締役

2.営 業 内容

3.資 本 金

年 商

総 利 益 率

純 利 益

配 当 率

4.社 歴

5.会 社の組織

従 業 員数

6.

正栄食品工業株式会社

東京都台東区秋葉原5-7

本 多 正 一

(経歴書参照)

4,880万 円

約65億 円

約9%

約1.5%

10%

(経 歴書参照)

(日 本食糧新聞参照)

(経 歴書参照)

業界の特徴と業界に於ける当社の地位

食品業界は一口に云って非常に地味な業界であると云える。経済界が上昇している場合,

他の業界は非常に華やかに業績が上 っている時に於いても当食品業界に影響 して来るのはゆ

っくりと,し かも少 しつつ侵透 して来る。逆の場合も又同じである。例えば今回のドルシ。

ックに於いても我が社は直接的には何ら悪影響はない。しかし乍 ら間接的に4次 第にその影

響は少しつつ現われて来ると思われる。換言すれば好 ・不況の波は他の業界に比べて小さい。

従って会社 自体も急激な発展は望めないし又反面不況に際しても強みを持っていると思う。

零

電算 課 業務 に つい て

1.マ シンの名称FACOM230-10

2.機 器 構成 及 び レン タル料

中央 処理 装 置1台

フ ァコ ムライ ター1台

288000

40000

'
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自動電 圧装 置

紙 テ ー プ読 取装 置

紙 テ ー プせん孔 装 置

ライン プ リン タ

〃 附加 機構

デー タ ライター

合 計

3.運 営 費

A
ロ

ム
ロ

A
口

A
口

A
ロ

ム
ロ

ー

1

1

1

1

3

3000

29000

43000

135000

10000

75000

623000

運 営 経 費 一 覧 表

区 分科 目 年間経費 1ケ 月平 均 備 考

人 件 費 6,260,000 521,670 給 料,賞 与1人 平 均74,500

福 利 厚生 費 300,000 25,000

図書 文具 費 1,000,000 83,400
各帳票印刷代 事務用消耗品代
リボン等

交 通 費 262,000 21,840 通勤費を含む

通 信 費 70,000 5,840

光 熱 費 132,000 11,000

賃 借 料 7,476,000 623,000 レ ンタル料

租 税 課 金 122,000 10,170

雑 費 15,000 1,250

広 宣 .、 費 300,000 25,000 募集広告費

交 際 費 60,000 5,000

合 計 15,997,000 1,333,170

通 常電 算室 の経費 と して レン タル料 の3倍 の額 がかか る と云 われ て お りま す が,当 社 の場

合は 約2倍 強で 済ん でお ります 。

4.月 間運 転時 間 数及 び運 営形 態

運転 時 間数 月平 均160時 間

運営 形態 と しては他 の部 門 と同 じ く1直 制 で9時 ～5時30分 ま で と して い る。 又 キー パ

ンチ ャー,オ ペ レー ター 及 びチ ェ ッ カーは1週 間交 替 で実施 してい る。 これ は作 業 に対 す る

マン ネ リ化 を防 ぐと共 に キー パン チ ャー独得 の病気 を防 ご うと云 う 目的 で あ る 。
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5.適 用 業 務

電算課作成帳票一覧表

分 類 帳 票 名

販売関係 受払明細日報

品目別売上差益累計表

担当者別売上 日報

商品別売上 ・仕入年間累計表

主商品得意先別販売数量月報

得意先別売上差益月報(年 間累計表)

〃 順位入年間累計表

運賃 ・荷扱料一覧表

在庫関係、月末在庫表

財務関係 売掛金残高一覧表(含 回収率)

日 計.表 ,'

残高試算表

損益計算表

独算管理表

経理関係 売掛合計表(売 掛帳)

請 求 書

リベー ト計算書

買 掛 帳

手 形 日報

金 利 日報

受手,支 手伝票発行

給与関係 給 料計 算

年 末調 整

(イ)受払明細 日報.

数部

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

成

3

3

3

3

3

3

3

3

6

2

1

1

1

1

1

4

3

1

1

1

4

.

作 配 布 先

導→ 営→ 資 業 ・社長 → 経

〃 電算 ・社長 → 経

〃

〃

〃

〃

〃

専→ 営→ 質 業 ・電

専 ・資 ・業 ・電 ・経 商 品担 当

専 →営 →資 .経

専 →経

経

経

各 課長 及 び役 員

必 要 部数 を コピー す る

経

緯

経

経

経

専→ 営→ 資

経理

人事

人事

この表 は 売上 明細 日報,仕 入明細 日報,及 び在庫 日報 と して も利 用 出来 る様 に設計 され

てい る。 従 って ζの表 は現 在,経 営 者 ・営 業 の各 管 理 職 及 び商品管 理 部 門 であ る業務 課 で
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主 に利 用 してい る。

なお経 理 課 に於 いて は使 用後 は売 上帳,仕 入帳 として保 管 してい るた め 当社 では 売上 帳 .

仕 入帳 は作 って い ない。 又業 務 課 にお いて も,こ の表 を在 庫帳 と して利 用 して い る。以 上

の様 に一 つ の表 が各 方 面 で い ろい ろ な方法 で利 用 され て利 用 され て い る。

(ロ)品 目別売 累計 表

この表 の利 用は 経営 者 及 び商 品(販 売)政 策担 当者 が 商 品の動 向 を掌 握 す るの に使 って

い る。従 って旬 報 と して作 っ てい る。

(・〕 担 当者 別 売 上 日報

この表 に は 各販 売担 当者毎 に 売上,差 益 の月間 目標 額 と当 日の実 績,月 間累計,利 益率

及 び売上,仕 入の各 目標 に対 す る達 成率 が 出て来 るの で管理職 は も ちろん各 担 当者 ・も一 番

先 に この 表 に 目 を通 してい る。

なお,こ の表 は 月報 の他 に半 期 累計,年 間 累計 表 も作成 して い る。

←)得 意先 別 売上 差 益月 報 一

この表 は各 得意 先 毎 の売 上額,差 益額 を集計 した もの で得意先 管 理 上 重要 視 され て い る 。

又 四半 期毎 に売上 高,差 益額 に各 々順 位 を附 け て作表 す る。

困 月末 在庫 表

この表 は毎 月 月末 の棚 卸 表 として利用する一方 不 良在庫 のチ ェ ックに も利用 してい る。

この表 の商 品 単価 は移 動平 均単 価 を採用 しているために正 確 に棚卸 評 価 が出来 ている。 コン

ピュー タを使 って移 動 平均単 価 を算 出す る場 合,注 意 しなければ な らな いの は在庫 数量 が マ

イナスに な った リブラスにな った りした場 合.そ の 変動 が はげ しい場 合 に この移動 平均 単価

は とんで もない数 字 に化 け る の で注意 しなけれ ば な ら ない 。

(へ 売掛 金残 高 一覧 表

この表 は各 得意 先毎 に売掛 金 残 高,手 形残 高(未 決済 分 の もの),与 信 限 度額,超 過 額,

回 収率 が 一覧 でわ か る よ うに な って い る。

(ト)日 計 表

以 前 は総勘 定 元 帳 も コン ピ ュー タに よって作成 して いた が,こ の 日計 表 を以 って総 勘定

元帳 と してい る。

θ 独算 管 理 表

当社 は各課 単位 で独 立採 算 制 を採 用 してお りこの表 で管 理 してい る。

営業 部 門 に於 い て も管理 部 門に 於い て もす べ て の収 益,費 用 を配分 し各 部 門毎 の収 支 を
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一表 にま とめ た もので あるo

毎 月行 わ れ る部 課 長 会 議 に於 い て営 業 実績 の検討 を す る場 合 もすべ て この表 に よって行

われ るo

(リ)手 形 日報

この 手形 日報 は 資金 計 画 を立 て る場 合 に 非 常に便利 な様 に設計 さ れ てお り,又 各 銀 行毎

に,手 形 の種 類毎 に どんな状 態 に あ るかが 一 目瞭然 で ある 。

㈱ 給 与計 算

当社 の場 合,社 内預 金制 度 が 出来 て お り,こ の管 理 を コン ビ一 夕に より処 理 して い る。

通 帳 は給与 明細 書 を も って これ に替 え,又 元 帳は 賃金 台帳 を もって これに替 え て い る。 こ

の他 に各 人 の勤 怠 累計 表,金 程 表,給 与 一覧 表等 も作 成 してい る。

6.人 員構 成 と社 内 に於 け る位置

管 理 者

プログ ラマー

オ ペ レ一 夕ー

パ ン チ ャ ー

チ ェ ッ カ ー

合 計

私共 中小 企業 に於 い て

名

名

名

名

名

名

1

1

1

3

1

7

男子

男子

女子

女子

女子

(男2

,プ ランナ ー,,キ ー パンチ ャー 及 び

チ ェ ッカー と各 々の 分野 に専従 す る事 は 困難 で あ る。従 って管理 者 は課 全体 の管理 は もちろ

ん の こと プラン ナー と して システ ム設 計 も し時 には プログ ラマー に もな る。 当社 の場 合 女性

が5名,男 子2名 の 構成 であ るが,女 子5名 は各 人 が各 々オ ペ レー ター で あ リキー パ ンチ ャ

ー で あ り又 チ ェ ッカー で もあ る0

1人 で あ らゆ る事 が処 理 出来 る様 に訓練 してtsか な い と効率 的 な作 業 は望 め ない 。

7.ソ フ トウエ アの開 発 状況

43.

43.

43.

43.

43.

4
凸

5

6

7

8

女5)

導 入契 約 をす る。

売上 明細 日報,担 当 者別 売上 日報 の プロ グ ラム作 成開 始 。

フ ァ コム ラ イター1台 導 入 。

デ ー タ ライ ター1台 導 入。

中 央処 理 装置(4K),紙 チ ー フ読 取 装 置,紙 テー プせ ん孔 装置,デ ー タ ライ

ター2台 を導 入 と同時 に 売上 明細 日報,担 当者 別 売 上 日報,商 品 別売 上 日報
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43.10

43.11

44.1

44.2

44、3

44.4

44.8

44.10

44.11

45.7

45.8

46.10

46.11

の稼 動 を開 始 する 。

仕 入明細 日報,在 庫 日報,月 末 在庫 表(棚 卸 表)の プ ログ ラム作 成 開始 。

仕 入明細 日報稼動 開 始 。

在庫 日報,月 末 在庫 表 の稼動 開始 。

給与計 算,年 末調 整 の システ ム設 計 及 び プ ログ ラ ミン グ開 始 。

給 与計 算稼 動 開始 。

得意先 別 売上 日報 の 設計 及 び プ ログ ラ ミン グ開始。

同稼 動 開始 。

得 意先 別販 売数量 月報 作成 。

同稼 動 。

経理 関 係業務 の シス テ ム設 計開 始 。

売掛 帳,手 形 日報,請 求書,リ ベー ト計 算書,売 掛 金残 高 一 覧表 の稼 動 開始 。

得 意 先別販 売 数量 月報稼 動 。

財 務 関係 システ ム設計 開始 。

日計 表,損 益 計算 書,残 高試 算表,総 勘 定 元帳,独 算 管理 表 の稼 動 を開 始 。

トー タ ル シス テム の設計 開 始。

トー タル システ ム完 成 。

同稼 動開 始 し現在 に至 る。

以上 の ような経過 で ソフ トの開 発 に努 め て きた が全体 の形 と して導 入 当初 か ら個 々に サ ブ

システムを組 んで行 って,最 後 に これを総 合 的 に改善 し トー タル シス テ ム を完 成 してい る。 こ

の方 法 は多 少 まが り くどい ように考 え られ るが,最 初 か ら完 全 な トー タル シス テ ムを組 む のは

理 想 で あ って現実 には伸 々む つか しい 問題 が あ る と思 う。 なぜ な らば 先 ず電 算室 要 員 の技術

的 な問題 が ある。 シス テ ム設計 か ら プログ ラ ミン グの段階 で起 りうる種 々の問題 が導 入時 点

で は伸 々発 見す る事 は 困難 で ある こ と。一 方 ア ウ トプ ッ トされた資料,特 に販 売統 計 表等 を

利用 す る側 と してみ た場 合その 見 方 に馴 れ る必 要 が あ る。小型機 で よ り多 くの,よ り広 くよ

り高度 の利 用 を した いの が人情 で あ るが,こ の場 合 ど うして もこSに 無 理 があるために 出来 上

った資 料 が複雑 に な って来 る。 この複 雑 な資料 の見方 に次 第 に馴 れ て もら う必 要 が あ る。 コ

ン ピ ュー タに よって作 表 され た ものが あま りむ つか しか った り,又 見 に くい と利 用者 は伸 々

とれ に親 しめな い。 そ うす る と折 角作 られ て も活 用 され な いで無意味 に な るか らで あ る。 そ

・れ よ りも各 部 門 で最 も望 ん でい る資料 か ら順次 サ ブ システ ムを組 んで行 っ て一 応 全部 入 った
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所 で総 合 的 に洗 い直 して トー タル シ ス テ ムを作 成 した方 がす で に問題 も出 て しま ってい る し

比 較 的簡 単 に設 計 が出来 る と思 う。又 内 容的 に も会社 の実 状 に合 った ものが 出来 る と思 う。

8.マ シ ンの 利 用形 態

利 用 は完 全 なCLOSE制 で あ る。社 員の コン ビ..一 夕va対 す る知 識の問 題 もさ る事乍 ら会

社 の規 模,機 器 構成 か ら してOPEN使 用 は むつ か しい'と思 うし.又 今後 もOPENに す る積

りは ない。

9.マ シ ン利 用 に至 る経 過'

事 務 の合 理化 と云 う問題 は何 年 も前 か ら.又 どこの会 社 に於 い て も唱 え られ て来 た し・

又 そ れ だけ 重要 な問題 で あ る と思 う。

特 に昨今 の よ うに経 済 界 の激 しい変 動期 に あ って は伺 更 の事 と思 う。当社 も例 外 では な く,

この問 題 に っい ては特 に重 点 をお い てk・b,5年 程 前 か ら業務 合理化 委 員会(構 成 人 員8名)

を設 け社 内の合 理 化問 題 に メス を入 れ て来 た が その成 果 は着 々 と上 ってい る。

コン ピュー タを導 入 し よ うとの 発案 も この 業務 合理 化委 員 会 に よって出され,事 務 の大幅 な

合理 化 を第 一 の 目標 に して43年1月 に導 入 を決 定 した。

10.機 種 の決 定

FACOM230-10に 決 定 した 要因 とな った もの は この機 種 は内 蔵 ドラムを持 っ てtebコ

ア との ペ ー ジ ングが 出来 る ため に コアが小 さ くて も比 較 的 大 き な プ ログ ラムの翻 訳 が 出来 る

事 と もう一 つ は素 人 に もわ か りやす い カナ コボルが使 え る と云 う事 で あ った。 しか し導 入後

3年 余 経過 した現在 良 く検 討 してみ る と必ず し も妥 当 な選定 で あった とは云 え ない 。

11.コ ン ピュータ利用 に よる成果

コン ピュータ を導 入 して その メ リ ッ トの問題 は よ く論議 の対 象に さ れ るが,問 題 は その成

果 の測定 方 法 で あ って数字 では っ き り表 われ る もの は 問題 では ない が,目 に見 え ない部 分 を

ど う評価 す るかが 問題 にな る。 この 方 法は 別に して も当社 の場 合大 きな メ リ 。トが あ った と

思 うo

具体 的 に は

(6)全 社的 にみ て管理 部 門 の人員 が 削減 出来 た こ と。 例 えば経 理部 の 人員 は22名 で あ った

ものが8名 に な り,人 事 の給与 係4名 が1名 に,又 専務 室 と して4名 が統 計 資料 の 作成 業

務 を していた が これが 不要 に な った,と 云 う様 に構成 人 員面 での合理 化 が出来 た こ と。

(ロ)受 払 明細 日報の 作成 に よ り1日 の取 引状 態 が一 覧 出来るため,よ り早 くその実情 を把 握 出

来 る様 になったこ と,又 在庫 管理 上,帳 簿 と現 物 の照 合が簡 単 に出来 又差異 が生 じた場 合 に
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調査 が簡 単 に 出来 る ようになった等.先 の適 用業 務 の項 で既 に述べ た 通 りの成 果 が上 って い

るo

l2将 来 の予 定

現在 は先 に述 べ た ようUCFACOM230-10を 使 用 して3年 余 を経過 し容量 的 に も相 当無

理 を しており.レ ベルア ッ プが 要求 さ れ る状 態 で あ り現 在 レベル ア ップを当 面 の問 題 として検

討 中 であ る。

なお将来 は会社の発展 に伴 って レベル ア ップを考 え るので は な く電算 課 と して独 自に 発展 を

して行 きた い。換 言 す れば も っと大 きな機種 を導 入 して 自社 の業務 処 理 は も ちろ ん であ るが,

その他 に他 社 の 業務 を受 託 しこれ に よ って電 算課 に 於 いて も利 益 を生 み 出 せ る よ うな機 関 と

して成 長 して行 くの が最終 の 目標 で ある。

い わゆ る計算 セン ター と して 自立 出来 る様 に な りたい と願 ってい る。

◇
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"中 小 企業 の コン ピ
ュー タ導 入事 例"

一萬自動車工業(株)の 事例一

萬自動車工業(株)

経営管理室長 上 田 隆 一

は じめに

当社 の コン ピ ュー タ導 入 業務 の 説明 を す るに 当 り導 入 業務 とそ の業務 が行 なわ れた環 境 を説 明

す る ことに よ って よ り一層 ご理解 いた だ け る と思 い ます の で,前 半 は導 入の基 本 方針 と当社 を と

りま く環 境 の説 明 を,後 半 は具 体的導 入 業務 を中心 に話 を展 開 したい と思 い ます 。

業 界 にお け る当社 の地 位及 び系列 につ い て述 べ ます と,当 社 は 自動 車部 品 メー カー で 日産 自動

車 の資 本参 加が なされ てい る第1次 系列 メー カー で あ り(宝 会 メン バー).製 品 の95%は 日産

自動 車 部品 で 占め られ てい ます 。

会社 の概 要 及 び社歴 は附(1)(2)を参 照下 さ い 。

,

ト

L日 産 自動 車圏 の基 本 方針

(1)方 針 と導 入動機

日産 自動 車指導 の もと昭 和38年 よb同 期 化実 験 を開始 した同期 化実 験 とは生 産性 あ るい

は経 営 効率 を上 げ る ため の思想,各 種手法,手 段 に つい ての 理論 的解 説 で あ り,第1部 よ り

始 ま り第4部 に至 って い る。

この同期 化 実験 第4部 の考 え 方(後 述)に よ り日産 圏 共 同体 の思 想 の もと,宝 会 メー カー

に導 入 の示 唆 が あ り,当 社 を含 め宝 会 メンバー の まず13社 の ト。プが先陣 を きb導 入の決

意 を した 。一般 の独立 の企 業体 と この場 合 は この 点が特 異 なケ ースで は ないか と思 い ます 。

そ の辺 の情況 を 日産 圏 トー タル シス テ ム と し説 明 してい きます 。従 って,こ の 日産圏 トー タ

ル システ ムの一 端 を担 とい うこ とが 当社 の基本 方針 の1つ で あ り導 入動機 で もあ るわ けです 。

(2)日 産 圏 トー タル シス テ ム

① 考 え 方の 確立

単 に コン ピ ュー タ導 入 が 「事 務 の機械 化」 の為 にのみ 行 な われず 管理経 営 の手 段 と して

共 用 の トー タル シ ステ ムを 目標 に して い る とい うこの考 え 方 は導 入 前 に 日産 圏 の各 社 の ト

ップ層 に対 して研 修 会 な どを通 して十 分思想 統 一が なされ,導 入後 もは っき り とこの思 想

が ニー ドに表 われ てお ります。基 本 的思 想 統一(特 に ト 。ブクラス)が なさ れ た ことは.
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導 入 に際 し,大 きな効 果 を もた ら してい る と考 え られ る。(下 図参 照)

企 業 の 現 況

リー ダー シ ップPLAN

階層 別 管理ORGANIZE
CONPTROL人 の働 きの効 率化

機 械 的 思考 思 考 の機 械 化

運 営 の 円滑 化

二進 法管 理MAN-MACHINE-MAN

迅速 ・的確な

現状把握 と分析

十

将来の構想

予想の数値

管理の体系化

電子 計 算機 に

よる共 用 トー

タル ・システム ‡

事

務

の

機

械

化

、

電子計算機の利用
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② ソフ トウエアか らみ た トー タル シス テ ム.

共 用 の トー タル システ ムをめ ざす た め には基 本的 には共同 体の間 で は情 報交 流 が なさ れ

なけ れぼ な らないが,ソ フ トウエ ア上 では下 図の よ うに シス テ ムの構 成 が なされ て お り,

自社 の シス テ ムの共同 体 内の位 置 付 自社 内 の シ ス テムの位置 付が 明確 に なされ るの で,シ

ス テ ム開 発で 基本 の方向 付 を大 き く整 理 す る ことが出来 た。

物の流れ

日

産

圏

情

報

交

流

シ

ス

テ

ム

営業見積

価格構成

経

購

買

シ

ス

ア

ム

(TOPICS)

納入指示

契

契約促進

買掛計算

×詳細説明略
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,

③ ハー ドウエ アか らみ た トー タル シス テ ム

ハ ー ドウエ アか らみ て共同 体 が同一 機種 で あ る ことの メ リ
ットが 大 で ある 。 マ シン間の

情 報交 流 が可能 で あ り1社 の マ シ ン トップに対 し,他 社 の バ ック ア ップに も非 常k便 利 で

助か って い る。'

ハー ドの情 況 にっ い ての情 報交 換 を行 い トラブル の発生 を出来 るだ け防 止 してい る
。(情

報交 流 と して は現 在 磁 気 テー プが 中心 とな ってい る。将来 は オン ライ ンの構 想 が ある)

コン ピュー タ関係 情報 径路 図

旧注 ・機械 計算 部1宝 会 ・コンピ ュー タ ・セン タ ー

(宝 町)

　
HITAC8500×2

HITAC8400×2

1BM360-40×1

＼こ一≦)一

高 ・本 社

(紅 葉板)

協 力 工 場

000
'o加

・口[;D 、

HITAC8400

HITAC8210

ヅ

ぶ
テープ♂ ヨ

.
帳票

診
帳票
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④ 日産圏 経営 資料共 同処 理 セ ンター

日産圏 の 共同 体 と して,日 産 及 び宝 会 メンバ ー共 同で 「日産圏 経営 資 料共 同処 理 セ ンタ

ー 」 をまず 開設 す る ことに し
,HITAG-8400,HITAC8210を 設 置,・ ・一 ド的 に情 報

の分 配集 約 セン ター と した。

一 方 ソ フ ト的 には ,こ の セン ター に実 務 の 中間 層 を各 社 より研 修 員 として出 向 させ,理

念 的 な思 想 統一 を徹 底 す る とと もに 日産,日 立 とシス テ ムの共 同開 発が 行 な われ た(前 頁

図参 照)。 又,教 育訓 練 の場 と して,SE(シ ス テ ムエ ンジニァー),プ ログ ラマー,オ

ペレー タの養 成 も各 社 へ の コン ピ ュー タ導 入 前 か らこの 「日産圏 経営 資 料共 同 セン ター 」

で行 なわれ た 。従 って,導 入後 の混 乱 は皆 無 で あ った といえ る。要 員 の確保 と養成 は導 入

の必 須 条件 で あ るが,こ の セン ター で し っか りした訓練 が行 なわれ るこ とに より,メ リ ッ

トが 大 き く出 て きた 。各 社 独 自で は やは り能 力 の限 界 あ るい は狭 い視 野 での シ ス テムに な

って しま うの を防 いだ わ けで あ る。1本 の矢 よ り3本 の矢 が断然 強 固 で ある こ とが 実 証 さ

れた といえ る 。

、

2.コ ン ピ ュー タ システ ム導入

(1)導 入経 過 と組 織

日産圏 の基 本 方針 に基 き当社 は導 入 にあ た リ トップ(社 長)よ り明確 な ニー ドが打 出 され

た。 「まず 在庫 把握 を し逐 次 生産 管理 シス テ ムを完成 せ よ」 であ り全 社上 げ て,こ の シス テ

ム作 りが中 心 とな って展 開が 開始 された 。

プ ロジ ェク トチー ムの結 成,社 内環 境整 備(倉 庫 エ リア,棚 等 の設備 投 資)が 行 なわ れた

わ けで あ る。全 社 の在庫 把 握 シ ス テムの完 成 は導 入後 約9ケ 月後 に完 成 した ので あるが,は

っ きり と目的 方針が 打 出 され て ス ター トした こ とは この導 入業務 を円滑 に行 な うこ とに な り,

EDPS化 の必 須条件 で あ る と実 感 として感 じてい る。 当面 の 目標 を は っき りし ない導 入 は

す ぐ壁 に当 って しま うだ ろ うと導 入過程 で感 じたわ けで あ る。

当社 もPCSか らEDPSに 移 行 した ので あ るが,PCS時 代焙 れ た社 内環 境 は よい影 響

として作 用 し,抵 抗 な くス ムーズ に移 行は 出来 た といえ る 。 しか し,理 念 的 な面 ではPCS

の残 しが1部 残 ってお り支 障 とな ってい る ところ もあ る。

次 に経 歴 と導 入 前後 の職 制 を掲 げ ま した 。
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導 入 の 経歴

昭和38年

42年

43年7月

44年3月

7月

8月

9月

11月

12月

45年1月

2月

3月

6月

同期 化実 験 開 始(第1部 ～第3部)

同期 化実 験 第4部(経 営 管理 の機械 化 理 念)開 始

日産 自動 車 ・研 究 員制度 に参 加(2名 派 遣)

経営 管理室 新 設

HITAC-8210導 入 の意志 決定

機 器 構成 決 定 ・発注

日産圏経 営 資 料 共同 処理 セン ターへ

HITAC-8400,8210設 置

電子 計 算機 室 設 備完 成

社 内研 修 員制 度 発 足

IBM6405(会 計計 算機)返 還

HITAC-8210搬 入 ・設置

計 算 作業 開始

PCSか らEDPSへ の 移行概 成

組 織

〔導入 前 〕S43.7

業 務 部業 務課 の1部 と して シス テ ムエ ンジ ニ ア1名,パ ン チ ャ2名 で構 成 され て いた 。

〔導 入 後 〕46.8

他 部署

所 属(長1)

シス テ ム ・デ ザ イナ

シ ステ ム ・デザ イ ナ 兼 プ ログ ラマ2名

兼 プ ログ ラマ

8名

(元 室 員 及 び

社 内研 修 終了 者)

(長1)

(長1)

シ ス テ ム ・デ ザ イ ナ 兼

プ ロ グ ラ マ 1名

オペ レー タ兼 プ ログ ラマ3名

キ ー パ ン チ ャー 7名
碑

総 計16名

※社 内 の位 置 …… ゼ ネ ラル スタ ッフ と して 社長 直 属

一448一



導 入 業務 の位 置 づ け

導 入業務 の 土台 と して 良 く云 われ る こ とに推進組 織 を確立 しなけ れば な ら ない と言 うこ とが

ある。幸 い当社 は ト。プの方 針 と して前頁 の如 く組 織 の 中に 経営 管理室 が新 故 さ れ ゼ ネ ラ ル

ス タ ッフ として社長 直属 の位置 づけ が なさ れた うえ ,総 計16名 その他 に導 入 当時研 修 員 と し

て他 部署 か ら実 務者3名 が 派遣 され,導 入業務 にあ た ったの で あるが,導 入過 程 で投 入 した 能

力 は い くらか け て も,か け す ぎる こ とは ない とい って も過 言 では ない と思 う。経営 管理室 の当

時 の任務 を表 わ した もの が下 図で す 。

全 社 的 経 営 効 率 の 向 上

計

画

画
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導 入 業務 の内 容

導 入 にあた って 目的 方針 が 明示 さ れ,推 進 組織 としては経 営 管理室 が 職制 として新設 され た

が これ に続 き導 入 業務 の内容 を要 因 図 に表 わ し,導 入 途 中で業 務 が錯綜 して くる とき,各 担 当

者 の 業務 の位 置 づけ が は っ き りしな くな って 目標 を失 う よ うな ことがない よ う配慮 した 。

この業務 内容 に基 き年 間計 画 及 び 月間計 画(各 担 当 者毎)を 立 てて タ イム ス ケジ ュー ル と し

た 。 フ ォロー方法 として毎週1回 ミー テ ィン グを行 ない,進 行 管理 を実施 した 。 この ミー テ ィ

ンブi回4時 間 で は あ ったが 非常 に効 果 が あ った と思 う。 即 ち,方 向付 の再 確 認,担 当者 間 の

業務 の調整,全 員 か らの意 見 吸収 等次 々と フ ォロー がほ ぼ完 全 に 近い状 態 で実施 され た といえ

るo

バ
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(2)ハ ー ドウエア

機 種 決定 と レイア ウ ト

機種 決定 に あた って は共 同体 とい う考 え 方で同 一機種 と して,HITACが 各 社統一 して

決 定 さ れた 。周辺 機 器 は導 入前 に あ った もの をひ き続 いて使 用 し,パ ン チ は3台,ベ リフ

ァイは2台 増 設 した。 ただ契 約 して約半 年 しない と搬 入 出来 ないの で パン チ量 の把 握及 び

予測 を綿密 に行 ない計 画的 に導 入 しない と,EDPS化 の ネ ックに な りか ねな い。機 種 決

定 に あた っては各社 の ニー ド(特 に将 来 の トー タル シス テ ム)に 合 った機 器構 成 にっ い て

考 え る必要 が あ る と思 い ま す。 当社 では デ ータ伝送 の 手段 と して テ レ ック ス も使 用 してい

ます が比較 的 低廉 で重 宝 してお りま す。

HITAC-8210

品 名 型 名 数 量

処 理 装 置 Hr8210-0 1

記 憶 装 置 H-P8214-C1 2

〃 H-P8214-C2 1

記憶装置拡張機構 H-P8219-2 1

スタンダー ド・インター フ ェース ・アダプタ H}P8211-4 1

磁気ディスク制御装置 H-8558-102 1

磁気ディスク駆動装置 H-8564-11 2

磁 気 テ ー プ装置 H-8432-1 1

カー ド読 取 り機 H■8239-21 1

カ ー ド穿孔 機 H-8239-31 1・

ラ イ ン プ リン タ H-8245-21 1

汎用入出力多重制御装置 H-8658-1 1

入出 力 タ イプラ イタ ー 正ト8212-1 1

紙テープ穿孔機 H-8227-1 1

紙 テー プ読 取 り機 H-8226-1 1

IBM

品 名 型 名 数 量

カ ー ドパ ン チ 0029 4

ベ リフ ァ イ 0056 3

翻 訳機(イ ン タ プ リタ) 0557 1

分類機(ソ 一 夕) 0083 1

テ レ ック ス

品 名 型 名 数 量

テ レ ック ス 電 々 型 2
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室 内の レ イア ウ トに関 する基 本 条件,広 さの計 算等 は メー カー が 専問 なの で相 談 す ると

間 違 が ない と思い ま す。 当社 の場 合,10社 近 くの他 社見 学 と日産 ・日立 のア ドバ イス を

もとに決定 したの で あ る が現 在 問題 はほ とん どな い といえ ます 。附 帯設 備(テ ー プ,カ ー

ドラ ック)も シス テ ムが多 くなる と増 え て くるのが 通常 で あ るの で機 器 増設 の見込 と合 せ

て エ リアの確保 が ポ イン トに な る と思 い ます 。

出入口

作 業 室

'

9團 ・es'millz

。團 ・圃

・圃 ・圃

出
入

口

机
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'H -
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非常口

配

電

盤
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(3)ソ フ トウ エア とア プ リケー シ ョン

導 入前ノ」こ規 模 なが ら長 年PCSを 取b .入れ てい たの で導 入後 の混 乱 を防 ぐ意味 でPCSの

現状 分析 を行 な い層 別 す る こ とか ら始 め た。EDPS移 行 の過程 を下 図 に表 わ した が,・」・さ

い 約50め システ ム を4ケ 月近 くで切換 え た の であ る。導 入 前 は計 算 セ ンター へ委託 作 業 を

してい た もの をその ままの形 で移行 した ものが大半 を占 め た とい う。本来 余裕 が あれば,シ

ステ ムの 根 本的 な再 設計 が 行 なわ れ るの が常套 手 段 であろ うが,社 外 に支 払 う手 数料 及 びコ

ン ピ ュー タ導 入後 の稼 動 等 を考 慮 し て出来 るだ け早 い時 期 に移 行 を終 えた わけ で あ る。

PCS

、

↓ ↓

1そのま楠 剣

↓ ・ 、r

▼

改良して転換

r

廃 ▼ ▼ Ψ
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発
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主 な適 用 業務

現在 下 図 の よ うな業 務 に コ ン ピュー タを使 用 して いる。基 本的 な システ ム は 「日産 圏経 営 資料

共 同処 理 セン ター 」 のH-8400の 大 型機 で各 社 同 時に処理 す るこ とで メ リ ットを出 してい る 。

このた め ス ケ ジ ュー ル調整 に各社 の調 整 が必要 で ある が,数 回 に分け て処理 して い るの が実 情 で

ある 。各 社 の コン ピュー タは 生産 管理 シス テ ムを中心 に物の流 れ を毎 日把握 し処理 してい く業務

等 に適 用 し てい くた て まえ で ある 。

r

HITAC8400に ょ る処 理

(セ ン タ ー)

HITAC8210に よる処 理

人事 ・給与業務

売買管理業務

随 時1.

2.

SPC(HELP)使 用 に よる各 部署 要求 リス ト作 成 業務

各種 デー タ間 の ク ロス チ ェック

目 次1.

2.

3.

4.

在庫把握業務

作業実績報告集計業務

対得意先未納を未然に発見 ・警告する業務

協力 メーカー納入進捗度把握業務

週 次1.

2.

3.

4.

小 日程 生 産 計画 業務

共用輸 送 用 パ レ ッ ト受 払状 況把握 業 務

試作 部品 手配 状 況把 握 業務

各種 基 本 デ ー タ のチ ェ ック及 び更新 業務

(マ ス ター メイ ンテ ナン ス)

旬 次1. 出荷 ・納入関係業務

月 次1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

トップ層への経営資料の提出

各種データ集計業務

生産 ・購買計画等の業務

売上 ・購買高及び工数予測業務

経理関係業務

日産データとのクロスチェック
ー

各 種 デ ー タ間 の ク ロ ス チ ェ ック
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(4)シ ステ ム

① システ ム開 発

当社 の システ ム開発 は ニー ドに 従 い業務 中 心 に し`,関 係部 署 で タス ク ホー スを組 み シス

テム設 計 を実施 して きた 。自分 の 仕事 は 自分 達 で シス テム を組 む とい う考 え 方 で非常 に効

果 的 と思 われ る。仕事 に精 通 した ものが 作 り後 の フ ォロー もスムー ズに行 く。下 表 は今迄

の タス クホ ースの一 部 の紹 介 です 。

ソフ トの 開発 状況

タス ク ・フ ォー スの活 用 と1部 外部 設計 能 力 を利 用 に よる。

在庫 把握 シス テ ム ・タス ク フ ォー ス

機械 設備 フ ァイル

金 型 フ ァイル

生 産計 画 システ ム

経 理 システ ム

部 品購 買 システ ム

消織 購 買システ ム

材 料購 買 システ ム

給 与 システ ム

営 業 システ ム

パレット管理 システム

"

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

(1部 外部利用)

10名

7〃

8〃

12〃

4〃

4〃

4〃

4〃

6〃

6〃

6〃

そ の他 に社 内研 修 員制 度 が あ る。 これ は4ケ 月間 実務 を離れ て経 営 管理 室 に 出向 し,コ

ン ピ ュー タを修 得 し,シ ス テム設計 を実習 し,シ ス テ ムを も って も との職 場 に戻 る制 度 で

す。 コン ピュー タ人 口の増 加 と共 に遂 次OPENへ 移 行す るね らい で実施 していま す。 こ

れ はぜ ひ進 めた い制度 です 。

② 現 有 シ ステ ム

導 入後 の システ ム体 系 は次 の通bで す。EDP化 は まだ まだ完 成 してい ない 部分 が大 半

です 。 しか し多種 の シ ステ ム設 計 を してい く段階 で の位置 づ け,シ ステ ム相 互の開 発度 合

等思 想 統一 に欠 か せ ない,た だ柔 軟 性 の ある もの で ない と,体 系が 歪 め られ る。 ただ シス

テ ムの位 置 づけ を表 わす 表 と して は情報 関 連,時 系 列 的観点 が 見 られ ない ので現在 検討 し

てい るo

'十
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(5)社 内教 育

社 内教 育 につ い ては,下 記 の通 り導 入前後 か な りの 回数 行 なった。 これで もまだ ま だ少 な

い よ うに思 われ る。 社 内教 育(社 内PR)は 層 別 に社 内事 情 に合 せ強 力 に進 め るべ きだ と反

省 して いる 。

月 ㌧ プマ ネジ ャー ミ ドル ・マ ネ ジ ャ ー 実務 担 当 者 一般社員

44年

、6月

:

7 社内説明会%1

8 社内説明会%2
社内誌 「よろず」

に解議 己事%1

9 社内説明会%3 同 上%2

10

蒔
々

日
産
に
集
合
研
修
す
る
機
会
が
あ

え
)

社内説明会%4 同 上%3

11 社内説明会%5
合宿研修会%1

(2泊3日)
同 上%4

12
課長研修会%6

社内説明会%7

研修生制度開始

(6ケ 月)
同 上 泥5

45年

1

合宿研修会 面2

(2泊3日)
同 上%6

2 日産 ・研 修 会%1
社内説明会 茄8

センタ≡見学会%9
(コ ン ピュータ導 入) 同:上%7

3 日産 ・研 修 会 面2

3

社内 説 明会 戊610

課長研 修 会 面11

12

SPC研 修会 同 上%8

4 日産 ・研 修 会 孤4
SPC研 修 会

(2回)
同 上%9

5
孤5日産

・研 修 会

6

各部課観 研究会%1

2
同 上%10

6
各部課毎 研究会%3

4
新人研修会%1

、

同 上%12

7 新人研修会%2 同 上%13

8

、

社内説明会%13 同 上 々14

9 日産 ・研 修会%7 社内説明会%14 同 上%15
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(6)標 準 化

EDPSは 「コー ドに始 ま りコー ドに終 る」 といわれ てい る。換 言 す れ ば 「標 準化 に始 ま

り標 準化 に終 る」 と導 入 業務 を通 じて感 じた ところで あるが,業 務 の標 準化 の度 合で システ

ムの完 成度 も決 る といえ る。標 準 化 の うま く進 ん でない仕 事 もし くは標 準化 しなか
った業務

は必ず システ ムが うま く出来ず 又 運 用 もさ れてい ないのが 実状 で あ るo

当社 で は コン ピュータ業 務 に関 し,全 社 的 な標 準書 と'して次 の2種 類 の標 準書 綴 を作b各

課1冊 宛(責 任 者課 長)配 布 し,経 営管理 室 で メ ンテナ ン ス してい る 。 トラ ブル が 発生 した

ら標 準書 の上 で 話合 をす る とい うこ とで,こ れ はぜ ひ必 要 だ と思 い ます 。

①HITAC-8210使 用 業務 標 準書綴

コン ピュー タを使用 してい る業 務 につ い て
,業 務 処理 手続 を中心 に6Wを 明記 した もの

で あ る。導 入 直前 に は コン ピ ュー タPRの 意味 を 強調 した ので あ るが ,導 入後 は 業務 中心

と した ものに 変え た。 しか し導 入 直後 システ ム仕 様 の変 更が 余 り多 くメンテ ナ ンスが遅 れ

混 乱 した こ と も少 くなか ったが,シ ステ ムが落着 い て くる とこの現 象 は ほ とん どない 。

逆 に 混乱 す る時 ほ ど標 準書 を し っか り した ものに しておか なけれ ば な らない と痛 感 して

い る次第 で あ る。

② テー プレイ ア ウ ト標 準 書綴

デ ー タバ ン クと して各 業務 の デ ー タを蓄積 して いる が,特 に各 部 署 で利 用 度 の 高 いデ ー

タに つい ては,そ の 内容 を表 わ した テー プレイア ウ トを各課 に配 布 し ,そ の内 容 の理 解,

デ ー タの利用 に よる資 料 のア ウ トプ ッ ト用 として利 用 してい る。

又,マ スター フ ァイルに つ い て もレ イ
、ア ウ トを示 し,他 部署 との ク ロス チ ェ ック等 も行

な って お り,デ ー タの有 効利 用 とOPEN制 へ の 試行 をね らいと してい る次第 で ある。 テ

ー プレイア ウ トの 見 方に っい ては
,多 少 コン ピュー タ知 識が 必要 なの で社 内研 修 会 を実施

しPRに 努 力 しない と死 蔵化 す る恐 れが ある と思 う。

(7)費 用 と効 果

EDPS導 入 に よる効 果 の評 価 が 当然 なされ なけ れば な らない と思 うが
,費 用 にっ い ては

把 握 出来 るが 効 果 の評価 が 非常 に む つか し く,当 社 も頭 をか かえ てい るの が 現状 で ある。 業

務 そ の ものがEDPSに よ りどれ だけ の効 果 を もた らした か 数値で表 わ しに くいか らで あ る。
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1案 として他 の 計算 セン ター等 に委託 した ら,ど れ くらいか か るだ ろ うか と シ ュ ミレー シ 。

ン してみ る こ と も考 え られ る。

参 考迄 に 当社 の導 入前 後 の 費用 を グ ラフに示 す 。

〔導 入前 〕S43・7そ の他 の設 韻

20(2%)

経 費
150

(9%)

機械

賃 借 料
200(12%)

計

労 務 費1600(100%)

450支 払 手

(28%数 料

780

(49%)

単位:千 円

〔導 入後 〕S46.7

その他

の設備

費

125(%)

機 械 賃 借 料

2,488(55%)

計

4508(100%)

経 費

771労 務 費

(・7%)1 ,124(25%)

単 位:千 円

注1.機 械賃 借 料:EDP・ 周 辺機 器 ・補 助機 等

2.労 務 費:給 与 ・賞与 ・退職 引 当金 ・福 利厚 生 費等

3.経 費:事 務 管理 費 ・通信 費 ・消耗 品費 ・共同処 理 セン ター会 費等

4.そ の他 の設 備 費:電 気 料 ・償 却 費 ・保険 料 等

イ
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3.問 題点 と今 後 の方針

総 合的 に当社 の導入 に よる効果 を述 べ る次 の よ うなこ とが上 げ られ る。

これ は逆 に導 入過 程 で これ らの問題 を解決 しない と効 果 と して表 われ な い と もい え る。

1.情 報 の 多元 的集 約(.1層 別,時 系列 的)に よる報告 が 可能 に な った 。

2.ニ ー ドや状 況変 化 に応 じて タ イ ム リー な報告 ・計画 が可 能に な った。

3.従 来 管理 し得 なか った分野 へ範 囲 を拡 大 で きた。

4.潜 在損失 の顕在 化 に ょ り早 期処 理 と ロスの防止 に役立 った。

5.増 大 す る事 務量 の処 理,事 務 工 数 の節減 及び単 純事 務 作 業の機 械 化 が可 能 に な った。

6.企 業 内 の合 理化 活動 が活発 に な った 。'

7.日 々の 現状 把握 が 可能 に な り管 理水 準 が向 上 した 。

注:同 型 機種,汎 用 プログ ラ ムの採 用,共 同研究,相 互 研 さ んに よ り短 時間 で実 用 化 で きた 。

又,導 入業務 の 問題点 と して次 の こ とは必 ず取組 まなけ れば な らな い と思 う し,当 社 も例 に

洩 れず 取組 ん だ問 題点 です 。

(1)目 的 ・方針 の 明確

(2)要 員選定 の適 切

(3)社 内の思想 統 一

(4)導 入 効果 の評価

ふ り返 って,現 状把 握 が 全 ての問 題解 決 の第1歩 で あ る とい う基本 的 な考 え 方 か ら徹 底 した

現状実績の把握に全精力を費やしたのが導入後の初年度(70年)の 実情です。そこで一応把

握 した各 セ ク シ 。ンの現 状把 握 を基 礎 に して精度 の向上 へ の努 力 は勿 論 で すが 体系 を整 備 す る

方 針 です ・例 え ば 「計 画 在庫 量 小 「計 画 工数 」等即 ち 「把握 」か ら 「管理 」へ と発 展 し 「計 画

と実 績 の差異 分析 と問題点 の把握 」 へ と次第 に ふ み出 して お ります。 「在 庫 量 」 「工数 」 「設

備 」 「資金 」等社 内 の あ らゆ る活動 の計 画 と実績 の差 異 が分 析 され問 題点 が 明 らか にな り,次

の 計 画 に反 映 して こそ 「管理 」の 域 に なる もの と信 じて拾 ります。

勿 論,第3,第4ス テ ジプは あ りま す が,ま ずは 第2ス テ ップ即 ち 「現状 把 握 」か ら 「管理 」

へ の道 を開 こ うとしてお ります 。

か な りの システ ムが設 計 され,軌 道 に乗 った こ とは略 で満 足 出来 る成果 で は あ ります が,そ こ

で 考 え なけれ ば な らない の は,こ の バ ラバ ラの状 態 の まま で止 っては な らず,今 後 は これ らの

沢 山の シス テム を総 合化 の方 向へ持 って行 か なけ れば な らない とい うこ とです 。

それ は,ち ょうど図 で麓 の数 本 の道 が山 の 頂上 に向 って次 第 に合流 す る よ うに段 々ま とめ ら

459一



れ,た とえば

(1)生 産 状 況把握 シス テムPROTOS

(2)人 事 情 報 シ ステ ムCOPAS

(3)経 理情 報 システ ムAIS

(4)売 買情 報 システ ムSBIS

とい った 中間 目標(サ ブ トー タル シ ステ ム)に 成 長 させ ねば な らない とい うこ とで あ ります。

す なわ ち,パ ラパ ラの形 で生 れ た各 システ ムは,お 互 に合 理 的 な形 での 関連 づけ が なさ れ ては

じめ て コン ピュー タが システ ム的 にそ の効果 を一層 高 め る こ とが 出来 る とい うことで あ ります 。

総 合 化 の最 終 目標 はい わ ゆ るMISと い われ る もの で,コ ン ピ ュー タにた ずね る と大抵 の経 営

資料 が希 望 す る形 で す ぐ出せ る状態 をい いま すが,一 挙 にそ こへ い くの は無理 ですの で,取 り

敢 え ず3年 目は 前記4シ ス テ ムに小 ま とめに す るの がせ い一 杯 で あろ う と思 い ます ・

らら

MlS
sst'

cO?}L

』

さ8了8

竃 篭

'
:ぷ1熾 転

⇔.

イ
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導 入 前か ら導 入 後1年 間 の 歩 みを説 明 し,導 入 の事 例 と致 しま したが,筆 が 足 りない 点 も多 々

あ るか と思 い ます ので御 容赦 の程 御願 い し,拙 文 が何 らか の 御参考 に なれ ば幸 い と願?てca・b

ます 。

＼
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附(イ)

会社概要 と社歴

会 社 の

社 名

本社工場

小山工場

鶴見工場

営業内容

代表者名

資 本 金

配 当 金

社 員 数

概 要

萬自動車工業株式会社

横浜市港北区樽町1558

栃木県小山市横倉新田443

横浜市鶴見区市場富士見町1-1

自動車部品,金 型,治 工具の製造

取締役社長 志 藤 六 郎

3億 円

15%

約700名

会 社 組 織 図

山
工
場
↓

社 長

生

産

工

務

社
工
場
↓

製

造

検

査

部 郡 部部

[十 一[Ar□rrrhrL
工設 技組圧設 工 枝 枝 業

立造備機術 査務

課 課 課 課 課 課 課

組圧 設型工

管
立造 備 務

理

課 課 課課 課

検

査

管

理

課

検

査

課

工

機

工

場

生

産

管

理

部

46.8.1現 在

業

務

経

営

管

理

室

総

務

部部

「ト{{「 」「
製 日管 賎 業 電 企 経総

機 計 術 品程 理 買務 箕 面 理務

謙 譲辞 譲 謹辞 辞 譲 謀 議 課 課

バ
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附2

社 歴

昭和23年

昭和34年

昭和36年

昭和38年

昭和42年

昭和43年

昭和44年

横浜 市鶴 見 区 に萬 自動 車工 業株 式 会社 を創立 。

横浜 市 港 北 区樽町 に新工場 建設,同 年12月 稼 動 を開 始,本 社 を樽 町 に移転 。

大型 ブレ ス加工企 業 と して工場 を増設,1,200ト ン,ク ラン クレ ス プレス

設置稼 動 を開 始。

生産 方 式 の 一貫体 制 を確立 す るた め 日産 自動車 の 指導 の も と同期 化 実 験 を開

始 。

栃木 県 小 山 市 に工 場 用地66,000㎡ を買 収 。資本 金2億 円 に増 資。

小 山工場 第一 期建 設 に着 手 し同 年6月 か ら稼 動。

資 本金3億 円 に増 資 。

プ レ ス ラ イ ン

機 種 台数
(TON)

加圧 能 力

(唖)

ストローク

(uenv(m×m/m)

ペ ツ ド面積
製 作 所

2Pク ラ ン ク レ ス ブ レ ス 1 1,200 450 6,000×1,500 小松製作所

〃 1 700 280 4,000×1,100
1 〃

2Pク ランクレス トランスフ ァー

ブレス 2 700 500 3,000×1,500 〃

2Pク ラ ン ク ブ レ ス 4 400 450 2,500×1,500 NK名 取

2Pク ランク トランスファー プレス 3 400 500 2,500×1,500 福井機械

ブ ラン キ ン グ プ レ ス 1 500 250 1,500×1,500 日本鋼管

〃 1 300 100 1,500×1,000 会田鉄工

そ の 他 28

組 立 ラ イン

機 械 名 台 数 定 格 容 量(KUA) 製 作 所
ス ポ ッ ト溶 接機 4 100～150 電 元 社

〃 30 30～75 東 亜精機

交流アーク溶接機 150 17～25 日立製作所

自動半自動溶接機 70 37 大阪変圧器

プ ロ ジ ェ ク シ ョン溶 接 機 4 650 東京電溶機

そ の 他

塗 装 ライ ン
～

ド一

長

ピ

全

ス

一

一

数

物

ア

ア

ー

ベ

ベ

が

搬

;

▽
運

216,000m/m

570～(3600)～(5700)m,t(m/minit

360個

(大 きさ)800×800(重 量)4K2/ハ ンガー(ピ ッチ)600m/仇
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「㈱村越精螺製作所」 における生 産管理 の事 例。

五、 企業 概要

① 資本金 …・・

② 従 業員 …・

③ 年 商 …・・

④ 主 要製 品 ・

… ・4
,500万 円

"…500名

・…13億5000万 円

・… 精 密 ネ ジ

2.導 入 して い る 事 務 機

東 京 小 金井 工 場 … …TOSBAC1100D型(2R,2P)…1台

タ ナ ツ ク 製 カー ドセ レ ク タ ー …1台

福 島 勿 来 工 場 … … …TOS .BAC1100D型(2R,1P)…

タ ナ ック 製 カ ー ドセ レ ク ター …1台

3.事 務機 導 入 の経 緯

昭和43年1月,タ ナ ツク ・カー ドセ レク ター東 京工 場へ 導 入

〃43年11月,TOSBAC1100東 京工場 へ 導入

〃44年5月,タ ナ ソク ・カー ドセ レク ター勿 来工場 へ 導 入

〃45年6月 ,TOSBAC1100D型 勿 来工場 へ 導入

4,利 用業務

① 受注状況表

② 生産計画状況表

③ 生産実積表

④ 生産月報

⑤ 材料計画表

⑥ 進捗管理表

⑦ 稼働状況表

⑧ 品名別原価計算表

⑨ 入庫日報

⑩ 工程別余力表

⑪ 日程計画表

⑫ 長期生産計画表

東京都 商工指導所

竹本次郎
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(注)① ～⑨ は 定 期利 用,⑩ ～⑫ は不 定 期 利用

5.利 用上 の特 徴

超 小型 コン ピュ ー ター と カ ー ドセ レクター の コン ビ活 用に よ り、生 産管理 業 務 を 処理 。

6.利 用 効果

従 来遅か った 資料 が 早 く得 られ る よ うに な った こ とと

能 にな った。 これ に よ って

イ 工数 実績 が2割 ア ップ した。

ロ 基 準工 数 と実 績工 数 の バ ラ ツキが 少 な くな っ た。

ハ 余 力管理 が うま く行 くよ うに な った。

二 原価 管理 の本格 化へ 一歩 近づ くことが で きた。

計数化できなかった業務処理が可

、
'

1.導 入 前 の実 態 と導 入 の 動機

当社 は,創 業 以来 す でに 半 世紀以 上にわ た る 長い 業歴 を持 って い る。 それ だ けに,生 産 現場

の 第一線 級 の 管理職 員 層 は,長 年 の経 験 を積ん だ ベ テ ラン社 員 に よ って,そ の 大 部分が 占め ら

れ てい る。

コ ン ピ ュー ター導入 以 前に お・け る当社 での 管理 体制 は,そ うした ベテ ラ ン社 員 を 中核 と した

個 人的 な"勘"に よる管 理 方式 が,社 内 で 巾を きかせ て きた こ と も充分 うなづ け る と ころ で あ

った。 た しかに,長 い 年月 か け て積 み上 げ られ た経 験 や勘 は,下 手 な計 数 管 理 よ りもず っと軽

便 な 管理 手 法 で あ り,場 所 に よっ てはそ れ な りに 評 価され る もの がある。 しか し,こ うした 属

人的 な 管理手 法 や 管理 体 制は,ベ テ ラン社 員が 欠勤 した りす る と,た ちま ち仕 事 の進 渉 面に も

影響 を及ぼ す危 険性 の あった こと も否め な い。

そ れば か りでは ない 。個 人 の 勘に頼 る管 理は,そ の適用 し得 る 範囲に ど うして も限 界 が あ っ

た。 その よ うな状 況 の 中 で,一 方,経 営陣 は新 た な事 業拡 大 戦 略 を策定 してい た の で あ る。 す

なわ ち,倉 喋 以 来,長 い 間つ づけ て来 た,ミ シ ン部 品中心 の 加 工業か ら脱却 して,新 に事 務機

部品,自 動車 部 品,航 空機 部品 な どの 精密 ネ ジ部 品へ の開 拓 と進 出がそ の テ ーマ で あった 。 こ

の戦 略 策定 は,企 業の外 部環境 への適 応 策 と して は 半ば 必 然的 な もので あ った と言 え よ う。 と

ころで,こ の事 業拡 大 戦 略 が実施段 階に 入 った 場 合,当 然の こ となが ら工場 で 取 り扱 か われ る

加工 品 目も増大 され,品 質 管理 や進 度管 理 も,さ らに 厳 しい もの が要請 され るで あ ろ うこ とは

明 らか で あ り,従 来 の属 人 的 な 勘を 中心 と した 現物 主義 の 管理 手法 では,と うて い 困難 で あ る
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こ とは 誰の 目に も明 らか で あった 。

当社 が コ ン ピューター の導 入 に つ いて,本 格的 に検 討 を し始め たの は,こ う した動 機 か らで

あ った。 つ ぎの よ うな ス テ ップが あ った

2.生 産 管 理制 度 の改 善 第 一歩 は,コ ー ド化 と基 準工 数 の設 定

コン ピュー ター に よる現 在 の 当社 の生 産 シス テ ムを 確 立す る以 前 の,つ まり属人 的 技法 と し

ての 生産 管理 手 法 では,生 産 計 画 も余 力 管 理 も,す べ て製 品 個 数 を基 に した も'ので あった 。 す

な わ ち,一 日に何 個 の製 品 が 出来 るか,と い う考 え方 が 基本 とな って い た。

しか も,品 目の 取 り扱 い も コー ド管 理 ではな く.品 名 に よる 管理 で あ った。 この ような 現物

管理 に近 い状 態の 管理 制 度 で は,取 り扱 い 品物 の 少 ない 間 はそ れで も一 応 の 役割 を果 して くれ

た が,品 目が 多様 化 す るに 及 ん で,二 千 種 を超 え る よ うに な る と,品 名 を一 つ 一一つ 記憶 して お

くこ とす ら も容易 で な く,ま して一 個 当 りの重 量 や加 エ 数 につ いて ま で熟 知 してお くとい うこ

とは,と うて い 不 可能 な相 談 で あ る。

そ こで 生産 管 理 体制 の改 善 第一 歩 と して,品 目の コー ド化 をすす め る こと と した 。 しか も,

未熟練 者 で も判 り易 くす るた め,製 品 カー ド(マ ス ター フ ァイル に相 当す る)を 作 成 し,こ れ

には 色 や記 号 を用 い る と共 に,記 入 し易 く,し か も カー ドの 出 し入 れ を容易 に す るた め特 に

工夫が こ らされた 。

そ して さ らに 、これ までの 製品 ごとの 重 量や 加工 工数 を基 と した,各 品 目別 個数 計算 方 式

に代 る 方法 と して,基 準エ 数 を 設.け.換 算 個数 制を 敷 くこ とに よって,誰 れ で も簡 単に 生産 計

画や 材 料計 算が 出来 る よ う改 め られ た。 これ に よって,現 物 管理 体 制か ら計数 管理 体 制 へ 移行

す るため の レー ル が敷 かれ ・将 来 の コン ピュ三夕化への 基 礎 をつ くる こ とと な ってい った の であ

る 。

この よ うに して,コ ー ド化 と基 準工 数が 設定 され,生 産 管理 カー ドも整 備 され た 段階 でい よ'

い よ材 料計 画,日 程計 画,余 力 管理 を これ に よ って行 な うこ とと決 めた 。 これ は 新 しい 管理 方

式実 施 の第 一 歩で あった わけ だが,こ の 管 理 カー ドは,当 初 は ハ ン ドソー トに よる パン チ カー

ドを使 用 した 。 しか し,こ れは 見事 失敗 に終 った。 数 百枚 の カご ドを一 度 に,し か も一 日中 ソ

ー トす る ことは思 いの 外 大 変 な労 働 だ
った ので あ る。

3.mン ピ ユータ導 入 の 前段 階 と して,カ ー ドセ レク タ ーを活 用

そ こで ハ ン ドソ ー トに代 る何 か 良い方 式 は ない もの か と思案 してい た 最 中,事 務機 器 シ ・一

で,ガ ー ドセレク ター を見 て来 た 社 長 の すす め もあ って;タ ナ ック ・カー ドセ レク ター を導 入

す るこ とと なった 。 時 に昭 和43年1月 で あった。
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1分 間6'00枚 の処 理 能 力は さす が機 械 の 力 で あb人 力の 比 で は左か った。 勿 論,ハ ン ド

ソー'トカー ドか ら,新 た な カー ドへ と内容 転 記 をす る と共 に,そ の記録 内 容 も一 段 と豊 富 な も

のに な った。

この 結果,従 来は 各 品 目毎 の重 量 や 材質 やエ 数 を記憶 してい ろベテ ラン担 当 者 が数 日間 を費

して 作 ってい た仕事 を,経 験 の浅 い女 子 職員 で も数 時間 で処 理 す す るとい う場 面 もみ られ る よ

うに な った。 この成 功 に 勢い を得 て,出 発 当 初は 材料 計 算 と生 産計 画 だけ に 適用範 囲 を絞 って

いた もの を.カ ー ド内容の改 善 を画 か りなが ら,余 力管 理,進 度 管 理.工 程 負 荷集 計,見 積計 算

へ もその 範囲 を 一歩 一 歩拡 大 させ て 行 った。

その 間 ゴ現場 に対 しては 旧方 式 か ら新 方 式の 切 替え に際 して各 現場 の担 当 係長 を拠 点 に実 施

し,漸 時 一般 工 員へ と波 及さ せ る方式 を採 った 。

4.超 小型 コンピ ュータとカ ー ドセ レクタ ーとの併 用 利 用

カー ドセ レクター 導入 の段 階 で は,コ ン ピ ュー タ導入 は会 社の 方針 と して は決 って いた とは

云え,未 だ機 種の 選定 までは 明確化 され ては いな か った 。 カー ドセ レク タ ー処 理 も一 応 軌 道 に

乗 った段 階 で,い よい よ コン ピ ュー タの機 種 選 定 に移 った の で あ る。 その 選 定 に あた っては,

つ ぎの ような 条 件をつ け た。① 素 人 に近 い人 で も使 え る機種 であ るこ と,② 費用 そ の他 も軽便

で経 済 的 で ある こ と.そ して ③ 現 在活 用 してい る カー ドセ レク ター と併 用 が 可能 で あ る こ と…

…… とい った やや 慾張 った感 じの条 件 で あ
っ た。

ところ で偶然 に も.す でに タナ ック ・カー ドセ レク ター とTOSBAC1100D型 の併 用

事 列の あ ることを 知 り,さ っそ く日本 ビジネ ス コン ピ ュータ ー主 催の電 算 機 説 明会 へ 出て,そ'

の実 情 を 研究 する こ ととな った 。 カー ドセ レクタ ーが 実 働 し始め てか ら未 だ半 年 を経過 したば

か りの項 であ った が,こ う して コン ピ ュー タの機 種選 定 まで は 国 産機種,外 国機 種 を含 め数 機

種の 検討 も'忘れ なか った が.結 局は 上 記 の 事例 もあ って,TOSBAC1100D型 に落 着 く

こと にな った

そ して い よい よ導 入 決定 とな リ メー カ一側 の担 当者 と適 用業 務 の打 合せ に 移 った ところ,同

機種 で は これ ま での と ころ.生 産管 理面 で適 用 してい る企業 例 は 非常 に少 ない との こ とであ り

導 入当初 か らい きな り生 産 管 理 に適用 す る こ とに つ いて 懸念 も持 たれた が,す で に カー ドセ レ

ク タ ー で の 経 験 も あ っ た こ と と,何 よ りも大 きか った こ とは 社 長の激 励 で あ った。 社 長 の 「

初期か ら期 待 しないか ら.勉 強 だ と思 って 自由に研 究せ よ 」と云 う言葉 に 勇 気 づけ られ て,思

い 切っ て カー ドセ レク ターで処 理 して きた 管理 業務 を なるべ くそ の ままの 形 で引 き継 ぐこ とを

前提 に検討 をすす め る こ と と した 。
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しか も ・その 活用 法 も1100型 を ビ リング マ シ ンと して 使 うので は な く,作 業 票の集 計 業

務,す なわ ち 「作 表 機 」として使 うこと を狙 らった ので あ る。 この こ とにつ い ては,こ の 導 入

を最初 か ら手 掛 け ・ 当社 の コ ン ピュー タ導 入の 中核人 物 で もあ る西 郷電 算機 室長 は,「 これ も ・

カー ドセ レク ター との併 用が あ らば こそ の 芸 当 と云え るで し ょう 」との話 が ,そ の 辺の事 情 を

よ く物 語 って くれ てい る。つ い でに 申 し上 げれ ば,上 記 の西 郷 氏 は 大学 では 文学 部 を卒業 し,

実社 会に 入って か らは ・ず っと営業 畑 を 歩いて 来 られ た 方 で,失 礼 な が ら数字 には決 して強 い

方 で はなか った との 由で ある。

この 数字 嫌 いの西 郷 室 長 も プ ログ ラマー 講 習会 には 他の 担 当者 と共 に 出席 した 。そ して準 備

も整い,昭 和43年 も終 りに近 い11月 にTOSBAC1100型1台 が東 京 工場 へ 設 置 され

たの で ある。 丁度 タナ ック カー ドセレク ターが 設 置され た の で あった 。

さ て.カ ー ドセ レク ター の 導入 準 備は で き るだけ 若 い室 員 に 当 らせ,コ ン ピ ュー タ処理 への

自信 をつ け る こ とに気 を 配 った 。 この 辺の 配慮 も コン ピ ュータ導入 の 現 場担 当者 としての心Kく

いば か りの演 出で あ る といえ よ う。

この辺 で当 社 に おけ る,ミ ニ コン ピ ュー タ とカー ドセ レク ター の併 用活 用 の実 態について簡単

,な説明に しておこう
。 セ レク タ ーだけ での 分類 と集 計業 務 を実施 する とkる と,月 次毎の処理 とな

るが,作 業票 の 集計 が コン ピ ュー タで 出 来れ ば,日 次処 理 をす る こ とが 可 能 とな る 目途 がつ く。

そ こで作 業 票か ら加工 で き る項 目と並 べ,コ ン ピ ュータに か け られ る ように して 作 った の が 「

進 渉 管理表 」と 「稼 働 状況 表 」で あ る 、さ らに基 準工 数 を 利用 して 「工 数 余力 表 」の作成 も考

えた。

こ う して管 理 シス テ ムの 設 計 を急 ぐと共 に一 方 では 要員の 確 保 養成 に も努め た。 メンバ ーは

室長1.係 長1,プ ログ ラ マー1,オ ペ レー ター,チ ェカー2で ス タ ー トした。 勿論 各 人 に主

たる 仕事の 守 備範 囲 は決 め て あ るが,一 応 各 人何 で もこなせ る ことを 前提 と した ことは 申すま

で もな い。

さ て.要 員 も一 応 整い.実 働 に入 った 。処 理 業 務は 当 初 の 予定 どお り,「 進 捗 管理表 」と 「

稼働 状況 表 」(表 一5及 び6を 参 照)で 開 始 した 。

⑭
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生産 管理業務 フローチャー ト 11受注 ～ 生 産 実 績 ま で .

川(≡ 遍) 国 生産計画状況表

、

一

心
Φ
㊤

ー

離 別

得意先品名別(在 庫不足量 より人為的に生産量を決牢)月 次生産計画,

受注機 ・ 「 一 ー ー ー 一 一 数 量1

生産計画表

(品名別)
・品 名別

単 価 カー ド

品 名別 明細

計 画 表 作成

得 意 先別
果 計 デ ープノ'

STEP-4

住職区分表作成

STEP-2

(計 画)

得意先別
'集 計テープ

品 名別 明細
計 画 表

品名別計算テープ

受注総表作成

STEP-3

得 意先別
'集計 テ_プ

先月瞳 詐型.

得意先品名別

注 残 区 分 表
得 意 先 別
受 注 総 表

得 意 先 別
集計表作 成

STEP-5

得意先別集計表

生産月報作成

STEP-7

生 産 月 報 得 意 先 別

集計 ・総 表



.進捗 管理 及稼 動 状況

軽露

国

(日次処理)

品名別作業票

翻

STEP-1

工程別
集計ル_ド

進捗管理表

前 日稼動'

状況 累 計 テ ープ

|
1
l
l
L____

－
STEP-2

稼動状況表

¶
ー

〆

、
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5,当 社 の生 産 管理 業 務 シ ステ ムの 概要 、

当社 に 吾け る生 産 管理 業 務 シスデ ム につ いてそ の 概要 を説 明 すれ'ば以 下の とお りで あ る。'

① 受 注 処理

イ.ス ァ ッフー1

品日別に生産量を決定するために,前 月注文残に当月受注分を加え,在 庫長と比較 して

その不足量を算出する。 この不足量を参考に生産量を人為的に決定した。この処理では生産量

の決定資料 「'生産計画表 」(表L1を 参考)を 作成している。

生 産 計 画 表'"
,OP:

品 番 品 名 単価 生産計画

前月注文残 当 月注 文 注 文合 計 在庫 総 数 不 足 総数

数量 金額 数量 金額 数 量 金額 数 量.
.金 額

数量 金額

1-　

"工 ～ 一 一一 一 一
　

ロ.ス ァ ッフー2・3

1得 意先 別 の受 注 合計の 把 握 とネ ジの1個 当りの得 意先 別の 単価 を計 算 し(平 均 単価 と称

する),得 意 先 別 の 売上 原 価の把 握 をす るた めの 資料 と して,「 得 意先 別 受 注総 表 」「得 意先 ・

別受 注残 区分 表 」(表 一2を 参考)を 作成 す る。

受 注 総 表

社 名、

1前 月注 文 残 当月注文残 注 文 合 計 在 庫 不 足 対 注 文 率

数 量
1

金 額 数量 金額 数量 金額 平均単価 数量 金額 平均単価 数量 金額 在庫率 不足率

/

三

,一 ～ 一 ノ
一 一 ～ ～

、

② 生 産 計 画 処 理

ハ.ス テ ッ プ ー4'一/t、-ttd'～ 『'

決 定 した 生 産 計 画 数 量 をオ ペ レ 」 タ ニ が 打 ち込 ん で,単 価 カー ド と マ ッチ ン グ さ せ ,生

産 計醗 額 を計 算 する.こ れ に より品名 野晒 細 表 を作 成 し計 画 の 明細 とす る.㊤ 際 に徽 先

別集 計 テー プ と.品 名 別 計算 テー プを 出力 し,後 の生 産 実 績 表,生 産 月月報 への 計 画 数 の イ ン プ

ッ トデー タ とす る。
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二.ス ァ ッフー5

得 意先別 集 計 テー プと同様 の 前月 分 テ ー プを マ ッチ ン グ して,得 意 先別 の 動 向一 覧表 と

す る。

③ 生 産実 績 処理

ホ.ス テ ッフ ー6

品 日別 に実 際の生 産 実積 量 を イ ンプ ッ トして,品 名 別計 算テ ー プ(生 産 計 画状 況 表の ア

ウ トア 。 トテ ープ=計 画)を 用 い て,計 画 量(生 産 指 示数)と 比 較 して,そ の 差 お よび 達成 率,

実 績 率,在 庫 実績 表 を作 成。 これ に よ って 計 画 と実 績 の差 を明 らか に して,そ の 原 因 を検討 し,

次月 の 生産 量決 定の 資 料 にす る。

へ.ス ァ ッフー7

ス テ 。プ6で ア ウ トプ ッ トされ た得 意 先 別集計 テ ー プを用 いて,得 意先 別集 計総 表 を作

表 し,得 意先別 の 達成 度把 握 の た め に一 覧表 を作成 す る

④ 生 産 月報処 理

ト.ス テ ップー8

得 意先 別 に万 円 未満 の金 額 を 切捨 て,各 項 目毎 に構成 比率 を計 算 して,生 産 量 の お おま

かな 検討 資料 とす る。

以 上で 述 べた ス テ ップ1か ら8ま で は,月 次処 理 とな るが,つ ぎに 述べ る各ス テ ップにつ い

ては 日次 処理 され る もので あ る

⑤ 進 渉管理 処 理

チ ステ ップ ー1

作 業 票を イ ン プ ットして,品 番 毎 の 日次の 生 産 量に 対 して 指示 数量 との 対比,お よ び工

数(最 低0,0/H単 位)の 基 準 工数 と実 際工 数 との比 較(対 基準 工数,換 算 個 数 な ど)を 行 な

う。 また.計 画 に対 して の率 を計 算 し,そ の 生 産 量の 進 捗度 を 日々チ ェ ック し,大 きな変 動 の

あ る場 合は,原 因の追 求 とそ の 対応 策 を 取 る。

リ スァ ッフ ー2

前 項の ス テ ップ ー1の 工 程別 集計 テ ー プ を用 いて,機 種 別 の機 械の 稼 働 状 況 を把 握す る

た めの 資 料 を作表 す る。 これ は 日計 分 と累計 分の 両 方を 表 示 して,機 械 の 稼 働 効 率の 把握 が,

日々 と月 間を通 じて で きる よ うに な って い る。

これ らの生 産業 務 管理 に付 随さ せ て,品 目別原 価 計 算,材 料 計画 ,入 庫 日報 な どの 管理 処 理

が な され てい るが,そ の概 要はつ ぎの とお り。
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品名別原価計算

(月次 処理)

牢
基準原価 テープ

作 成 基準原価 リスト

[亟 画 ・

園
長劉.,

i算罐許 基準原価テープ

品名別原価計

工程別原価表

口
{入 庫 日 報

(月次処理)

'

(月 次 処 理)

⊂玉 壷)生 産計画表
(品 名 別)

箪翻i禦

品名別に必ず

重量の算出 し

カ ードに記入

寸謝筥頒
(タ ナックカード))

セレクタ

電卓にて

分類別集計

材料在庫表に
記入

注文量 メモ

C人為的に決定)

注文書発行

材料注文書

入 庫 伝 票 当 月 目 標

＼

入庫用

基本 カー ド

前日
入庫累計 テープ

イ

入 庫 日 報 作 成

STEP-1

入 庫 日 報i

1

'

L______

翌 日 へ

更新済
入庫累 計テープ
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月
計.画 総 、 数

社 名

計 画 前 月 比 有 効 数 .前 月 比" 有 効 率

数 量 金 額 量窟数量比 金額比 比率 数 量 金 額 平均姪 比金額比 比率 当 月 前 月

止
'

/
一 一 ノ

品 名1別 実 績 ・表

分類 得意先
計 画数 有 効 数 実 績 在 庫 生 産 有 効 不 足

数量 金額 数量 金額 数量 金額 平均単価 達成 率 数量 金額 達成率 数量 金 額 達成率

パ

一 一 ノ
月日/工 日/ 工程

進 捗 管 理 表
OP

機

番

品'

番

作
業
者

生 産 基 準 実 績 .か 動 状 況 進捗状況
段取
磁 備考

指示数 時∠o〔り・所要工数 生産数
.L、

対基準工数 換算個数 個数1率即lI数 屹1鮪 師」皿

//

:

ì
' 一 /

/一
/

,L

月 日(・)/

稼 働 状 況 表
No

'

遊休工数 生産数
準か働 撒

数進捗

進捗個数 進捗 率 働 状 況 、.
w

保有工数芙.恕1叙

台数時
間

台数時間 台
数

時
間 数 数

蹄
対
目標

対
指令

対
目標

対指
令

段取 実力 残業
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⑥ 品 目別 原 価計 算(日 次 処理)

.主要 工程 の 原 価を 賃率 お よび基 準 エ数 よ り.基 準 原 価 を求 め.こ れ を 紙 テ ー プに し.つ ぎ

に これ を 用 いて 品 目別 に材 料費,外 注 費,熱 処 理 費等 を計 算す る。

⑦ 材料 計画

生 産 数 より,材 料 の 必 要重 量 を個別 に電卓 で計 算 し,こ れ を カー ドセ レク ターに よ り,材

質,サ イズ別 に分 類,集 計 し,材 料在庫 と照 合 して 人 為 的に注 文量を 決定 する。 これ を オペ レ

ー タ ーが イ ンプ ット し
,材 料 マス ター カー ドを 利用 して 注文書 を発行 。

⑧ 入 庫 日報 処 理(日 次処 理)

製 品化 した 入庫量 の 把 握の た め,日 次 の入 庫内 容 を 日報 と して品 名別 の明細 を 出 し,集 計

値は,日 産 お よび 月産 目標 に対 して 遅れ て い る場 合に は,何 日分 の遅 れ な のか.ま た 目標 を達

成 す るた めに は,今 後 日産 の 目標 を どの程度 修 正 すれ ば 良いか を算 出さ せ る。

つ ぎに上述 した 各 管 理業 務 につ い て,そ れ ぞれ フ ロチ ャー トと作 表 内容 を示 せば 以 下の と お

りで あ る。

＼
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「立 川 株式 会 社 に おけ る販 売管 理 の事例 」

① 企 業概 要

◎ 資 本金 … …2000万 円

従 業 員 ……273名

年 商 ……75億 円

主要 商 品 …婦 人子 供 服

② 事 務 機導 入 の経 緯

昭 和41年 ビ リン グ マ シン 導入

昭和44年

昭 和47年HITAC-8210

③ .コ ン ピ ュー タ利 用 業 務

売 上.仕 入れ

債 権 管理 業 務

商 品管理 業務

④ コ ンピ ュー タ利用 上の 特 徴

ビ リング マシ ンの 活 用 と ワ ン ライテ ィン グ方式 の 採用 な ど

ピ リン グマ シン

HITAC-H-1

1BM-360,モ デ ル20

カー ドベ ース

HITAC-8210

(16KB),

磁 気 デ ィス ク

1.企 業紹 介

当 社は 明治39年 に現仁長 の実 父 にあ た る立 川利 平氏 が 綿布 卸 商 を 創業 して よb.60余 年

の 業歴 を持 ってい る。

戦 前 まで は 主 として 綿 布 の取 り扱 いが 中 心 だ った。 い まの総 合卸 商 問屋 の形 態 を整 え たの は,
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戦 後,株 式組 織 に改 め てか らで ある。 当社が 所 在 してい る東 京 日本橋 に 近 い堀 留 地区 は古 くか

らの 総合繊 維 の問 屋 街 だが,現 在 の 当社 はそ の 中 では中 の上 ク ラス に位置 してい る。 歴 史 の長

い この繊 維 業 界の 中に あ って,継 継 問 屋 と して の 経歴は 決 して 古い 方 では な いが.堅 実 経 営 を

モ ッ トー に着実 に業 績を 伸ば して,昭 和38年 には 東京 第二 市場 に株 式を 上場 す る 左 ど.堅 実

左中に も積 極的 な経 営 方針 を貫 き,業 界 の 中では知 名度 も高い。

2.繊 維業 界 の業 界 特性

当社 で の コン ピュー タ活用 の状 況 を説 明す るに際 しては,古 い しきた りを 多 く残 す繊維 業 界

独特 の商 習慣 を無視 する ことは でき ない。 そ こで この辺の 事情 か ら説 明に移 ろ う。

一 口に繊 維 問 屋 と云っ て も,そ こで の 取 り扱 か いの品種 ある いは 事業 形態 に よって.そ の業

態は異 なっ てをIO多 様 性 の 巾は 広い もの が あ る。 加え て,そ の 取引 も複 雑 多岐 に わ た ってtsb

流通 問題 が 論ぜ られ る際 には 必ず と云っ て よいほ ど話題 に上 る ことをみ て も.そ の 実情 が 伺 え

よ う。

か つ て,繊 維 製 品 と 云え ば 生 活必 需 品 で あ った わ けだが,高 度経済 成 長 と共 に 物資 も豊 にな

り,今 日では む しろ,フ ァ 。シ 。ン商 品 としての 性格が 強い 。 その 結果,繊 維 産 業全 体 が フ ァ

ッシ ・ン産業化 の 方 向へ 指向 す る傾 向が強 く友って 来た。 一 方.そ の営 業実 態 をみ る といつ も

生 産過 剰 に悩 ま され,買 手 市場 慢 性 化 の 感 さえ ある。

そ う した業 界 の 中 にあ って,当 社 は服 地 素材 か ら最終 製 品まで を 手掛 け る総 合卸 商 の形態 を

とって い る。 このた め取 り扱 い 商品 も多種 多様 で あ り,取 引 先 も百 貨店.量 販 店 か ら.縫 製 メ

ー カーに対 す る原 材料供 給 ,あ るい は仲 間取引 な ど複雑 多岐 に わた ってい る。

この よ うに 当社 には,商 品 点数 の 多い こ と,取 引先が 多方面 に わた って いる ことに 加え て.

繊維 問屋 の 一般的 な 体質 と も 云え る経 営体 質 的保 守性 も内包 され てい る。 この3点 は 販 売 管理

をす す め る上 で 管理条 件 と して は難 度 を高める方向に作用 して い る ことは 否 め ない。 しか し ・繊

維 商社 は こ うした 実情 の上 に 立 って 経営 が 存 在 してい るこ と も否 定で きなレ、事 情 で あ り.そ れ

を避 けて 合理 化 を押 し通 す ことは で き ない。 こ う した悩 みは,コ ン ピ ュー タ部 門 に席 を置 き事

務 近 代化の 仕事 を 促進す る者 に と って は,業 種 業態の 如 何を 問 わず.大 な り小 な り抱 く共通 の

悩み で けな いか と思われ る。

3.ビ リング マ シ ンの 活用 を 中心 と した事 務 合理 化

当社 に おけ る 事務の機 械 化 は,い ま か ら5年 前 に ビ リング マ シン(伝 票 発 行 機)を 導入.会

社 の伝 票 発行 事 務 を 一 ケ所で 集 中処理 し,伝 票計 算事務 の機 械化 を した こ とに 始 ま る。

そ の 当時 の 当社 で は,こ の ビ リング マシ ンが唯 一の事 務機 械で あ った.云 わば それ だけ事 務
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の近 代化 が 遅れ てい た と も云 え るわ け で ある。 それ ま では 伝 票発 行 事務 に は8名 の事 務 員が あ

た って お り,1日 当 りの 伝票 発行 枚数 は360枚 前後 で あっ た。

ビ リングにつ いて は,そ の後 も研 究が 重 ね られ 今 日に 至 ってい るが,導 入 当初 では数 量 と単

価だけ を記入 した 仮仕 切 伝票 を 営業 が作 り∴ ビリング マシ ンで この 仮仕 切 伝票か ら タイプ ライ

タで転記 して.正 式 の 仕 切伝 票 を作 って いた。 現在 は,こ の 仮 仕 切伝 票 を省 いて しま い,最 初

か ら一 度 に ワン ラィ テ ィグで仕 切伝 票 を起 こす方 法 を とって い る。 つ ま り,営 業 で数 量,単 価

な どの所 定項 目 を手書 きで記 入 して もらい,そ れ を 計算 課 で受 け て,ビ リング マ シンで正 し く

金 額 を プ リン トするだ け とな った。 現在 使用 して い る機 械 は,ピ リン グとは 云 って も伝票 発行

の ときデ ータ を穿孔 して 紙 テ ー プ を作 る 端末 ビリング で あ り,記 憶 装置 を持 ってい るの で検 証

もで きる。

普 通,ビ リング マ シ ンは,タ イプ ライテ ィングの 達者 な専 門の オペ レー タが使 うケース が 多

い と思われ るが,最 近 では 人手 不足 のた めそ うした専 門の オ ペ レータ ー を集 め る ことは容 易 で

は ない。 当社 もその 例外 では なか った。

現在,当 社 の ビ リングは デ ー タ を打 ち込 む と き タイ プ ライ ター を 使わ な い でテ ンキーを 使 う。

最 近で は な じみ 深 くなった電子 式卓上 計算 機 の文字 盤 をテ ン キー と呼ぶ が,当 社の ピリン グでは

このテ ン キー を使 うの で ある。 テ ン キー を使 って デー タ を 入れ る とき,問 題 とな るの は デ ータ

の検証 であ る。 当社 は この 点 につ いて,独 自の 方法 です す めて い る。 そ れは.二 度打 ち して,

前に入れ た デ ー タ と後 か ら検証 の た め入れ た デー タ と比 らべ る,い わ ゆる ゼ ロチ ェ 。ク と云わ

れ る方法だ が.さ らに 随性 に よる 間違 いを防 ぐた め に,伝 票 に記 入 された 数 量,単 価 を 一回 目

と二 回 目では 記入 順 序 を 替え て単価,数 量 と逆順 に入 れ た り,途 中 でタ イ プラ イター をすべ ら

せ ておい た りす る方 法 を と ってい る。

この 方法 を と り入 れ る ことに よ って尋 問の オ ペ レー タ不要 の ビ リ ン グ シ ス テ ムが 出来 上 っ

た。 現在 では,伝 票 枚 数 は1日 当 り500枚 を超 すま でに な ってい るが 事 務要 員の 方 は以 前 の

半 数の4名 で ラクに こ な して い る。

4.コ ン ピュー タ部 門 と して努 力 を払 って きた こ と。

当社 の事 務機 械 化 を通 じて 得 た 結論の 一 つ に,事 務 機 械化 の 効 果 につい ては,「 導入 当初 か

ら大 きな もの を望 む こ とはむ ず か しい.大 切 左 こ とは,よ り簡単 な こ とか ら実 績 を積 み上 げて

行 くことで ある 」と事 務機械 化 の 担 当者 は述 べて い る。 この 言 葉 は 当然 す ぎるほ ど当然 の こと

では あるが,社 内 の 期待 を 背負 って一 歩一 歩 改善 を 進め る当 事者 と して は やは り.重 味の あ る

言葉 といえ よ う。
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当社 では コ ン ピ ュー タを本 格 導入 して,売 上 け,仕 入れ,商 品管理 の 各業務 を機 械化 したの

は ビ リン グ マ シンを導 入 してか ら2年 の後 であ った 。 この とき導 入 した コ ン ピ ュー タ はrカ ー

ドを記 憶 に 使 う もの で実 態は む しろ パ ンチ カー ドシス テ ムに 近 い もの で あ った。 そ して さ らに

それ か ら2年 半 後 の先 月に デ ィスクやテープ が使 え る,や や 大 き左 もの に レベ ル ア ップ した ばか

りで あ る。

電算 課 担 当者 と して は,む そ ら く共 通 してい る と思 われ る悩 み の 中の一 つ と して,コ ン ピ ュ

ー タを 動か す よ りも
,営 業 マン や他 の 現場 の人 達 を動か す ことの むず か しさ が あげ られ る。 当

社で も,売 上げ,仕 入れ,商 品 管理 の 各業 務 が現 在 では 一応 軌 道 に乗 っ てい るの で.ほ ぼ 全般

を カバ ーす るの に近 い 形 で機 械化 が 出 来てい るの だ が,未 だ コ ン ピ ュー タ担 当 セク シ ョン と営

業 部 門 との 間 で資 料の使 い方 な どで 意 見の 喰 違 いが あ る こ とに悩 まされ て い る.今 一 つは.これ

も,お そ ら く,多 くの コン ピ ュー タ活用 企 業 で も経 験す る ことだ ろ うが,コ ー ドミス が 意 外 と

手間 を喰 ってい るの であ る。'

通 常 一 般 で は,コ ン ピュー タ化が 軌 道に乗 る まで ・'t－は1～5ケ 年を 要す る と云われ てい るが,

それ か ら云 えば 当社の場 合.歳 月半 ば とい う と ころ で 止む を得 なレ、とい う感 じもあるが,や は

り,全 社 員 一 人残 らず コ ン ピュー タ化 に理 解 を持 っ て くれ る体 制 をつ く り上 げ るこ とに もっ と

努力 を積 まね ば な るま い。

コン ピュー タ室の あ り方 と して,い ま一つ の 努 力 して 来た こと は 「利 用 され 易 い 資 料 」「見

易い 資料 の提 供 」とい う ことで あ った。 こと に今 度 の コ ン ピ ュー タの 能 力 ア ップに 際 しては,

売掛 帳,買 掛張,請 求書 には,伝 票 の 内容 を 全部 詳細 に 転記 し,し か も見 易 く活 用 し易い もの

に 変えた 。 勿 論変 更 にあた っては,営 業 部 門の 要 望 を充 分 と り入れた こ とは 申す ま で もない。

これ に よ って.従 来では 伝 票番 号 と金 額 だけ の 簡単 な表 示の た め引 き 合わせ 照 合が や りに くか

った 点 が,大 レ、に改善 され た。

繊 維の 商取 引 きは.値 引き,返 品 な ど変則 取 引 きが 多いの で 照 合は特 に 面倒 左 仕事 で あっ た

が,そ れ だけ にこ の点 の 合理化 は 現場 か ら も評 価 され た。

当 社の 事 務 機 械化 の特 色 で い ま一 つ見 落せ ない もの として,指 定 請求 書の 工 夫が あ げ られ る。

コン ピ ュー タ化 が多 くの 企 業 です すめ られ る につ れ,先 方指 定 請求書 で支 払 を受 け る得 意先 が

多 くな っ てい る。 せ っか くコン ピ ュー タで 請求書 をつ くって い なが ら相 手先 の 指定 様 式 書 に書

き直 して 出す とい う面倒 な 手間 の かか る ケース が 少 な くない。 当 社 もコン ピ ュー タ化 へ 移 行す

る際,関 連企 業へ 見本 を持 って お願 い に廻 った わけ だ が,従 来か ら指 定 伝 票 を使 って い る得意

先で しか も大 口の とこ ろで は先 方の要 請 に 合わ す以 外 に 方法は ない。 そ こで 当社の 複写 伝 票 設
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計 の 際,先 方の 請 求書 が一 枚入 れ られ る よ う工 夫 を し,二 度 手間 を省 い た。

商 品管理 は問 屋 に とつて は 重要 な業務 の一 つ で あ る。 当 社 で も事 務機 械化 をは か るま で はた

ん ねん に 商品 出入 張 をつ け てい た.事 務 の機 械化 が すす め られ て か らも勿 論 この 出入 日計 は作

られ て い る。 第一 表 に示 され た 商 品管 理 表が それ で あ る。 この表 は 最 近機 械の 能力 ア ップの 際

に作 り出 された もの で あ る.資 料は横 長 の もの よ り も,一 般 規格 サ イズ に近 づけ る方 が.フ ァイ

イルす るに も便 利 であ り,工 夫 の 要 す る点 で あ る。

商 品管理 業 務 につ い て ぱ 現在 バ ッチ処理 であ るが,時 点の ず れた 資料で は情 報 と して の 価値

は薄 い。 商 品管 理 は問 屋の生 命線 で あ り.リ アル タイ ムが 望 まれ る と ころ で ある。 当社 では,

目下,オ ン ラ イン ・ リアル タ イ ム処 理 を 目指 して研 究 中 で ある。

5.ま とめ

以 上が 当社 に おけ る事務 機械 の 経緯 と実状 の 報告 であ る。 締 め く くりの 意 味 で上述 の 当 社の

事 務機 械 化の 経 緯 と実情 につ いて 項 目 ごとに整 理 す れば 以 下の とお りで あ る。

① 伝票 処理 の集 中化が 事 務機 械化 の 第一 歩

当社 の事 務 合理 化 の 第一 歩 は,ビ リング マシ ンの 導入 に よる 伝票 発行 の集 中処 理化か ら始 ま

った。 それ ま で,伝 票 の発行 は 各 営業 部 課 でそれ ぞ れ 起 票 して い たわ け だが,そ れ にた ず さ わ

つ て いた職 員 は8名 で あった 。 これ を 一 ケ所 で集 中処理 す る こ とに よ り効 果 を あげ.現 在 では

以 前の 半数 の4名 で,従 前以上 の伝 票 枚数ir処 理 して い る。

勿 論,こ の省 力化 の実 現に は ビリング マ シン に よる集 中処 理 だけ で 安 く,次 項 に述べ る よ う

な 工夫 の積 み重 ねが あ った こと も 見逃 がせ なレ㌔

② ワン ライテ ィン グを 採用 し 仮 伝 票 と本 伝 票起 票 の二 度 手間 を省い た。

従来 は 営業 担 当者 で 仮伝 票 を起 こ し,そ れを 専門 のオ ペ レー ターが タ イプ ライ タで転 記 し本

伝票 に移 し替え てい た。 これ を 改め て最 初 か ら 営業 担当 者 に本 伝 票 に品 名,数 量 単 価 を記入

させ.そ れ を電 算 課へ 廻 し,こ こで金額 を計算 して,テ ンキ ーで プ リン トす る 方式 を とり,仮

伝票 作成 の 二度 手間 を省 いた 。

③ 納 品書の 即 時処 理'

配 送 の とき商 品 と一 諾 に納 品書 を届 け るや り方 を採 用 した.こ れ ま で 納品 書を あとか ら郵送

する方 法 を と ってい たが,そ の 手間 を省 き,し か も売掛 金 を早 く確 実につかむ とい う1一石 二 鳥の

効果 を実 現 さ せた,こ れ も ワン ラ イテ ィング 方式 の メ リッ トであ る.

④ ビ リング マ シンの テ ン キー活 用 で,専 門 の タ イ プオ ペ レー ター を不用 と した。

/
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一 般 には 伝票 を タイ プ ライ ター で記録 す る とい う考 え方が 強い が
,当 社 では ノー カー ボ ン用

紙 を活 用 し,ワ ン ラ イテ ィングに よ り営業 担 当者 が手 書 きで所 定項 目の 品名
.数 量,単 価 を記

入 し,金 額だ け を ビ リン グマ シン の テ ン キー を 使 って プ リン トす るの で
,専 用 の タ イ ピス トは

全 く不用 と な った。

⑤ イン プ ッ トの検 証 方法 に 独 自の 工夫

チ ンキ ・一ボ ー ドか らの イ ン プ 。ト検 証 に,パ ン チ カー ドの検 孔方 式 を応 用 した.ま た,ピ リ

ングでは 同 じオ ペ レー ターが 自分 で検証 す る 際
,先 入 観 に よる誤 りを 防 止す る ため,二 度 打 ち

を実 施 して 』 る。 そ の際.最 初 は 数 量 単価 の 順 で打つ と,次 回は単 価,数 量 とい う逆 順 に打

た せ た り,機 械の 記 憶 を使 って前 後 の数 字 を比 較 して 判定 する な ど
,ま た,タ イ プ ラ イ タの

キャ リッ ジを移動 ざ せて 間 をと るな どの 工 夫 を こ ら して
,ミ ス を防止 して いる。

、

⑥ 先 方指 定 伝 票の ワ ンラ イテ ィン グ化 で請 求書 発 行 の二度 手 間を省 略

コ ン ピュー タ を$iJfiiする企業 が増 え る とそれ だけ 指定 伝 票の数 も増 え る
。 各 社 の統 一 伝票 が

出 来れ ば理 想 的 で あ るが.現 実 は 簡単 にそ れ を実 現 させて くれ ない。 そ こで当 社 では,特 に取

引 件数 も金 額 も多い 大 口取 引先 きの 丁社 につい ては,特 注 で社 内伝票 と ワン ラ ィテ ィグ で一 諸

に作 成 で きる よ うに工 夫 し,書 き直 しの二 重手 間 を省 い た。

⑦ 指定 伝 票 につい て も ゼ ロチ ェ。ク を実 施

先方 指定 の請 求 書 の発行 につ い ては.従 来 は一 たん は 社内 伝票を作 り
,そ の 上 で,社 内伝票

か ら,先 方 指 定 伝票 を 作 り直 して いた 。 この や り方 だ と一 件当 りの処 理 に平 均5分 間を 要 し

事務 の 復そ うす る と きには 大 きな ネ ック とな っ ていた 。 これ を ワンラ ィ テ ィグ化 し
,そ の 手間

を省 い た.さ らに,こ の先 方指定 伝来に 対 す る ゼ ロチ ェック(ハ ッシ ュ トー タル)も 実 施 して

いる。 これに つ い ては.伝 票発 行機 と してHITAC-1を 用 い,上 記 のT社 の指 定伝 票 の プ

ログ ラムを 別 に作 り.ハ ッシ ュ トー タル 計算 の プ ログ ラム を入 れ
,特 別 な操作 な しで,一 切 の

処理 が でき る シス テ ムを作 った.勿 論,こ れ の処 理 の 際 には プ ログ ラムの 掛け 替 えの 手間 が要

るわけ だ が,タ イ プ ライ タの タ ブセ ッ トも変え ず に プ リン トのは じめ の位 置 を プ ログ ラ ム で調

整 で きる よ うに して あ り.従 来 の1件 あ た りの 伝 票処 理 に要 した5分 間 とい う時 間か ら比 らべ れ

れば 問題 で は ない。

⑧ 今後 の 方向 は ダ イ レク トイン プ ッ トを 指 向

事 務の 合 理 化 には.伝 票統 一ーイヒも重 要 な課題 では あ るが,コ ン ピ ュー タの 理想 は 伝票 そ の も

の を無 くす る ことで あ り,そ れ は リアル タ イム処 理 を意 味す る。 当社 も今 後は オ ンラ イ ン ・リ

ア ル タイ ム処 理 の 体 制を 目指 してさ らに研 究 をつ づ け る構え で ある
。
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中 小企業 に お け る具体 例の紹 介

「ア トム化学塗料株式会社」における事例

古 谷 昭 一

ア.会 社概要

資 本 金

従業員数

業務内容

製品品種

得 意 先

当社が創業したのは昭和12年 であるが

昭和20年 からは製造も行なうようになり,以 後積極的,計 画的な経営努力により極めて顕著

な経営成果をあげてきた。とくに経営方針の中で高能率,高 賃金,あ るいは独創と努力等のこ

とを掲げているが,実 際に業界でも注目する高い生産性をあげ,そ の成果で従業員の給与水準

も高い。また特色ある製品を開発してきたため中小企業でありながら高い市場占有率を占める

製品 もある。当社がとくに経営を計画的に推進したのは昭和38年 からはじまる第1次5ヵ 年

計画及びこれに続 く43年 からの第2次5カ 年計画であるが,そ の成果として従業員規模が約

2倍程度でありながら,売 上高で約8倍,利 益額で約10倍 という目標がほぼ達成されっっあ

るo

9,000万 円

130名

合成樹 脂 塗 料 ・家庭 用 塗 料 の製 造販 売,道 路 面交通 標示 塗料 の 製造 販 売 及 び施

工

約500種

約200社

,当 時 は塗 料 の販 売業 だけ を行 な って いた 。 その後,

イ.電 子計算機の導入

設置機種

設置時期

設置部門

要 員

利用業務

MELCOM-38

昭和45年11月

昭和47年1月

営業 部業 務 課

プログ ラマー

オペ レー ター

販 売事 務

台2

台1

台1

名

名

1

3
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製品在庫事務'

給与計算事務

当社が電子計算機の導入を具体的に検討 しはじめたのは昭和43年 頃からである。当時経営

計画の実現にともない,売 上高は急速に上昇し,こ れに附随する事務量の増加も著しいものが

あった。このままの状態では事務人員の増加はさけられないし,ま た売上高,得 意先,販 売人

員の増加とともに従来以上の管理精度を高める必要 もでてきた。

製造部門においては設備の高度化による省力化が順調に進んでいたが,事 務部門の省力化は

余 り進んでおらず,こ のままでは事務人員の増加による人件費の増加が製造部門のコストダウ

ンの効果を減殺してしまうことになりかねない。

要するに電子計算機を導入するねらいとして

① 事務人員の増加をおさえ人件費の増加をさけること。

② 業務情報を迅速,正 確に把握すること。

③ 管理資料を作成して計画,統 制に役立たせること。

等の実現をはかることを考えた。

ただ電子計算機を導入するためには,伝 票管理用帳票等の様式の再検討,要 員の教育,社 内

体制の整備等の準備が必要であり,こ れらの準備 と平行して当面の増大する事務量を処理する

ため43年6月 電動式会計機を設置 した。電動式会計機は納品書の発行が主力業務であったが,

これが当社の事務機械化の第一歩となった。

この間に電子計算機導入の準備は順次進められたが,当 社の場合,経 営者が極めて積極的で

あり,自 から対象業務の選定,機 種の調査に当った。この際,経 営者は電子計算機導入の長期

計画を設定し,一 次計画では電動式会計機の利用,そ の間に電子計算機の機種選定,導 入に伴

なう諸準備に2年 をかける。二次計画では小型電子計算機を設置利用する期間として3年,三

次計画では中型機を導入することとし48年 度を目標にするという計画であった。これらは経

営計画と関連 して考えてk-b,現 在進行中の第二次経営長期計画が43年 から47年 までであ

り,こ の売上増加,事 務量増加に合わせて計画されている。

、 ウ.電 子計算機の利用状況

45年11月 最初のMELCOM-38が 設置されたが,こ れは従来電動式会計機で行なってい

た納品書発行事務を引継ぐほか,請 求書発行及び販売管理資料の作成等,主 として販売業務を

処理することになった。これは販売業務が事務量 として最も多 く,販売員に事務処理の負担を
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で き るだ け少 な くす る こ とに より,直 接 の販 売 に あて る時 間 をで きるだけ 多 くとる ようにす る

こと,更 に販 売実 績 だけ で な く,販 売 目標,目 標 達 成率 な どの管理 資 料 を迅 速 に提 供 して販売

目標 の達 成 に協 力 す る こ と等 を 目標 と した 。

.機種 の選 定 に当 っては レンタ ル料,記 憶 容量 な どを考 慮 して決 定 したoま た オ ペ レー ターの

教 育 に は デ ィー ラーが 約1ケ 月間出張 し,マ ニ ュアル に従 っ て実地 の指導 を受 け たが,未 経験

者 だ け で あったが,そ の後 と くに支 障 は ない 。 プ ログ ラマー に つい てデ ィー ラー での集 合教 育

に参 加 したが,1週 間程 度 の教 育 を間隔 をお い て2度 受 け てい る。 当初 使 用 す る プ ログ ラムに

っい ては デ ィー ラーが 作成 し て くれ るの で と くに問題 は ない が,今 後 プ ログ ラムの変更,新 規

業務 の プ ログ ラム作 成 に は プログ ラマー の養成 が必要 で ある との考 え に よる もの で あ り,現 在

この 効果 が あ らわれっ つ あ るo

準 備 の上 で と くに重視 した のは管 理 資料 と して どの よ うな項 目を設 け るべ きか とい うことで

あ り,こ のた め には販 売員 と電 算機 要 員が 数 回 に亘 る打合 せ を行 ない,販 売 員の要 望 す る資料

をで きる だけ作 成 す る こ とに努 めた。 この こ とはそ の後 にお い て も引 続 き行 な われ てお り,項

目の 追加,新 資料 の作 成 な ど販売員 の要望 に 合 わせ て い る。

47年1月 より同機種 の ものが新 た に1台 加 わ ったの で,現 在行 なわれ てい る業務 は つ ぎの

よ うで あるo

旧機 で 作成 す る もの は

①

②

③

④

⑤

納品書(売 上伝票)

売上日計表

製品別売上日報

売掛金支訳日計表

在庫 リス ト

また新機で作成するものは

⑥ 入金伝票

⑦ 請求書

⑧ 売上缶数一覧表

⑨ 得意先別月報

⑩ 、商品月報

⑪ 入金率一覧表

⑫ 給与計算表
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等 であ る。

これ ら販 売業務 の うち,納 品書,請 求 書,入 金 伝票 などは基 本的 な事 務 処 理 で あるが
,そ の

他 の もの は何等 か の意味 で 管理 的 な役 割 を果 す もので ある。 これ らの 用途 にっ い て概 要 す る と

っ ぎの通 りで ある 。

② の 売上 日計 表 は単 に売上 金額 の 合計 で は な く,セ ール ス マン別,課 別,地 区 別 の 売上 日計

が 集計 され る と と もに,セ ー ル ス マン別 の売 上 目標達 成度 が表 示 され る。

販売 管 理 で と くに重 視 してい る ことは,毎 月 の販売 目標 をいかに す るか
,こ れ を達成 す るた

め に は各 セー ルス マンの売上 目標 をいか に きめ るか とい うこ とで ある。 この ため経 営 計画 か ら

出 され る年 間売上 目標 を も とに,毎 月 の販 売 会議 で月別 売上 目標,セ ー ル ス マン別 売上 目標 を

決 定 し ・これ を計 算機 に入れ て毎 日の セール ス マン別売上 達 成率 を売上 日計 表 に打 込む こ とに

してあ る。

販 売管理 者 及 びセー ル ス マン は毎 日の達 成 状況 を見 なが ら ,目 標達 成 の た めの計 画 を た て る

こ とがで きる し,目 標 あ るい は セー ル ス マン別割 当等 の変更 が 必要 な場 合 も
,早 目に対 策 を と

り得 る こ とに なるo

③ の製 品別 売上 日報 及 び④ の売掛 金支 訳 日計 表は 売上 日計表 の明細 に当 る もので ある。

製 品 別売上 日報 は製 品 別の 売上 推 移 をみ る ことに より翌月以 降 の生産
,販 売計 画 の 目途 をた

て る こ とがで きる。更 に この 日報 に は製 品別 に差 益率 を記 入 す る ことに な
ってお り,目 標 差益

を確 保 す るた め には,セ ール ス マンが 単 に売上 目標 だ け を達 成 す るだけ では す まな い とい う こ

とに な ってい るo

売 掛 金支訳 日計 表 は,得 意先 別 に売上,入 金,売 掛残,手 形 残,信 用 限度 等 が記 入 され る
。

これ も担 当辞 別 に集計 され るの で,入 金状 況 を合 わせ て販 売計 画 の達成 をは か っ てゆか ねば な

らない ことにな って い るo

⑤ の在庫 リス トは製 品約500種 の全部 を対 象 に毎 日の入庫,出 庫,残 高 が計 算 され る。

在 庫 リス トを毎 日作成 す るの は セー ル ス マン に在 庫 の状況 を知 らせ る とい う こ との ほか
,翌

月の 販 売,生 産計 画 を た て る資 料 とす る とと もに,原 材料,缶 その他 の容 器等 の購 入計 画 を決

め る資料 とする 目的が ある。

⑧ の売上 缶数 一 覧表 は得 意 先別,製 品別 に出荷 缶数 が記 入 され るが ,こ れ に よって売上 数量

が 確認 され る と ともに用 途 別 の出荷 缶数 が把握 で きるの で,在 庫 リス ト ,生 産計 画 と合 わせ て

缶 の必 要補 充 量 を きめ る こ とが で きる。

⑨ の 得意先 別管 理 月報 は セール スマ ン別 に集計 され る。
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これは週別及び月合計の売上,売 掛機,利 益率等が記入されており,販 売活動とその成果を

検討する資料になる。更にこれは翌月の得意先別販売計画をたてる際に利用されることになる。

⑩の商品管理月報は商品別に当月の売上缶数,売 上金額,当 期累計売上金額,月 末在庫高が

記入される。 、

これも得意先別管理月報と同様,商 品別の売上成果を知るとともに翌月の販売,生 産計画の

資料として利用される。

⑪の入金率一覧表は課別,地 区別に集計され,販 売だけでなく代金回収について担当課の入

金責任を明らかにする目的をもっている。もちろんこの資料は経理課の資金計画作成にも役立

っているo

このほか毎月末に製品の実施棚卸を行ない,在 庫テープの修正を行なっているほか,給 与計

算も電子計算機で行なうようになった。

エ.電 子計算 機 導 入過程 で の問題 点

導 入 に当 っては経 営者 が 自か ら積 極 的 に当 り,社 内 報 や担 当者 への 説明 を通 じ,従 業 員 に も

経営 者 の意 図が 理解 され て いた と思 われ る。 この こ とは電 子計 算機 の導 入 とい うこ とだけ でな

く,従 来 か ら進 め られ て きた経営計 画 に直接,間 接 に関連 す るこ とで あ り,経 営計 画 を従 業 員

が よ く理解 し て していた・ことが有 効 で あ った。

担 当者 はす べ て電子 計算 機 に つい ては初 め ての経験 で あ った の で,最 初 はか な りとま どった

と思 われ る。 しか しプ ログ ラムの作 成,オ ペ レー タ ーの技 術 指導 等 は デ ィー ラーが 出張 指導 し

て くれ たの で,1ケ 月程 度 で運 用 に支障 がな い状態 に達 した 。

プ ログ ラ マーに つい て も2回 の研 修 に より当初の 修正,新 しい プ ログ ラムの作成 が で きる よ

うに な り(6ケ 月 ～1ケ 年),給 与 計算 の プログ ラムは当 社 で作成 した。

当社 が機 械設 置後,一 番 困 った こ とは 久イ プラ イ ター の故障 が 大変 多か った こ とであ り,こ

のた め必 要資 料 の作成 に残 業,徹 夜 な どをす るこ と もしば しば あ った。 これ は タ イ プラ イター

を別 メー カー の もの と交換 し,現 在 で は この問題 は解 消 してい る。

また請求 書 等 に打 出 され た数字 を ソ ロバ ン計算 に よ って確 認 す る事 務 を行 な ってい るが,こ

る

れ は事務 手続 き上 の見落 し,計 算 機 の信 頼性 な どの問題 で あ る。 と くに歩 引 き率の 変更,返 品

数 の 喰 い違 い等 は計算 機 に か け る前 の事 務 処理 の改 善 に よって解 消 しなけ れ ば な らない問題 で

ある 。

また47年1月 か ら同機種1台 を増 設 す る ことに よ り,1台 は埼 玉工 場,1台 は本社 とい う

/
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こ とに な ったが,埼 玉 工場 では主 と して 日報,本 社 では旬 乃 至 月報 作成 業務 で あ る(入 金 伝票

及 び請求 書 はそれ ぞれ 月3回 所定 の 期 日に発 行 され る)。 しか しこの機 種 で はオ ン ライン処理

がで きないの で,必 要 テ ー プは配 送 便 で毎 日送 られ る こ とに なって お り,不 便 な感 が ある。

しか し導入 後1ケ 年 を経 て,当 面 の電子 計 算機処 理 業務 に対 して大 き な問題 は ほぼ 解 消 した

よ うで あ る。

1＼

オ.効 果及び将来計画'

a販 売管理業務の強化

販売実績の集計は従来からも行なわれてきた。しかしそれは主 として月報としての集計で
ざ

あ り,結 果 の検 討 とい うこ とが主 眼 に な らざるを得 ない。

現在 作成 され つっ あ る資料 は単 に実 績 の集計,結 果 の検 討 とい うこ とだ けで な く,常 に計

画 目標 と達 成率 が,担 当 課別,地 区別,セ ー ルス マ ン別,ま た得 意先 別,商 品 別,あ る いは

それ らの売上 高,入 金 状 況 な どに分 け て正 確 に把 握 で き る こ とに な った。販 売 目標 を達 成 す

るに は,生 産 目標 の達 成 の場合 と同様 に 目標 に対 す る進捗 度 を各 種 の対 象 別 に管理 して ゆ く

必 要 が あ り,そ の 状況 を管 理者,セ ー ル ス マンに いか に適 確,迅 速 に知 らしめ るかが重 要 で

あ る。

この点 で前記 の販 売 管 理業務 は,意 識的 に管理 業務 を重視 した資料 作成 で あ り,こ のた め

販 売 目標 の達成 率 が,個 人別 に もか な り平 均化 してお り,高 い数字 を示 して い る。

反 面 セー ルス マン か らみれ ば,か な りきび し く管 理 され てい る感 もあ るが,こ れ らの資 料

作 成 に当 っては 関係者 全 員 と電子計 算機 担 当者 の協 議 の結 果 きめ られ た もの で あ り,経 営者

あ るい は電 子計 算機 担 当者か ら一方的 に お しっけ た もので ないだけ に,協 力度 も高い よ うで

あ るo

ア ウ トプ ットの様式,項 目の選定 に当 って,プ ログ ラマー は項 目の 重要度,事 務 手続 き,

処 理 内容 な どに つい て詳 しい ことが判 ら ないのが 普通 で あ'り,販 売 会議 を通 じて この点 が検

討 さ れ る こ とは 好ま しい こ とで あ る。

現在 の業 務量 で これ だけ の資料 を作 成す る とす れば事 務 人員 を3～4人 以上 を増員 しなけ

れ ば な らな い と思 わ れ るが,そ の 必要 が な くな った効果 も大 きい。

b在 庫 管理 業務 の強化

在庫 が毎 日判 る こ とは セール ス マン の受 注,納 品 を確 実 に し,在 庫 品 の 陳腐 化,死 蔵 化 を

防 ぎ適 正在 庫 の維 持 に 役立 つだ けで な く,販 売,生 産,購 買計 画等 の作 成 の資 料 とな ってい
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る。また過剰在庫による在庫資金を節約することも可能にする。

c将 来の計画

現在電子計算機導入長期計画の第2期 が進行中であり,47年1月 導入された増設分を含

めて47～48年 度に完了することを予定 している。

この間に本社設置の機械により,資 材管理業務と経理業務を47年3月 頃から実施すべ く,

現在プログラムの作成が進められている。

資材管理業務は販売及び製品在庫業務 と比較的類似しており導入にも特別な困難はないよ

うである。経理業務については日常の経理処理だけでなく経営管理的な資料をどの程度に取

り入れてい くかが,研 究課題のようである。

更に48年 以降第3期 には中型機を導入し,生 産計画,工 程管理業務をも含めて処理する

ことを考えているが,こ れは当面の資材管理,経 理業務の軌道にのった時点で検討すること

にし・ている。

/
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＼

参 考 図 重日 覧

情報処理関係の参考図書を下記に携鼓する。

現在、多くの出版機関か ら彪大な量の関係図書が出版されているが、 ここでは、その内ごく基本

的な問題に関して論述されているものを選んだ。

管理者及びコンピュータ担当者が知っておくべき初歩的な知識はここに推戴した図書によって網

羅されているわけではないが、 ひとつの目安として御利用願いたい。

書

bit

(ビ 。 ト)

名

コ ン ピ ュ ー ト ピ ア

事 務 と 経 営

事

由
月

↑

務

報

管

科

情 報 処 理 関 係 雑 誌 一 覧

発 行 所

共 立 出 版 月 刊 誌

高度な内容を含む専門家むけ技術書

コンピュー タ ・エー ジ 月 刊 誌

素 人で も読 め る社 会人む け 雑誌

日本 経 営 出 版 会 月 刊 誌

経営近代化のための総合誌

理 日 刊 工 業 新 聞 社 月 刊 誌

事務担当者むけの総合誌

学 情 報 科 学 研 究 所 月 刊 誌

情報とその処理のための科学書

ビ ジ ネ ス

コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ ン

企 画 セ ン タ ー 月 刊 誌

オ ンラ イ ンを 中心 とした技術 者 むけ

定 価

330円

420円

350円

320円

350円

300円
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書

IE

名 発 行 所

日 本 能 率 協 会 月 刊 誌

生産工場を主体とする技術者むけ

定 価

380円

オペ レ ー シ ョ ン ズ リサ ー チ 日本 科学 技 術連 盟 月 刊 誌

企業の内部問題解決 ・分析の技術書

250円

デ ー タ 通 信 情 報 研 究 出 版 会

情報処理管理者むけ雑誌

月 刊 誌 420円

O

)

C

コ

ー

ピ

P

(

コンピ ュ ー ター ・エージ社 直 接 販布 の み 年 間6,000円

専門 家むけ カ ー ドシ ステ ムに よ る情 報提 供 誌

管 理 者 向

〈 一 般 論 〉

事務 と情報 管 理 の 知 識 日 本 経 済 新 聞 社260円

情 報 とは何か 。 それ を ど う処 理 した ら よい のか。 企業 に必 要 な

事 務 と情 報選 択 のポ イ ン トを 指 摘

シ ス テ ム の は な し

一 複雑 化 ・多様 化へ の

チ ヤ レンジ ー

日 科 技 連 出 版 社540円

今 日、物 質文明 の 進展 につ れ て、 社 会 は複 雑化 、 多様 化 の道 を

一途 に た どって いる。 システ ム の概 念 は、 企業 や 行政 にば か り

で な く、 もっ と普遍 的 に 重 要 な概念 で あ る。 本 書は、 システ ム

を常 識 と して、 正 しく理 解 してい ただ くこ とを念 願 し、 図 やマ

ンガ も豊 富 に使 って 、 わか りや す く解説 し た ユニ ー ク な入 門書

あ る。

/

電子計算機活用の基礎知識 日 本 生 産 性 本 部780円

現代のきびしい変動期において、経営効率を飛躍的に向上させ

るには、電子計算機の体系的効率的使用が必要である。本書は

その基礎知識を豊富な写真図版で詳説した。
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書

情

名

報 と 組 織

発 行 所 定 価

日 本 経 営 出 版 会680円

管理者自身にとってく情報と組織〉とは何であるか一

この問題意識を基に、身近な問題状況か ら組織への問い と反省、

情報処理等を考察しシステム化への指針を示す。(斉 藤雅彦著)

整 理 す る 技 術 日 本 経 営 出 版 会650円

き く ・み る ・よむ の情 報 収 集か ら、 フ ァイ ル切抜 き、 資 料 プア

イル ・名刺 ・図書 等の 整 理法 を中心 に 、 話 し方 ・か き方 の伝 達

法 まで を豊 富な事 例や 図 表 を用 い て具体 的に教 え るよノ」沢 暢夫著)

統 計 す る 技 術 日 本 経 営 出 版 会650円

数字 に弱 くとも、統 計 に 強 くな るため の考 え方 か ら、 数字 に 関

する、 集 め方、 整理 、表 現、 強調、 判 断等 の 手法 を興 味深 く説

く。 ビジ ネ スに役 立 て る ため の統 計 の 入門 、応 用書。(大村平 著)

PERTす る 技 術 日 本 経 営 出 版 会650円

計画 な くして ビジ ネス に成 効 し ない。 仕 事 の生 産性 を 高め る た

めの 計 画 技 法 を、PERTを 中心 に ま とめ、 そ の利 用 ・活 用 法

を豊 富な 図解 に よって説 く。(森 竜 雄 著)

(新)事 務 改 善 の手 引 日 本 経 営 出 版 会650円

最 新 の 改善事 例 と事務 機械 化 の問 題に ス ポ ッ トをあて て、 これ

か らの事 務 改善の あ り方 とその方 法 を豊 富 な 実例 とと もに、 ベ

テ ラ ン コ ンサルタ ン トが詳 述 す る。

＼

経 営 学 入 門 日 本 経 営 出 版 会 920円

企業 とになにか。経営とはなにかとい う設問から出発し、その'

内容の展開には次第に行動科学、意思決定、経営システム論等

の新しい方法や最新の問題までを包摂して、読者が自然に高度

な方法論を身につけられるよう記述する。

神戸大学教授 占部都美
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書

経 営 組 織

名 発 行 所

論 日 本 経 営 出 版 会

近 代 的 組 織 論

神戸大学教授 占部都美

トップ ・マネジメン トの行動 と組織

一橋大学教授 古川栄一

ラインとスタッフの組織

明治学院大学教授 阪柳豊秋

経営組織の動態

神戸大学教授 占部都美

定 価

⑨20円

近 代 的組 織論 の もつ 画 期的 意義 を明 らか に し つい で、 トップ

マネジ メ ン ト、 ラ イ ンとス タッ フ、事 業 部組 織 、 その 経営組 織

の 動 態 と して の 最近 の動 向 と問 題点、 さ らに コ ンピ ュー タの 経

営 組織 へ の影響 に まで 論 及 す る。

人 事 管 理 と 行 動 科 学 日 本 経 営 出 版 会

モー'テイペーシヨンとリーダーシップ

京都大学教授 田杉 競

職務給における諸問題

横浜国立大学教授 藤田忠

目標による管理と業績評価

十条製紙人事室長 小野豊明

終身雇用制の本質と展望

東京教育大学助教授 間 宏

920円

行動科学が人事管理に及ぼす影響は特に大きい。本巻は人事管

理の発展の動向について概観 し、っいで職務給と職務評価、

「目標による管理」と業績評価の問題を考察する。さらに終身

雇用制の行方についてまで論をすすめる。

マ ー ケ テ ィ ン グ 経 営 論 日 本 経 営 出 版 会

マーケティングの近代理論とその展開

神戸大学教授 荒川祐吉

消 費者 行 動

甲南大学教授 山中 均之

マーケティング ・チャンネルの理論

神戸商科大学教授 風呂勉

マーケティングの諸決定

慶応義塾大学教授 村田昭治

920円

、
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書 名
べ

発 行 所 定 価

マ ー ケテ ィング 活 動の統 合

神戸 大学 教授 荒川 祐吉

行 動 科学 や シス テ ム論 の 新 しい方 法 論 が、 マ ーケ テ ィ ング研 究

で 実 を 結ん で い る。 本巻 は、 マー ケ テ ィ ング の最 尖端 をゆ く学

者に よ り、 マ ーケ テ ィ ング の最新 の方 法 を体 系化 した もの で あ

る。

投 資 決 定 論 日 本 経 営 出 版 会

投 資 決 定 論

学習院大学教授 河野豊弘

企業成長と財務決定

神戸大学教授 森昭夫

投資の計算原理 と技術

神戸商科大学教授 後藤幸男

資本 コ ス ト

神戸商科大学教授 後藤幸男

不確実性下の投資決定

青山学院大学教授 柴川 林也

920円

投資決定論は近年において経営学、特に財務管理の分野に一つ

の新鮮な活気を与えた問題領域である。本巻では投資の経済計

算、資本コス ト、不確実性下の投資決定、企業成長と財務決定

等、最新の投資決定論の全貌を展開。

＼

意 思 決 定 論 日 本 経 営 出 版 会

経 営意 思 決 定

東京大学助教授 宮下藤太郎

意思決定と行動科学

神戸大学教授 占部都美

企業行動科学とシミュレーション

神戸大学教授 占部都美

企業行動の経済的分析

一橋大学助教授 今井賢一

920円

今 日の意 思 決定 論 の二 つ の流れ、 す な わ ち、 組 織 論 的分 析に よ

るもの と、 経 済的 分析 に よるものを 明 らか に し、 さ らに、 この

二つ の流 れを 結 合 し よう とす る企業 行 動科 学 の 流 れを 提 示 した

画 期的 な 論稿 を収 録 する。
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書 名

電子計算機と経営システム

発 行 所 定 価

日 本 経 営 出 版 会g20円

電子 計算機と経営管理システム

,小樽商科大学教授 古瀬大六

経営情報システム 甲南大学教授 山本純一

電子計算機とシミュレーション

三井東圧化学システム部長 石原善太郎

電子計算機の正体はなにか。電子計算機は経営の意思決定と情

報のシステムに、いかなる変化を与えているか一等の問題を、

経営学の問題として初めて体系的にとりあげ、理論と実務の面

から考究をすすめる。

産 業 再編 成 と企業 戦略 日 本 経 営 出 版 会

産業再編成と企業戦略

神戸大学教授 占部都美

資本自由化と産業再編成

専修大学教授 中村秀一郎

産業 構造論

専修大学助教授 正村公宏

公企業の経営戦略

青山学院大学教授 大島国雄

920円

産 業再 編 成を 迫 る国際 環境 の 変化 の なかで 、 戦 略 と しての企 業

形態 はい かに 選択 され るべ きか 合併、 合 同、 あ るい は持 ち株

会社 に よる利 益の 追求,協 業 化 な ど、今 日的 課 題 を理 論的{こ考

究 す る。

経 営 科 学 入 門 日 本 経 済 新 聞 社 1,000円

科学 が 苦手 の トップ や 多忙 な ミドル のた めに、 これ だ けは 知 っ

て お きたい 、知 らね ば な らない 経営科 学の知識 を 豊 富 な 図版・

わか り易い 比 喩 を ま じえて や さし く説 く。(額 田厳 著)

ノ

〆

経 営 と 情 報 NHK出 版380円

自由化 時代 の企 業経 営 は ・数 字 ・との 闘 いで あ る とい われ る・

電 子 計算機 の飛 躍 的 な発達 と相 ま って、 この コ ンピュー タ時 代

を制 す る健 全 ・積 極的 経営 の た めに、 情 報 の制御 、 処理 はい か

にあ るべ きか 。組 織 は ど う変 貌 して い くか。 斯界 の第 一人 者 が

具体 例を も って 解 明。(唐 津一 著)
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書

管 理 と 情

名 発 行 所 定 価

報NHK出 版380円

発展する企業経営のために、市場管理の必要性は増大している。

これからの市場管理と情報の係り合いに必要な要件は何か。未

来の経営のあり方を基礎に現状との比較論をはじめ、企業管理

の諸問題をビジネスマンのために平易に叙述する指針書。

(中 嶋朋夫著)

経 営 ・ 情 報 ・ シ ス テ ム 鹿 島 出 版 会 、'740円

利 用 可能 な情 報 が爆 発的 に 増大 し、 それ を処 理す る コ ンピュ ー

タが 登場 した 今 日、 日々迫 られ る意 思 決 定情 報 を どう利 用 した

ら よいか・ 本 書 は 経営 情 報 シス テム に対 して 深 い観 察 とブ リ リ

ア ン トな分 析 を加 え、近代の経 営思想 ・経 営技 術な どを 詳述 す る。

野 々 口格三 ・竹 内一樹 共訳 、

マ ネ ジ メ ン ト ・ シ ス テ ム

分 析 ・設 計 ・評 価

日 本 経 営 出 版 会 2,400円

コ ンピ ュー タの マ ネジ メ ン ト的利 用 を 意図し シ ステム の分 析 と

設 計 に焦 点 を しぼって 書か れた労 作。 本書 一 冊で マ ネジ メ ン ト

・シ ステム へ の完壁 な理解 が 得 られ る。(T・B・ グランズ 著

鵜 沢 昌和 監訳)

<MIS>

MIS入 門 日 本 経 済 新 聞 社280円
一 経営情 報 システム ー

混乱しているMISの 概念を体系的に整理し、その導入 開発

に必要な実務知識を網羅。(増 田米二著)

＼

経 営 情 報 シ ス テ ム 研 究
一シ ステ ム ・アプ リケ ー シ ョ

ンの 実際 一

日 本 経 営 出 版 会 1,500円

松下精工におけるトータルシステムの実際を、担当責任者みず

から瓜 貴重なデータをもとに著わ したもので 日本では数少な

い経営情報システム確立の考え方と実践方法を示した書。

(栗 山仙之助著)
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書 名

MIS入 門

経営情報システムへの理解

発

日 本 経 営 出 版 会

行 所 定

900円

価

MIS発 展 の流れ を 体系 的lc解 明 し学 生 ・入門者 の根 本的 な理

解 を導 く と ともに 、 その実 現 化 の正 しい 方 向を、 新 し く総 合的

な視野 か ら、 コ ンピュ ー タ関 係者 に示 した貴 重な 書。

(加 古 豊彦著)

MIS

－ そ の理 解 のた め に 一

日 刊 工 業 新 聞 社 880円

MISを 正 し く要領 よ く理 解で き る よ うユニ ー クな 事例 を あ げ、

全 ペ ージ 図 解式、 多 色 刷で 平 易 に解説 。項 目 マネジ メ ン ト・

インフ ォメ ー シ ョン ・システ ム とは な にか 経 営組 織 と経営 情

報 意志 決定 と問 題解 決 の 手引MISの 設計(渡 辺昭雄 著)

MISと 企 業 経営 鹿 島 出 版 会 530円

経営の体質と企業環境を資本自由化等のきびしい条件に合わせ

て、どのように変えていくべきかの課題解決のために、コンピ

ュータ利用の可能性と限界を、現実の経営の実態を参考にして

解説

〈 経 営 と コ ン ピ ュ ー タ 〉

電 子 計算 機 と経 営 管理 日 本 生 産 性 本 部 1.500円

電 子計 算 シ ステム の導 入`こよる成 否は経 営者 自身 の問題 で あ る。

計 算機導 入 か ら設 置に 至 る まで の 具体 的 プ ログ ラ ムを 追 って ケ

ース ス タデ ィ式 に科 学 的 管理 の方 法 を示 す。

(R・ キヤニ ング 竹中 直 文訳)

コ ン ピ ュ ー タ ー と 経 営 日 本 生 産 性 本 部 420円

コンピュ ー ター の 出現 は新 しい型 の産 業革命 を もた らした。 こ

の革 命 は どの よ うな進 展 をす る で あろ うか 。 この 問題1乙照 明 を

当て、 企業 経営 の 未 来像 を描 く。(H・A・ サ イモ ンO・ テ イ

ー ド著 坂 本 藤良 監 宮城/椙 岡訳

〆
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書 名

電子 計算 機 と企 業 経営

ハ

発 行 所 定 価

鹿 島 出 版 会4'80円

これからの経営革新を先導するもの としての電子計算機を総合

的に理解し、その経営に及ぼす影響を明確に把握するとともに、

今後の経営に対するビジョン確立のために必読の奢

る

務

よ

.

に一

実

ターユ

営

ピンコ

経

‖倉 元 社 800円

コン ピュ ー ター を経 営 に生 かす た めに 心得 て お くべ き点 を わか

りやす く具体 的 に、 図や数 式 をほ とん ど使 わず に解 説 ビジ ネ

ス シス テ ムの機 械 化、 トー タ ルシス テ ム、 ハー ドウエ ア、プ ラ

ンニ ング と ソフ トウエア、導 入 計画 と採算 性等 。(門 川 清 美)

中小 企 業 と小 型 コ ンピュ ー

ター

創 元 社700円

今 や コ ンピュ ータ ーを征し な くては現 代 人 とは言 え なWコ ン

ピュー ター は 大企 業 専用の もので な く、 中小 企 業 で も充分 活 用

で きる。 具体 的な 実例 を豊 富 に引用 しなが ら、 中 小企 業 で の適

切な使 用 法 と 可能 性 を 考え る。(伊 藤 淳 已 ・西 門正 已)

間接部門合理化の手引き d本 経 済 新 聞 社 280円

企 業 が 当面す る間 接 部 門合理 化の 具体策 を、 コ ンピュ ータ ー 導

入の問題を含めて明かす。(黒 川順二著)

経 営 管 理 とEDP 日本 生 産 性 本 部 460円

多 くの企 業 を 変貌 させ てい るEDPの 役 割 と効 果、 コ ンピ ュ ー

ター情 報 とMIS、 組 織運 営 とEDP、 管理 とEDP、EDP

と人間 的 要 素 な ど、288社 の実 例 を中心 に明 解 な答 え を 与え

る。(M・V・ ヒ ギン ソ ン著 松 田武彦 監 修)

＼ 〈 コ ン ピ ュ ー タ 導 入 〉

小 型 導 入 ガ イ ド

ロー コ ス ト ・シ ス テ ム

日 本 経 営 出 版 社 1,300円

小 型 コン ピュ ー ター の 普及 に より、 中小 企 業 でもEDP導 入 の

気 運 は高 まっ て きた・ 本書 は廉価 な小型 コ ンピュ ー タ の導 入 ・

活 用の考 え方 と実 際 を、 す ぐ役立つ 実 例 を も とに解 説。

(中 嶋朋 夫 ・大 林久 人 著)
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書 名 発 行

コ ン ピ ュ ー タ 導 入 カ ル テ 日 刊 工 業 新 聞 社

所 定 価

2,000円

コンピ ュータ 導 入の 着想 か ら、 機種 の選 定、EDPシ ス テム 設

計 の手 引 きな ど密 者 の体験 を も とに解説 。項 目 機械化 へ の投

下費 用 とそ の効 果 コン ピュ ータ の導 入計 画 ・準 備EDPシ

ステ ムの設 計 開始 デ ータ 処理 装 置の構 成 コ ンピ ュー タの選

定 他(日 本 ビジ ネ ス オー トメー シ ヨ/土 岐秀 雄 著)

電子計算機導入ガイドブツク

ー改 訂 版一

産 産 能 率 短 期 大学 編

システムデザイン研究会

日 刊 工 業 新 聞 社 2,300円

電子 計 算 機(EDPS)の 導 入 計画 か らその 設 置、 稼 動 まで に

必要 な一 切 の テ クニ ック と知識 を詳 細 に 解説 した も ので・ 経営

のEDP化 の具体的 ・現実的な指針となる指導書 ・電子計算機

の専門知識がなくても十分読みこませるよう平易に記述

項目 第1編 電子計算機の導入を決定するまえに知ってお く

べきこと(電 子計算機システムとは 電子計算機の導入をはば

む制約条件 電子計算機の経済計算はどうすればよいか)第

2編 電子計算機導入のための7っ の土台(プ ロモータtc人 を

うること 目的 ・方針をはっきりさせ、これを社長方針として

社内に宣言すること 推進組織を確立することPRを 徹底し

て行なうこと しっかりしたタイムスケジュールを組み、進行

管理を行なうこと 現状の事務改善を怠らぬこと)第3編

電子計算機導入を成功させる3つ の柱C機 械化1こ適応 した管理

システムを確立すること データ処理システムを入念1こ設計す

ること、設計システムをしっかり計画すること)第4編 電

子計算機の機種決定から稼動まで(電 子計算機を使いこなすた

めのプログラミング 電子計算機導入の詳細な資金計画の立て

方 電子計算機の設置から稼動まで)

小型電子計算機の

導 入 と活 用

日 刊 工 業 新 聞 社750円

"事 務システム変更の手段・としての小型 ・超小型電子計算機

の活用についてその手法と手順を解説。項目 電子計算機の構

造としくみ 小型電子計算機を活用する手法 電子計算機導入

に成功する条件 電子 計 算 機導 入 シ ステム の研 究

(ビ ジネ ス コ ンピュ ー タ 島 田清一 著)

∫
!ノ
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書 名

コ ン ピュ ー タ の 共 同 利 用

一中 小 規 模企 業の 事 務 の

機 械 化 一

発 行

日 刊 工 業 新 聞 社

所 定

1,500円

価

中小規模企業におけるコンピュータ活用の最も効率的な手法や

内部統制などについて事例をあげ解説 項目 中小規模企業の

近代化の経営革新 経営情報としての事務 コンピュータ活用

のための常識 共同計算センターの設立 ・運営 ・経営計画 ・活

用 他(東 京理科大学教授 木村一嘉ほか著)

・コ ン ピ ュ ー タ に よ る人 事

一 管 理

パ ー ソ ネル ・デー タ ・シ ステ ム

日 本 経 営 出 版 会 950円

能 力 主義時 代 に即応 し、 日本 ア イ ・ピー ・エ ムで 開発 し、 注 目

さ れ ている コ ンピ ュー タに よる人事 管理 シ ステム のすべ てを 、

担 当者 み ずか らが初 め て公 表 した 貴重 な 指導 書。(古小路四朗著)

シ ス テ ム 開 発 計 画

その体系的方法

日 本 経 営 出 版 会 1,800円

著者の長い体験か ら開発した新システム技術を紹介。EDP化

が普遍化大型化する現在、失敗のない効率的な導入や再展開を

はかる企業と関係者への新 しい指針。(石 原賢治著)

＼

生 産 計 画 と 日程 計 画

一〇R手 法の導入一

ワ ー ク サ ン プ リ ン グ

日 刊 工,業 新 聞 社 820円

IE的 な立場から、ORな どの新しい技法を用いて実務家が容

易に導入できるよう解説。項目OR生 産 ・日程計画の研究

小日程の研究 日程 と電子計算機 事例研究LPの 概要

MODI法 による輸送問題 スケジューリング ・ゲーム

(早 稲田大学教授 吉谷竜一著)

日 刊 工 業 新 聞 社 980円

・ワー ク サンプ リング のも っ とも基 本的 な問題 か ら
、 実 際に 導 入

す る場 合 の技 法 まで を明 示 した手 引書 項 目 概 要 と適 用 事例

理 論 と方法 ワー クサ ンプ リングに よる作 業標 準 時 間決 定 ケ

ース ス タデ ィ(機 械工 場1こお け る実働 率 の 向上 ほか)

(コ ンサルタント 石 川 一雄 産 業能 率短期 大 学教授 玉井 正 寿著)
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担 当 者 向

〈 一 般 論 〉

書 名

小 型 電 子 計算 機 の活用

一導入と利用の手びき一

発

東 京 電 機 大 学

行 所 定 価

700円

最も実動台数の多いノ」・型電算機の上手な活用法のテキスト。現

用中の方も導入計画の事前研究の方も、 また受験者も、電算機

全般の基礎知識のまとめにぜひ一読を〈験 ・専〉

(日 本電気株式会社 阿部忠夫著)

EDPシ ス テム

エ ンジニ ヤ リング

産 報 1,200円

本 書 はMISの 時代 のす う勢 に 即 し、 生 産性 向 上 のた めに 電 子

計 算 機を 活 用す る ことに少 な か らず 興味 を もって い る人達 、 ま

た 明 日か ら これ を 実践 し よ うとし てい る人 び とのた めに 、 シ ス

テム 設計に 必要 な知 識 、設 計 の 方法、 シ ステ ム運 用に 主眼 をお

いて 述べ て あ る。(狩 野 健 司著)

電 子計算 機 の シ ステ ム

エ ンジ ニヤ リング

産 報 2,000円

本書 は電 子 計算 機 の シ ステ ム エ ンジニ ヤ リング の 分 野 を体 系 的

に ま とめ た もので あ る。 まず 電子 計算 機の 設 計、 製造 の ため の

SEと 利 用 のSE、SEの 前 提 条件 、 システ ム設 計 の た めのS

E並 びに運 営 と実 例 、最 後にSEの 物 の見方 と考 え方 を述 べ、

シ ステ ム エ ンジ ニ ヤの みな らず コ ンピ ュー タマ ンiこ役立 つ好個

な内容 と な る。(藤 田 著)

基 本 コ.ン ピ ユ 一 夕 の設 計 産 報 640円

設計者の知っておくべき日常知識をわかりゃすく説明し、電子

計算機にたずさわる全ての技術者が計算機本体の総合的なメカ

ニックの流れを把握できることを目的 とした。またアヅセンブ

ラや機械語のプログラムの論理的な思考を理解することに役立

っ技術書(猪 飼国夫著)

⇒

デ ー タ 通 信 シ ス テ ム 入 門 日 刊 工 業 新 聞 580円

ユー ザー の立 場か ら豊 富 な経 験 を も とに デ ー タ通信 ンス テ ムの

基礎 的 な事 項 を簡 潔 に解 説 した 入 門書 項 目 デ ー タ通 信 の概

要 デ ー タ通 信 関 係機 器 デ ー タ 通信 シ ステ ム の適 用 と問 題 点

オ ンラ イ ン ・プ ログ ラム 導 入 計画 と運 用 上 の 要点

/

一500一



`

書 名

図説電子計算機システム

ー増補改訂版一

発 行

日 刊 工 業 新 聞

所 定 価

980円

電子 計算 機 のABCか ら アプ リケー シ ョ ンウエ ア まで を 図表 に

よく ま とめ た もので、特 別 な 予備 知識 を持 たな くて も理 解で き

るよ う編 集 。項 目 ハー ドウエ ア ソ フ トウェ ア システ ム技

法 アプ リケー シ ョ ン シス テム 導 入 と経 済性

(名 城 大 学教 授 鈴 木 光 彦著)

プ ログ ラム方 式`こよる

EDP入 門

び

日 刊 工 業 新 聞 760円

電子計 算 機`こよるデ ー タ処理 の仕組 か ら、 実 際 にプ ログ ラム を

組 む まで の知 識や テ クニ 叫 クを 、い ま話 題 のプ ログ ラム学 習 方

式 を と り入れ て、 ビジ ネス マ ンやEDP担 当者 の独 習参 考 書、

テ キ ス い こな る よう解 説 問 題 、例 な ど

(立 教 大学 助教 授 松 平 誠著)

、

営

一

ズ

⑫

経

‥

と

㌢実

P

PD

D

E－

E 日 刊 工 業 新 聞 1,100円

本書 は、実 際 にEDP関 係 の仕 事に 従 事 して い る人 や これ か ら

EDPを 学 ぼ う とす る人 を 対象tc、EDP全 般 に っ い ての 知識

およびEDPの ね らい とその 基礎 的 フィ ロ ソフ ィを 理解 して頂

く こ とを 目的 に、 著 者 の豊 富 な体 験 をも とに平 易 に 解説 した 好

実務書 であ る。

主 要 目 次

1.企 業環 境 変化 へ の挑 戦… … 問題 意識 をも っ て(パ イオニ ア

の悩 み と誇 り 企 業バ イタ リティ の誇 りほか)/急 激 に 変化

す る企業 環境(外 郭 ・内 部 要 因)/変 化 へ の挑戦(こ れか ら

の 経営 管 理 ほか)

2.EDPへ の挑 戦 … …EDPの 登 場(EDPと は シ ステ ム

とはほか)/こ れ まで のEDP/こ れか らのEDP/EDP高

度 利用 の事例 と今後 の方 向

3.EDP高 度 利 用 へ の挑 戦 ……EDP高 度利 用 へ の アプ ロー

チ(目 的 方 針の 明 確化 推 進母 体 空気 づ くりほか)/ED

P高 度 利 用 の シス テム設 計(経 営情 報 シス テ ム設 計EDP

シ ステ ム設 計 ほか)/EDP高 度 利 用の 目的 を 果す に は(ト

ップ の姿勢 とフ ォ ロー ア ップ の重 要性)

(東 京芝浦 電気 宇都 宮 肇 日本 ビジ ネ スオー トメー シ ョ ン

土岐 秀 雄著)

●
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書 名

企 業 モ デ ル 入 門
一実例と解説一

　

発 行 所 定 価

日 本 経 済 新 聞 社,80,0円

コン ピュ ー タ の導 入 に よ り、計 量モデ ル の役割 が 大 き くな っ て

きた 。本 書 は企 業 モ デ ルを 中心 に、 モデ ル作成 の意 義 手 続 き・

結 果の 処理 と検 討 方法 な どを解 説す る。(矢 矧 晴一 郎著)

イ ン プ ッ ト 研 究 日 本 経 営 出 版 会2,800円

デー タ ・イ ンプ ッ トの分野 で 活 用 され るす べ ての 機 器の アプ リ

ケ ー シ ョ ンを、 著者 の長年 の調査 研究 と実践 的 体験 を も とに 解

説 す る。MICR・OCRlこ も意を そ そいで 著 述 した。

(小 沢 暢 夫著)

プ ア イ リングのす す め方 日 本 経 営 出 版 会500円

すぺ ての 資料 は 活 きた管理 を 待 ってい る。 本書 は ファ イ リ

ング ・シ ステ ム 確立 の ため に、 その 目的 か ら整 理保 管の手 法 ま

で初心 者 に もす ぐ理 解 で きる よう説 い た入門 書 で あ る。

C小 沢 暢夫 著)

デ ー タ 通 信 入 門

基本 知 識 か らコ ンピ ュ

ー タ の結 合 まで

日 本 経 営 出 版 会950円

電 気 ・電 気 通信 の 原 理か ら解 説 してデー タ 通信 の基礎 を 明 らか

に し、 つい で コン ピュ ータ と結 合 した 今 日のデ ー タ 通信 の利 用

技術 を 内外 の事例 を も とに 詳述 し、 将 来 の方 向 を示 す。

(松 平 誠著)

フ ァ イ ル ・メ イ ン テ ナ ン ス 日 本 生 産 性 本 部(続 刊)

ファ イル の概 念 とそ の応 用/フ ァ イル処 理 の 基本的 技 法/プ ア

イル処理 プ ログ ラム の標 準的パ ター ン/シ ー ケ ン シャル ・フ ァ

イ ル とラ ンダ ム ・ファ イル(岸 田孝一 ・三 田守 久 著)

デ ー タ ・ ス ト ラ ク チ ュ ア 日 本 生 産 性 本 部(続 刊)

デ ー タ構 造 の分類 一 テー ブ ル、 スタ ッ ク、 キ ュー 、 そ の他/デ

ー タ の構 造 とプ ログ ラム の構 造/高 等プ ログ ラ ミング 技法 の体

系化(清 水功 老 ・三 田守 久 著)

〆
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書 名

オ ペ レ ー シ ョ ンズ ・

リサ ー チ 入 門

発 行

日 科 技 連 出 版 社

所 定 価

800円

本書は、ORの 起源とその歴史的発展過程にはじまり、代表的

な手法の解説とコンピュータおよび他の管理技術 との関連にも

ふれ、ORの 全般ccついてその考え方を平易に解説したユニー

クなORの 入門書である。手法の解説には難解な数式を使わな

いで図表を豊富に使って読者の理解を助ける工夫が ほどこされ

ている。(近 藤次郎著)'

〈 管 理 シ ス テ ム 〉

日 程 の 計 画 と 管 理 日 刊 工 業 新 聞 社 800円

従来の経験的な行き方に対して数理的な考え方を応用した場合

のたて方やその後の管理について解説。項目 モデルを使って

考える 計画と管理 よい計画のための準備 日程計画の理論

実用的な日程計画理論 日程計画の作成実務 工程管理(二 例)

(早 稲田大学教授 吉谷竜一著)

コ ンピュ ータ{こよ る

生 産 管 理

日 刊 工 業 新 聞 社 130,0円

生産システムの基本的な考え方やコンピュータによる生産管理

システムの事例を独自の解釈をつけ解説。項 目 基本1こなる考

え方 生産管理ンステムの事例 生産システムの典型 生産管

理用の技法(部 品展開 日程計画 日程管理)

(早稲田大学教授 吉谷竜一著)

在 庫 管 理 の 知 識 日 本 経 済 新 聞 社 300円

在庫管理の基礎とコンピュータを用いる最新の管理方法を実例

と図を豊富に用いて解説。

(日 本電気 ・プログラム開発部長 水野幸男著)

総合在庫管理

システムの設計

日本 経 営 出 版 会 6,800円

在 庫管 理 を調 達 一生 産一 在 庫 一販 売 の トー タ ル シ ステ ム として

捉 え、 その モデ ル設 計の詳 細 を 示 し、 不 良在 庫D処 分法 ・サー

ビ ス率 等 実務 家の 当面 する 問題 を解明 した 実 務指 導書 。

(春 日井 博 著)
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書 名 発

生 産 管 理 便 覧 丸

行

善

所

1

定 価

4,800円

あらゆる産業に適用される広義の生産管理全般を、企業経営の

諸機能との有機的関連性を重視し、わが国で初て実用に即した

体系化をなしたもので、発行以来、わが国の経営 ・管理工学に

新風を送るものとして、また企業の生産管理部門必携のハンド

ブックとして好評を得てきたものです。進歩の激しい生産管理

技術の基本的概念を的確にとらえ、実際に直ちに役立っようさら

らに改訂を加えています。

〈 内容〉 生産管理総論/研 究管理/標 準化/生 産性の測定/

生産のオー トメーション/生 産組織/オ ペ レーションズ ・リサ

ーチ/作 業研究/応 用統計学/計 測/自 動制御/工 場計画/機

械設備装置と工具およびその管理/技 術管理と商品計画/生 産

計画/工 程管理/多 量生産とその設計方法等

編集委員長 原子力委員工博 駒形作次

三菱電機㈱顧問 加藤威夫

副委員長 前成績大学学長 野田信夫

〈 シ ス テ ム 設 計 〉

図 解 シ ス テ ム 設 計 産 報 480円

事 務 の現状 分析 のすす め方、EDP化 の シス テム 案 の作 り方、

実際 のEDPSの 作 り方 等 事務 処 理 シス テ ムを 中心 に経 営 ・管

理 情報 を ど うすす め るか をわか りやす く解 説。 電 子計 算 機 を 学

ぶ 人、導 入 しよ うとす る方 々 の 手引書 と して有 効で あ る。

(ソ フ トウ エ ア研 究 会 編)

EDPシ ステム設計入門 日 刊 工 業 新 聞 社 480円

シス テ ム ・プ ラ ンナー の 入門 書 と して、 最 も効 果的 なEDPシ

ステ ムの 設 計 方法 をわ か りやす く解説 。項 目EDPシ ス テム

設 計に要 求 され る推 進態 度EDPシ ス テム 設計 の 進め 方 と その

手順 効果 的なEDPシ ステ ム設 計の た め の10原 則

(日 本 鋼 管 前 川良 博 著)

一504一



書 名

経 営 情 報 シス テ ム の設 計

－IRの 自動 化 一

発 行 所 定 価

2,300円

企 業 に おけ る経 営情 報 管理をEDP化 す るため の 技法 を 解説 。

シス テ ムデ ザ イ ナー の 実践 的 指 導書 。項 目IRの 開発 とアプ

リケー シ ョ ンの選 定IRに 用 い られ る テク ニ ック と機 器 シ

ステム例 と将 来 の両 立 性(W・F・Williams著

柳 井朗人 ・杉森 英 夫 ・本 田泰 訳)

図 説 情 報 化 設 計 日 刊 工 業 新 聞 社 980円

シス テ ム設 計に 関す る 労作は 、 数 多 く出版 され てい る。 だ が 、

その多 くは概 念的 なシ ステム 設 計で あ り、 各企 業 に 生 起 す る実

践 的な シス テム計 画 、 開発に は あ て はま らない。本 書 は 、これ ら

の通弊 を取 除 き、 実務 に密 着 した シ ス テム開 発 の基 本 的な 考 え

方 、 進 め方、1/0設 計 な ど 実例 で紹 介 し図 説に よ る情 報 化設

計 の仕組 みを詳 述 してい る。

主 要 目 次

情 報 処 理 システ ム の6図 説 … …企 業に お い て情報 処理 が うま

くいか な い とど うな るか/情 報 処理 シス テム のや さ しい も の

か らむず か しい もの まで/コ ンピュ ー タ 導入 とそ のメ リッ ト

のだ し方/ほ か

基礎1情 報処 理 の た めの シス テム 工学 の8章 ……OR・SE

と情 報 処 理/OR－ オペ レー シ ョ ンズ ・ リサー チ/SE－ シ

ス テム 工 学/LP－ リニ ア ・プ ログ ラ ミング/待 合 せ理 論/

PERT－ 工程 の 計画 ・管 理/DP－ ダ イ ナ ミッ ク ・プ ログ

ラ ミング/シ ミュ レーシ ョン

基 礎 皿 情 報 処理 プ ログ ラ ム設 計 の8章 … … ア ウ トプvト ・シ

ス テ ムの設 計/イ ンプ ヅ ト ・シ ス テム/プ アイ ル ・シス テ ム

の設 計/コ ー ド ・シ ステ ムの設 計/チ エ ヅク ・シ ス テ ム/デ

パ ツ ク ・シス テム 設 計/オ ン ライ ンシ ステ ム/実 例13

(名 城 大学 鈴 木光 彦著)
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書 名

シ ス テ ム 設 計 技 法

－EDP実 務 シ リーズ⑦ 一

発 行

日 刊 工 業 新 聞 社

所 定 価

900円

コ ンピュ ー タを 有 効 に活用す るため に は ハー ドウエ ア ・ソ フ ト

ウエ アにつ いて の 高度 な知識 が 必 要で ある。 とくに シ ステ ム設

計 の あ り方 は コ ンピ ュー タ有 効活 用 を決 定 づ け る大 き な要素 だ

とい え る。

本 書 は システ ム 設計 の推 進か らシ ス テム の評 価 まで、 シス テ ム

設 計 技法 の全 般 につ いて詳細 に解 説 。

主 要 目 次

1,シ ステ ム設 計 とそ の推 進…… シ ステ ム化 と コ ンピュー タ/

シ ステ ム の特性 とEDPシ ス テ ム/ほ か

2.予 備 調 査… … コンピ ュー タ導入 計 画 の 起点/予 備 調査 の意

義 ・対象 ・事 項 ほか

3.現 状 調 査 と分布 …… 情報 処理 シス テ ム/現 状調 査 の 目的 ・

諸 技 法/ほ か

4.基 本 構 想の確立 と推 進 スケ ジュ ー ル

5.基 本 設 計… … 基本 設計 の対 象項 目/シ ステ ム フ ロー チャー

トの作 成/ほ か

6.詳 細設 計 … … コー ドの 設 定/イ ンプ ッ ト設 計/ア ウ トプ ー:t

ト設 計/ほ か

7.実 施 準 備… … プ ログ ラ ムの 作 成 とプ ログ ラム ・テ ス ト/ト

ライ アル 期間/ほ か

8、 シス テム の評 価 …… シス テム評 価 の基 準/プ ログ ラ ム の評

価/ほ か(日 本鋼 管 前 川 良博 コ ンサル タ ン ト

甲 田博 康著)

・、・シ ζ

<1 E>

や さ し いIE

－ 監督 者 のため の一

日刊 工 業 新 聞 社 430円

身の回りのいろいろな問題を実際の生産現場と結びつけて解説

職場勉強会のテキス トとしても最適 項目IEと 監督者(I

Eの 意味IEと 監督者とのつなが り)原 価管理 品質管理

工数管理 工程管理 見てわかる管理

(東 京都労働局 佐藤信弘著)
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書 名

すぐ役に立つ現場のIE

発

産

行

報

,所 定 価

760円

生産会社が収益の増加をはかるにはコス トダ ウンが必要である

現場のエンジニアとしてはIEを 駆使するのが合理的な手段 と

なる。本書は合理化のすすめ方から工程分析 と改善、時間分析

と改善等の初歩を詳しく解説し、現場エンジニアに適切な指針

を与える。(横 内竜雄著)

IEの 入 門 日 本 生 産 性 本 部

IEの 概要について

作業計画 生産管理 作業方法

600円

作業測定

(日 本生産性本部編)

IE活 動 ハ ン ド ブ ッ ク 丸 善 5,500円

IEの す べ て の 問題 を、斯界 の学 識経 験者、 専 門 実務 家が 編 集

・執筆 した もので 、練 りに練 った構 想 の もと、 体 系づ け と 同時

に極 力 ・引 く便 覧 ・的 内容構 成 につ とめ て い ます。 技 術 者 の方

々の 独創 性 発 揮 に、 つね に強 力な ヘル パ ー と して お役 に立つ も

の で す。

IE技 法 ハ ン ド ブ ブク ・丸
善

〈 内 容 〉 活 動IE総 論(IEの 基本的考え方/IE

と トップマネジメント/IEの 導入と普及)/IEの 活動(新

製品計画、試行から製造実施までの段階/製 造実施のための条

件設定の技術/製 造活動の系としての人に関する問題/製 造条

件の維持、評価、改善のための技術)/経 営とIE(組 織 と経

営計画/シ ステム ・エンジニアリング/生 産活動の人間システ

ムに関す る問題/電 子計算機/管 理会計)技 法IEの 技法

(方法技術/作 業測定(1}/作業測定②/製 造分析(1)/製 造分析

②/施 設分析/経 済研究/販 売経路分析と市場調査/人 間工学

/要 員分析/管 理システム分析/数 学的計画)/IEの 実施例

(各 社におけるIEの 実施例)/付 録

(三 菱電機㈱顧問 加藤威夫)
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