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この報告書は、 日本自転車振興会から競輪収益の一部である機械

工業振興資金の補助 を受け、昭和50年 度 に実施 した 「メリヤス工業

システム化調査 ・研究 ・開発促進」の結果をとりまとめたものであ

ります。



序

わが国 における繊維産業の構造改善 を目的 に政府 では,知 識集約化 の方向 で

各種施策 が展開 されてお りますが,当 財団では,同 産業 にっいてシステム化,

情報化の側 面か ら,こ の問題 に関 して,通 商産業省 を始めて各界のご指導 ・支

援 を得 て調査研 究 を進めてお ります。

とくに,昭 和50年 度事業では,日 本ニ ッ ト工業組合連合会 に委託 してメ リヤ

ス工業 におけるシステム化,情 報化 問題 を取 り上 げ,多 品種少量生産 システム

の中核 となる生産工程管理 システムの基本設計 とマイクロ ・コンピュータの利用

につ いての検討 を行 ないま した。本報告書は,そ の成果 をとりまとめたもので

す。

ここに,本 調査 実施 にあた り,有 益 なご意見 を賜 わ りま したメリヤス工業 シ

ステム化調査委員会及び同専 門委員会のメンバー ,ま た,モ デル企業,協 力企

業 と して貴重 なデー タをご提供いただ きました企業,な らびに日本 ニ ッ ト工業

組合連合会 に厚 くお礼申 し上 げます。

最後 に本報告書 が広 く利用 され,わ が国経済の発展 に寄与す ることを念願す

る次第であ ります。

昭和51年3月

財団法人 日本情報処理開発協会

会長 植村甲午郎
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1 調 査研究 の 目的

わ が 国 の繊 維 産 業は,諸 外 国 との競 合,繊 維 製品 需 要 の 多様 化,高 級 化 な ど

の内 外環 境 の 変 化 に よっ て,今 まで の量 産第 一 の供 給 体 制 か ら,消 費 者 ニ ーズ

に 対 応 した高 付 加 価値 の繊 維製 品 の生 産 体制 の 確立 が強 く要請 さ れ て き てい る。

特 に メ リヤ ス工 業 界 にあ っ ては,こ れ まで も生 産 の機 械 化,自 動 化が な さ れ て

きた が,い まだ 多種 多様 なニ ッ ト製 品 を生 産 す る システ ム,い わ ゆ る 多 品種 少

量生 産 システ ム が 確立 さ れ てい ない 。

一 方
,政 府 は繊維産 業重 点政策 のひ とつ として,雛 工 業の新構造改善 対策

を策定 し,昭 和49年5月 成 立 の 「特定繊 維工業構造改善 臨時措置法 の一部 を

改正す る法律」 に ょって,具 体的 な諸施策を展 開して きてい る。

こ の構 造改善 対策 の最 大の特徴は,わ が国の繊維産業を知識集 約型産 業へ 移

行 させ,'国 民のニーズ に対応 した附加価値 の高い産業へ転換 させ るところにあ

る。

こ の よ うな こ とか ら,本 調査 研究 は,こ の繊 維 産業 の構 造 改善 対 策 の狙 いを

背 景 と して,メ リヤ ス工 業 の合 理 化,省 力化 お よび 高附 加 価 値 化 を図 る ため,

メ リヤ ス工 業 界 の シス テ ム 化 の実 態を 正 確 に把 握 し,多 品種 少量 生 産 を 中核 と

し たメ リヤ ス工 業 の シス テ ム化 の方 向 づ けを 行 な う とと もに,そ のシ ステ ム の

概 要 を 明 らか に し,そ こで 必 要 とな る具 体的 なシ ステ ム の開 発 にっ い て調 査 研

究 を 行 な うこ と と した 。
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2 調 査 研 究 の 方 法

メ リヤ ス工 業 の合 理 化 ,省 力 化お よび高 附 加 価 値 化 を 図 る た め,消 費 者 ニ ー

ーズに 対 応 した
,製 品 の 供 給 体 制 を 確 立す る。 多 品種 少 量 生 産 シ ステ ムを中核

と した 生 産流 通 シ ス テ ムの 形 成 に つ い て調 査 研 究 を行 な う こと を 目的 と し,目

的 を 達成 す る た め昨 年 度 にお い て は メ リヤ ス工 業 の現 状 と問題 点,シ ス テ ム化

の 現 状 と動 向 につ い て 調 査 分 析 し ,望 ま しい シ ス テ ム化 の方 向 づ け を行 な うと

と もにそ の シス テ ムの 概 要 を明 らか に し,そ こで 必 要 とな る具 体 的 な シ ステ ム

化 の 方 策 に つい て調 査 研 究 を行 な った。

本年 度 は,こ れ らの 調 査 研 究 結果 に基 づ い て,業 界全 体 の シ ス テ ム化 を図 る

た め の具 体的 な方 策 を 調 査 研究 す る。 この場 合 品 種(生 地,外 衣,肌 着,靴 下)

業 態(一 貫 生 産,部 分 生 産)に よる相 違 を どの よ うに考 慮す るか とい うこ とが

重 要 な こ とで あ る こ とか ら これ らの各 々に つ い て の相 違 点,共 通 点 を抽 出 し,

分 析,検 討 を行 な い 具 体 的 に 多 品 種少 量生 産 シ ス テ ム を 中核 と した 生 産流 通 シ

ス テ ムの シ ス テ ム設 計(コ ン ピュ ー タ処 理 ,マ ニ ア ル(人 手)処 理双 方 につい

て)を 行 な った 。

特 に,効 果 的 に シ ス テ ム開 発 を促 進 す る 目的 で モ デ ル 企業(品 種 と しては外

衣,生 産形 態 と して は 一 貫 生 産 の 中 堅 企業)に つ い て マイ ク ロ ・コ ン ピュ ータ

に よる工程 管 理,在 庫 管 理 を 中 心 と した多 品 種 少 量 生 産 シ ス テ ムの設 計 ・開発

を行 なった 。

この よ うな こ とか ら具 体 的 な調 査研 究 の手 順 を 次 表 の よ うに分 類 と レベ ル で

対象 企 業 を 選 び次 に 示 す よ うな業 務 分析,シ ス テ ム基本 設 計,シ ステ ム 詳細 設

計 の順 序 で分 析 ・設 計 作 業 を行 な っ た。

品種 生産形態 内 容

外衣 一貫生 産 モデル企業(昨 年度と同企業)を 対象にシステム詳細設計まで行な先

生地・肌着 部分生産 協力企業(2～5社)を 対象 にシステム基本設計まで行 な う。

靴下 一貫生産 協力企業(1～2社)を 対象に システム基本設計まで行な う。
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さ らに,基 本 的 な姿勢,認 識 に 基づ い て メ リヤ ス工 業 の合 理 化
プ省力 化 お よ

び 高 附加 価 値 化 を 構 成す る各 サ ブシ ス テ ムの基 本 設 計の 作成 を 次の よ うな 調査

研 究 フ ェ ーズで 行 な った。

(1)業 務 分 析

① モ デル 企 業 に お け る業 務 の 分 析

a・ 業務 フ ロ ー(昨 年 度 作 成 済)の 検 討

b・ 現 地 面 接 調査(現 状 再 認 識 作業)

c・ 業 務 フ ローの 修 正

② 協 力 企業 にお け る業 務 の 分析

a・ 調 査 内 容 ・手 順 の 検 討

b・ 現 地 面 接 調 査(現 状把 握 作 業)

c.業 務 フ ロ ーの 作 成

② シ ステ ム基 本 設 計

① モ デ ル企 業 に お け るシ ス テ ム基 本 設 計

② 協 力 企 業 にお け る シス テ ム基 本 設 計

a・ 情 報 ア イテ ム分 析(生 産 情 報 の 構成 要 素 の 分 析)

b・ 情 報 フ ロ ー分 析(生 産情 報 の 部 門 間流 通 の分 析)

e・ 情報 機 能分 析(生 産情 報 の 入 出力 等 にお け る機能 分 析)

(3)シ ステ ム詳 細 設 計

① モ デ ル 企 業 に お け る デ ー タ ・ベ ースの 検 討

② モ デ ル 企業 にお け る多 品種 少 量生 産 シ ス テ ムを 中核 と した生 産流 通 シ

ス テ ムに つ い て

③ モ デ ル企 業 に お け る マイ ク ロ ・コン ピュ ータ ・シ ステ ムの適 用

以 上 の 調査 研 究 フ ェ ーズの 手 順 お よび詳 細 に つ い て は 図1-1に 示 した 。
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〈 外衣・,一貫 生 産 〉

モデ ル企 業(1社)と の調

査 実 施手 順打 合 せ

〈 生地 ・肌 着1,部 分生 産〉 〈靴 下,一 貫生 産 〉

協 力 企業(2～5社)と

の調査 実 施手 順 打 合せ

協力 企 業(1～2社)と の

調査 実 施手 順 打合 せ

業務分析 '
r-一 ー ー

ー
」

関連部門の業務内容の再確認

伝票等帳票類の機能およびその

作成等についての再確認

業務 分 析 フ ロ ー図 の修 正 確認

関連部門の業務内容の把握

製造関連の伝票等帳票類の収集機能および
その作成等についての把握

関連部門間の業務の流れとその内容の分析

業 務分 析 フロ ー図の 作成

」

システム基本設計

生 産情 報 の再 分析'確 認(情 報 ア イテ

ム ,情 報 フ・ 一 情 報機 能 等 の再 分析)

情 報 フ ロー図の 修正 確認

情報媒体における情報アイテムの分析

部門間情報フローの分析

騨 フ・唯 鮒 る情報機能の分析

出力情報,処 理概要の仕様決定

'
デ ー タベ ース の 作成

生 産 コ ン セ プ トの 具 体 化 生産 フ ァクタLの 明確 化

製 品 コンセプ ト 工程 コンセプ トを

把 握 す るた めの 論 理体 系 の 作成

ボ リュームファクター,タ イ.ミングフ ァクター,コ ス

トフ ァクタ ーを明 確 にするための論 理 体 系の 作成 ・

デー〉構造の決定

デ ー タ ・ベ ースの 設 計(フ ァ,イル構 造,フ ァイ ル 構成 の仕 様 の決 定

処理内容の分析

入 力 情 報,出 力 情報 の 決定 とその 処 理仕 様 の決定

データ ・ベースへ の 処理 仕様 の決 定(デ ー タア イテ ムの関 連分 析)

コンピュータ処理可能な諸仕様の決定 ・マニ ュア ル処 理可 能 な諸 仕様 の決定

コン ピ ュー タ処 理手 順の 決定 'マ ニ
ュア ル の'

シス テ ムイ ・引 の 作 成

マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュ ータ の適 用

マイクロ・コンピュータの ハー ドウ ェアお よ

び ソフ トウェア 仕様 と特 徴 の 分 析
専用端末機の特徴および仕様の検討

` 1

lI

ヒ 伽 ・・万 一 … ステ・繊 におけ縮 縦 の分列I

Eイ ク… ンピュータ ・システム時 け る・一 トウ・ア.・ フトウ・ア仕様 の決 定1`

1マ イクロ'コ ンピュータ'湖 テム の 開 発案(開 発 期 間.開 発 費等)1

図1 1 調 査 研 究 手 順 概 略 図
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3.調 査 研 究 の 概 要

31昨 年度 と本年度調査研究の関係 につい て

昨 年 度 と本 年 度 の調 査研 究 の 内容 に つ いて は,昨 年 度 は 消 費者 ニ ー ズに対応

し た ニ ッ ト製 品の 供 給 体 制 の 確 立 を 図 る生 産流 通 シ ステ ムの形 成 が 最 も重要 な

課 題 の ひ とつ で あ る とい う認 識 の も とに メ リヤ ス工 業 の現 状 と問題 点,シ ステ

ム化 の 現状 と動 向 につ い て 調 査分 析 し ,望 ま しい シ ステ ム化 の方 向 づけ を 行 な

うと と もにそ の シ ス テ ムの 概 要 を 明 らか に し,そ こ で必要 とな る 具 体的 なシ ス

テ ム化 の方 策 につ い て調 査研 究 を行 った 。 本年 度 につ い て は さ らに 昨年 度 の調

査 分 析結 果 を基 に詳 細 にわ た り調査 分 析 し,業 界 全 体 が シ ス テ ム化 を図 るた め

の 具体 的 な方 策,な らび に モ デ ル企 業 を 中心 と し多 品 種少 量 生 産 シ ス テ ムを 中

核 と した生 産 流 通 シ ス テ ムの シ ス テ ム設 計,コ ン ピュ ータ処 理 に よる シ ステ ム

化 を考え た 場 合 の ハ ー ドウ ェア,ソ フ トウ ェアの 仕 様 ま で を行 な っ た わ けで あ

るo

す なわ ち,さ らに くわ し く説 明 をす る な らば 昨 年 度 は 主要 な 企業(丸 編,横

縞,続 編,靴 下 か ら)を 選 定(計8社)し,イ ン タ ビ ュー調 査 を 実施,こ の調

査 で は,自 動 化 ・シ ス テ ム化 技 術の動 向 調査,生 産 管理 シ ス テ ムの 調査,生 産

工程 に 関連 す る伝 票類 の 集 収 調 査 を行 な った。 中 で も伝票 類 の 集 収 調査 で は,

情 報 の使 用 頻 度,情 報 の 流 れ,情 報 の 機 能 の概 略 的 な分析 を行 ない,そ れ に よ

り各 業 種 別 の 生 産工 程 図 を 作成 した わ け で あ る。

次 頁 に か か げ る生 産 工 程 図は,イ ン タ ビ ュ ー調 査 を実施 した 企 業 の生 産 工程

図で あ る。
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。丸編業界 にお ける代表 的な企業の生産工程(昭 和49年 度)

o横 編業界にお ける代表的 な企業の生産工程(昭 和49年 度)
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マ イ ク ロ ・コ ンピ ュー タに よ る生 産 流 通 シス テ ム構造 図
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イ ン タ ビ ュ ー調 査 の ほ か に は,ア ン ク ー ト調 査 で,こ れ に よ リ シ ス テ ム化 へ

の方 向 と 目標 が 設定 さ れ るわ け で あ り,実 施 後,方 向 と目標 が設 定 され た 。 ま

た 浮 れと並行し辛 デル操 を中心として生産工匙 鮒 る坐雛 報の齢

要素の分析,生 産情報の部門間流通の分析,生 産情報の入力 出力等 にお ける機

能分析ならび噸 情報の構成図の減 等綾 町 ・次の図ロモデル繰 に

鮒 る鰺 斑 斑 心とし・昨報 作成した楡 の一蛎 の図でごる・さらに

そ れ らの 調 査 ・分 析 結 果 を も乏 に し て マ イ ク ロ ・コ ン ビ:ユ ニ タ.に よ る シ ス テ ム

化 を 考 え 報 告 書 と した も の で あ る6'…"t

本年 度は:昨 年度の よ うな基礎的概 念の図 表を基に して,不 明確 であった丸

綿 の 部 分生 産,横 線 の一 貫 生 産,・経 編,靴 下 の生 産 工程 図 を イ ン タ ビ ュ ー調 査

に よ り明確 比す る。 な らび に モ デ ル企 業 で の生 産工 程の 明確 化,生 産情 報 の構

成要興 研 ・鰭 繍 の部門間樋 の分析 ・生雑 報の入出時 ぼ ける機

能分担 生産繍 の構成図な挫?い ても醇 化がなされたわけである・ここ

ま で が 昨年 度 と同様 在 作業 の 進 め 方 で簡 単 に 注 とめ る と,昨 年 度 は概 略 的 に調

査 ・分析 を 行 な い,本 年 度 に つ 己 て は そ れ らを詳 細 に分 析 し明 確 に した点 で あ

ろ う。 本 年 度 の 中心 とな る調 査 「分 析 作 業 ぱ,デ ー タ ・べ ニズ の作 成 輌コ ン ピ

ユ ー処 理 に よる システ ム化 パ イ ク ロ'⇔ ・ピ一 夕の ㌻'ド'ウ
.ヴ ・ソフ

トウ ェア の 三つ に集 中 され て い る。

デ ータ ・ベ ースは 先 の 生 産 情 報 の構 成 要 素 の分析 ・生 産情 報 の部 門 間流 通 の

分 析,生 産 情報 の入 出力等 に お け る機 能 分 析,生 産情 報 の構 成 図 な どの 情 報 を

基 に して 生 産 コ ンセ プ ト,生 産 フ ァク タ ーの 生 産情 報 階層 構 造 図 を 作成 す るこ

とと ・各階層の融 ・エレ ・ン1働 鱒 文 言
、明確にする1と であ る・ ひきつ

1≧1驚:=雰 灘二隠:麗1:運;
i,:・'・・

計 し左 け れ ば な ら な い か 。 そ うす る こ と に⊥ギ リザ 一 夕,'ベ ー ス の 必 要 性 が 強 く

も と め ら れ る 。 そ れ ら を 順 に デ ー タ,ベ ー ス の 作 成 と して と らえ て 調 査 分 析 を

行 な っ た 。
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次 の コ ン ピュ ー タ処理 に よる シ ステ ム化 は,デ ー タ.ベ ース を 基 に生 産工 程

にお け る入 出力 情 報 と して の デ ー タ とそ の 処理 仕様 を考 え た もの で あ り,そ れ

が 決 定す る こ とに よ り,シ ス テ ム化 が な され た とい っ て もか ごん で は ない で あ

ろ う。

しか した だ たん に シス テ ム化 だ け で あれ ば これ ま で で よいが,シ ス テ ム化 す

るに は以 上 の こ とを どの 様 な手 順 です るか が わ か らない 。そ こで,マ ニュアル 処

理 で の 方 法 と コ ン ピ ュ ータ で処 理す る方 法 の2通bを 考 え た もの で あ り,さ ら

に シ ステ ム化 に必 要 な手 引 書の作 成 ま で行 な って い る。 最 後 の マ イ ク ロ ・コン

ピ ュ ータは シス テ ム化 を 推 進 してい く最 後の ス テ ッ プ と して コ ン ピュ ータで処

理 した場 合 を 考 え,さ らに この 繊維 業 界 にお け る コ ン ピュ ータ導 入 の可 能 性 を

考 え た 上で 開 発案 と して の マ イク ロ ・コン ピュー タであ る。

この マイ ク ロ ・コ ン ピ ュ ー タ(案)と して の ハ ー ドウ ェア の仕 様,ソ フ トウ

ェ アの 仕様 を考 え た わ け で あ る。

以 上 の様 に昨 年 度 につ い ては概 略 的 でか つ可 能性 の あ るな しに かか わ らず 調

査 ・分 析 を行 な っ た調 査 研 究 で あ った が,本 年 度 は概 略的 に調 査 分 析 した 結果

を もとに さ らに 詳 細 にわ た り調 査分 析 し,可 能 性 を求 め て調 査 研 究 した もの で

あ るo
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32生 産流通 システムの業務分析

メ リヤ ス工業 の 特質 で あ る生 産 に お け る高 い加 工 度 ・自 由度 を 十 分 に発 揮 さ

せ,多 様 化,個 性 化 す る消 費 ニ ー ズの市 場 占有 率 を高 め るた め に ,他 企 業 と協

力 生 産体 制(グ ル ー プ生 産)を 図 り ,豊 富 な 品 揃え を可能 に しな け れ ば な らな

い 。 そ の た め には ,同 一 の情 報 で 多 数 の 企 業が 同 じよ うに商 品 企 画 か ら生 産へ

と迅 速 ・円 滑 に移 行 で きる生 産 流通 シス テ ム の形 成 を 図 らな け れば な らない 。

この よ うに メ リヤ ス業 界 で の 各 企 業 の組 織 ,業 種 、業態 が 変 っ て も,商 品企

画 と生 産 を 同一 の シス テ ム設 計思想 に よ るシ ス テ ム化 を図 らね ば な ら ない 所 か

ら,丸 綿 ・横 編 ・経編 ・靴下 の 各 業 種 で の 生産 工 程 の 明 確化 の必 要 性 ,さ らに

生 産 工程 に お け る 生 産流 通 シ ステ ムの 実態 を知 る必 要が あ る な どの 点 か らまず

生 産工 程 の 明確 化 の必 要 性 を この 項 で述 べ ,生 産工 程 にお け る生 産 流 通 シス テ

ムの実 態 は 次 の5.5生 産流 通 シス テムの 基 本 設 計 で述 べ る こ と にす る 。

業 務 分 析 と して は,昨 年 度 にお い て一 通 りの 調査 ・分 析 を行 な って い る が
,

本年度において はさ らにそれ らの調査 ・分析 を詳細 に分析する ことに より ,昨

年度作成 した図 や表 に違いが でてきたため,そ れらを修正,削 去,付 加等の機

能 を折 りこみ なが ら本年度の結果すなわち ,最 終的 な基 本生 産工 程図 として各

業 種別 に図示す るものである。

。丸綿業 界における基本生産 工程図

営 商 編 編 縫 縫 仕 検 出

品 立 製 査
一
企
一
準
一 一

準
一 一 一 ●

包

一

業 画 備 立 備 製 上 装 荷

t

染

色

生 産 部 門
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部分生産の場合の工程図(丸 綿,横 編の両方にいえ る)
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o靴 下におけ る基本生産工程図

・タイツ生産工程図
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●パ ン テ ィ ス ト ッ キ ン グ 生 産 工 程 図
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モデル企業に おけ る業 務流通 フロー概 略図
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33生 産 流通 システムの基本設計

生 産流通シス テムの基本設計 としては,生 産と情報 との関係 を明らかにする

ために生産情報 の構成要 素の分析(情 報ア イテム分析)
,生 産情報の部門間流

通の分析(部 門 間情報 フ ロー 分析),生 産情報 の入 力出力等にお ける機能分析

(情 報機 能分析)の それぞれ の分析 を行 な うことにより生 産流通 システ ムの基

本的 なシステム設計(入 出力情報,処 理内容の概要)が 設計されるわけである。

以上の ような分析を昨年度 において も実施 しているが本年度について もモデ

ル企業 ,協 力 企業それぞ れ分析 を行 な う。

(1)生 産情 報の構成要素 の分析

生産工程部門,ま たは生 産工程 部門に関連のする工程に流 れてい る情報(伝

票類)を 情報 アイテ ム別(伝 票内の各項 目)に 分類 し情報 ア イテム数お よび種

類 を列挙 しそ の出現頻度 を算出 し,情 報ア イテ ムの共用性 を把握す ることがで

きる。

情 報 媒 体(伝 票 類) 頻 度

情 報 ア イテ ム
吻

(2)生 産情報の部 門間流 通の分析

各伝票類 が生 産工程 とそれに関連す る工程の各工程を どの様に流れているか
,

伝票類の入力 ,参 照 とい った側 面で とらえ,伝 票類 の情報 媒体の用途 目的を明

らか にすると同時に各部 門 における情報機 能を明確にす るこ とができる。 ここ

での各生産工 程部 門は基本生産工程 を基に して各部門 と してい る。

生 産 工 程 部 門

生産工程部 門 伝票類 の入力 参照関係
,
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㈲ 生 産情 報 の 入 出力 等 に お け る機 能 分 析

生 産工 程 部 門 を機 能 と して と らえ,そ の 各 部 門 に対 し情 報 ア イテ ムが どの様

に 流 れ るか,す な わ ち(1)の 情 報 ア イテ ムを縦 軸 に,(2)の 部 門 間情 報 フ ロ ーを横

軸 として一 つ の情 報 ア イ テ ムが 生 産工 程 部 門 の どの 部 門 で どの 様 な機 能 を しめ

して い るか,ど の 様 な機 能か は,発 生,参 照,保 存,流 入,流 出 とい った機 能

と して情 報 ア イ テ ム と部 門 との 授 受 関連 フ ローを 作成 す る こ とが で き る。

機 能 として とらえた部門

情 報 ア イテ ム S(発 生),R(参 照)gE(保 存)

1(流 入),0(流 出)

(4)生 産流通 システ ムの入 出力情 報,処 理内容の概要

以上の よ うな生 産 と情報の関連について分析す ることに よって生産情報の構

成 と機能 が明 らか とな って くる。す なわち生産情報の構成 と伝票類の各情報が

どの様に流れ てい るか がわか る。
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34生 産 流通 システ ムの デ ー タ ・ベ ー スの 作成

(1)生 産 情 報 の 明 確化

モ デ ル企 業 ,協 力 企業 に お け る業 務 分 析,シ ス テ ム基 本設 計の 分 析 を 行 なっ

て情 報 ア イテ ム分 析 ,部 門 間 情報 フ ロ ー分 析,機 能 分析 な どを通 して,共 通 の

情報 構造 を有 して い る こ とが 明 らか と な った。 す なわ ち,生 産 情 報 を基 本 的 な

フ レ ー ム と して の 生 産 コ ン セ プ トと諸 生 産 活 動 の 状況 を示 す生 産 ファ ク タ ー と

に大別 され る,さ らに小 別 す る と生 産 コン セ プ トは 製 品 コン セ プ トと工 程 コ ンセ

プ トの二 つ の 構 成 か らな って い る。 生 産 フ ァク タ ーは タイ ミング ファ ク タ ー,

コス トファ ク タ ー ,ボ リュ ー ム フ ァク タ ーの 三 つ の 構成 か らな って い る。

図1-0は,こ れ らの 生 産情 報の 構 成 を図 示 した もの で あ る。 この 図 は 昨年

度 に おい て も作成 した が不 明確 な部 分 が 多 か った 昨年 度 の図 を本 年 度 は 明 確 に

す る こ とを 中心 に作 業 を 行 な った。

図1-2は 本 年 度 作 成 した 生 産 コン セ プ トと生 産 フ ァ クタ ーの階 層 構 造 図 で

あ るo

(2)コ ー ド体 系

コ ー ド化 は コ ン ピュ ー タの導 入 に際 して,ま た,コ ン ピ ュ ータを導 入 しない

で 企 業 組織 全 体 の シス テ ム化 を図 る場 合 に シス テ ムに共 通の 基 本 的 コ ー ドを設

定 す る必要 が あ るため に 行 な う もの で あ る。

コ ー ドとは ,名 詞 お よび 名 詞群 の 内 容 を,正 確 か つ 簡 潔 に表 現 す るた め 系統

的 に組 ま れ た 符号 で あ り,能 率 的 に処 理 で き る よ うに構 成 され てい な け れ ば な

ら ない。 そ の た め の コー ドの役 割 と して は次 の通 りで あるo

・名詞 の構 成 す る文 字 の不 揃 い の 統 一 を は か る。

・桁 数 の 節 約 を は か る。

・機 械 に 対 象 項 目を 識別 させ る。

・管 理 区分
,分 類 基 準 を規 定 す る。

・機 械 処 理 を容 易 にす る。
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縫製準備工程 一

一

一

=

=
一

素 材

番 手

コ ー ン

ハ ン ク

ワ インダ ー機

糸繰 り機

原 糸 ふ りわ け ・

染 色

編 立

身 頃

附 属

そ の 他

傷 直 し ・汚落 し

絹 地 寸 法

オ ーバ ロック

リンキ ング

プ レ ス

… ドナ・・一[

コーンア ップ

糸 繰 り

「 身 頃

L附 属

色

「 身 頃

附 属

裾 ゴ ム

身 丈

身 巾

身 丈

身 巾

裾 ゴ ム

袖 丈

袖 ゴ ム
パ イ ピン グ衿

ハ ミダ シ衿

ポ ロ 衿

ター トル衿

V衿

ペ ス ト 衿

カーデ ィ ー衿

Wゴ ム

Sゴ ム

ミラノ リブゴ ム

(寸 法)

(寸 法)

(種 類)

(寸 法)

(種 類)

貝

ポ リ

一

一

一

一

L
一

=

原 糸

編 立 準 備

外 注 課

一 編 立 様

検 査

裁 断 準 備

裁 断

組 合 せ

投 入

一 前 身 頃

一 後 身 頃

一 前 立

一 穂

一

『

[
=
一

=
一

一

一

一

一

[
一

一

一

一

衿

桁

ゴ ム

編 上 リ

プレス機

身 頃

袖

衿

荒

前

袖

衿

縫

コ'

一

一

一

一

ー

一

一

[ボ ケ。 ト

断

前 身 頃

[後 身 頃
_立

ハ サ ミ断 ・

絹 地寸法

身 頃 ・

附 属

副 資 材

そ の 他

一
一 …[

一 糸

ポ ケッ ト付

[。

図1-2生 産 コ ン セ プ ト.
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製 品
}・ ン セ プ ト

工 程

属 性 エ レ メ ン ト ア イテ ム デ ー タ

『 本 縫
一 オ ー バ ロ ッ ク

一 縫 製
=
リンキ ング

特殊 ミシン
「
L
穴 り

釘 付
一 下 廻 り

一 糸 ホ ドキ

リ

毛 羽
ポ ロ ク レ ー プ一

前 立3c/m

前 立5c/m
_イ タ リア ン

一 糸 ホ ドキ

り一 タ ー トル '毛 羽

－V衿 先
一 外注加工者 _肩

ボ タン芯入

裾 まつ り

縫 製 工 程

一
カ ー デ ィ ー

脇 り
ポ ケッ ト千 鳥

一 糸ホ ドキ

一 ベ ス ト
一 衿 リン キ ン グ

ゴ ム リ ンキ ン グ
一 目 ゴ ム

『 外 注縫製一 一 llン キ ン グ ・

二 目ゴム
パ イ ピング

一 ペ ス ト

一 切 ポ ケ ッ ト

タ タ キ

張 ポケ ッ ト一 附 属
,後 切 リ ポ ケ ッ ト

衿 ツ ケ
エ ク セ ー ヌ 皮一 外 注 工 場 一

一 丸 オ ー バ ー

ノく_ ゴ ム オ ーバ ー一 オ ー 一

_Wゴ ム オ ー バ ー
一 ス ク イ

り シ ー ム一 中 間 検 査
一

一 裁 断 込

S,柄,ラ ム一 そ の 他
一 ソ ー ビ ン グ

絨一 縮 絨 一 縮
一

◆ 一

夕 ン フ フ ー

一 ヒ ー ト セ ッ ト

プ レ ス ホ フ マ ン仕 上 工 程 仕 上 セ ッ ト
一 ハ ン ドア イ ロ ン

一
縮 絨 後

一 タ ンプ ラ後
一 絹地 寸法'

一 ブ レス型

一 プ レス後
馳

最 終 検 査

一
仕上寸法

一
一 指定寸法

検品・包装工程一 一

一 ネ ー ム

ベ副 資 材 ・ ラ ル

包 装
一 袋一

箱一 梱 包

図1-2生 産 コ ン セ プ ト.2
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三ll二i]
プ ア ク タ ー

属 性 エ レ メ ン ト アイテ ム デ ー タ

「 受注年月日

得 意 先

一 納 期 L納 品年月日
得 意 先

枚一 受 注 数 ・

「 原糸発注年月日一
納 期 ・ L原 糸入荷年月日

一 原 且 「 注 文 量糸 ・ 一 重 旦 ・ 」 入 荷 量

原 料 費一 主 材 費 ・

入 荷 一 一
納 期 ・

発注年 月 日

[ 入荷年月日

旦 「 注 文 数 量一 数 毘 L入 荷 数 量
一 副 資 材 ・ 一 縫 糸 費

一 釦 費

一 ファスナー費
一 副 資 材 費 一 テ ー プ 費

一 裏 布 費

一.そ の 他 費

仕掛年月日
一 納 期 [仕 上り年朋

入 荷 量
一 数 量 ⊂ 出荷数 量一 編 立 準 備

一 工 賃

一 糸 繰 り
一 編立準備加工費 一 コ ー ン ア ッ プ

一 機 械維 持

「 発注年月日(出 荷)一 納 期 L入 荷年月日

「 発注数量(出 荷)
一 外 注 課 数 量 L入 荷 数 量

一 染工 賃,縮 絨 洗

糸繰 り,編 立工 賃一 委託加工費
一 委託加工費

「 作業年月日(入 荷)
編 立 一 一 納 期 L編 上り年月日(出 荷)

一 指 図数 量

且
一 編 立 数 量

一 数 量 一 仕 掛 数量
一 編 立

一 不良品数量

一 管 理 費

一 工 賃

一 機 械 維 持
一 編立加工 費' 一 消 耗 品 費

「 作業年月日
一 納 期 ・ L仕 上 り年月日

不良品数量
一 数 量 [一 検 品

出荷 数量
一 管 理 費

一 工 賃
一 その他加工費 一 機 械 維 持

一 消 耗 品費

図1-2生 産 フ ァク タ ー.1

一25一



lli二i]77・・一
夕 ー

属 性 エ レ メ ン ト ア イテ ム デ ー タ

'

「 作業年月日

一 裁 断 準 備 一

一 納 期 L仕 上り年月日

一 指 図 数 量

一 裁 断 一 旦 仕 掛 数 量
縫製準備

一 数 里一
一 組 合 せ 一

一 実 績 数 量

一 投 入 一

一 管 理 費

一 工 賃

縫製準備加工費一
一 機 械 維 持

一 消 耗 品 費

一 作業年月日

一 仕 上 り年月 日
一 納 期 一 委託発注年月日

一 委託入荷年月日

一 指 図 数 量

一 仕 掛 数 量

実 績 数 量一 縫 製 数 量
一 委託発注数量

一 委託入荷数量

一 管 理 費

一 工 賃

機 械 維 持一 縫製加工費

一 消 耗 品 費

一 委託加工費

「 作業年月日期一 納 L仕 上り年月日

一 指 図 数 量

縫 製 旦 仕 掛 数 量一 数 里
一 仕 上 一 実 績 数 量

一 管 理 費

一 工 賃

一 仕上加 工費 ・ 一 機 械 維 持

一 消耗 品 費

「 作業年月日一 納 期 L仕 上り年月日

一 指 図 数 量

且 仕 掛 数 量一
検 品,包 装 数 量

一 実 績 数 量

一 管 理 費

一 工 賃

一 検査包装費 一 機 械 維 持

一 消 耗 品 費

図1-2生 産 フ ァ ク タ ー.2
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三lili]
ア ク タ ー
一

属 性 エ レ メ ン ト ア イ テ ム デ ー タ

一 発注年月日
一 納 期

一 入荷年月日

一 注 文 量
数 量 ・一

一 入 荷 量
一 包 装 材 ・

一 ラ ベ ル 費

一
ネ ー ム 費

一
袋 費

包 装 材 費一

一 紙 面 費

一 梱 包 材 費

出 荷 一
一 台 紙

_倉 庫入荷年月日

倉庫出荷年月日一 納 期 一

一 得意先出荷年月日

一 倉庫入荷量

倉庫出荷量一 数 量 一
一 発 送 ・

一 出 荷 量

一 見 本

一 運 賃

管 理 費一
一 製 造

一 一 般

.

'

,

図1-2生 産 フ ァ ク タ ー.5
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また,コ ー ドの 種類 は

・順番 コー ド

・ブ ロ ック コー ド

・グル ー プ別 コー ド

・表 意数 字 コー ド

・略 号 コー ド

・10進 法 コー ド(数 字 コ ー ド)'・'

・略字 コー ド

・英 字 コ ー ド

・英 数 字 コ ー ド

した が って この様 な役 割,種 類 等 を基 に して モ デル企 業 の 明 確 に な って い な

い コー ド化 を例 示す る こ とに よリ コー ド化,コ ー ド体 系 を述 べ てい る。

(5)デ ー タ構 造

先 の階 層 構 造(生 産 コン セ プ ト,生 産 フ ァク タ ー)の 洗出 しが 終 る と,各 階

層 間の 関 連 を 検 討 し,こ の 階 層 を組 み合 わ せ て い く。 しか しなが らデ ー タ構 造

と しては あ ま り大 げ さ に述 べ ない で デ ー タの 集 合 体 をいか に区 分 しそ れ を デ ー

タ構造 と して 決 定 す るか を述 べ て い る もので あ り ,先 に 分析 して あ る生 産工 程

区 分表,な ら びに情 報 ア イ テ ム一 覧 表,部 門 間情 報 フロ ー等 を基 に して デ ータ

構 造 を確 率 した もの で あ る。

次 の表1-1は 生 産 工 程 にお け る情 報 アイ テ ムを 頻度 別 に区 分 し た一 覧表 で

あ る。

(4)デ ーータ ・ベ ー スの 設 計

ニ ッ トの 生 産工 程 の デ ー タを例 と して デ ー タ ・ベ ース とは どの 様 な こ とを い

うの か を 簡 単 に説 明 しデ ー タ ・ベ ースの 運用 か らみ た 場合 の 単体 シス テ ム,複

合 シ ス テ ムの形 態 を考 え,さ らに デ ー タの 分 析 を行 ない デ ー タ ・ベ ース の 中 に

重 複 が ない 分 析機 能 の必 要 性,出 来 た デ ー タ ・ベ ース を蓄 積 す る媒 体 は どの様

な もの が ある か,フ ァイル の 構成 方 法 に は どの 様 な方 法 が あ るか を説 明 され て

hるo
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こ れ ら の 事 項 にっ いて'を'加 味 さ れ た 上 で .,.ニ ッ トに お け る デ ー タ ・ベ ー ス と

し て の 設 計 は ど うで あ ろ うか 。 す な わ ち デ ー タ ・ベ ース の 設 計 と して,こ の 調

査 研 究 の 中 心 と も な る デ ー タ の 集 合 体 の 整 理 を こ こ で な さ.れ る わ け で あ る 。

表1-1頻 度 別 情 報 ア イ テ ム 一 覧 表

品 番 工 番 色. 発行年月日 品 名 サ イ ズ 伝 票 ぬ 数 量

素 材 納 期 色 番 M L

ロ ッ ト 地 目 方 胴 袖 ロ ッ ト 納 入 先 LL 編 立 者

枚 機 種 合 計 身 頃 附 属 機 械 備 考 原 糸

カ ー ド ぬ
'月

日 編 立 裁 断 投 入' 仕 上1 目 付

「

:身 丈

身 巾 袖 丈 持 掛 り
,` 「

人 .取 S 前:身 頃 後'身 頃 重 ・ 量 枚 数 出荷 枚数 番'手

見 本 指 図 出 荷 梅.
一

入 ・ 荷 リン キ ン グ 検.品 縫.㌧ 製 ・
φ.
ム

,桁

本 縫 オ ー バ ー ス ク イ シ ー ム り 毛 羽 切 名 柄 得 意 先

裾 ゴ ム 袖 ゴ ム' 入 荷 量 受 注'先 袖 巾 肩 巾 衿,;巾
シ ・

仕 上 り

元 番 配 色 寸 法 製 造 随 得 意先血 横 穴

指 図数量 編 立 教 不 良品数 実働 時間 所要 時間 稼 動 率
:

不 良 ・品 名 称

〉

不貞品明細 編'上 り 縮 絨 後 丈 巾 　 加 工 明細 そ:の
.他'.

1

.数,
`

金 、 額

σ 、

シ'一 ズ ン, ボ タ ン

・

氏 名 準 備

1

特 殊 プ .レ ス 色 .別

先 発 現'物/・ 春 .夏 、 ・秋 久 〉、 7, 指 定 サ イ、ズ 裾 ゴ ム 丈1

袖 ゴ ム 丈 注意 事項 デ ザ イ ン ネ ー ム ラ ベ ル 袋 受:注 数 TOP
、

染 縦'穴

F

l

タンブ ラー後 プレス用型

.

プ レ ス後

.「

編立数量 編 地 寸 法. 入 荷 月 日
ヂ. {!

'

指 定 納 期 外 注 編立 機 械 地 工 程 出 荷 ズ㌘ ・ト村 ・衿 ・ 付
)

ゴ'ム 付
1

, v

'ア イ ロ ン 袖 付 ポ ケ ッ ト 検 査 製 作年月 日 ボタン種類 玉 ブ チ 切 ボ ケ

貼 ボ ケ 隼 地見本 荒 断
1同'ゴ ム

胴 柄 袖 ゴ'ム 神 柄
・ 二

裁縫 工程

捨 オ ーバ ー 環 縫 鋤 ぐターシ晦 縫製工程ぬ 仕 上寸法 原 料 染 色 整理 糸 繰

縫 製 準備 糸 抜 下 廻 検 品包装 検 品 副 資 材 縫 糸 包 装 材

加 工 先 染 付 日 染 付 教室 染上り予定日 糸繰 り工場 糸繰り上り日 工 数 編 立工程

自家 編立 毛羽切出荷 毛羽切入荷 自家仕上 外 注仕上 自家1ルキング 外注 リンキング 作 業 月 日

編 立 入荷 編 立出荷
'

'

t「c
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35生 産流通 システムの処理 内容の分析

処 理 内容 の分 析 と して のポイ ン トはマ ニュアル処 理,コ ン ピュ ー タ処理,シ ス

テ ム化 手 引 書の 作 成 が 中 心 とな り ,こ こで の役 割 は シ ス テ ム化 を これ か ら実 施

し よ うとす る企 業 に 対 して の 手 引 書 とな る部 分 で あ る。したが っ.てマニ ュアル 処

理 で は モ デ ル 企 業 を 中心 に コン ピュ ー タを使 用 しない で の シ ス テ ム化 を 考 えた

場 合 め指 針 で あ り,コ ン ピュー タ処 理 の部 分 で は コン ピュ ータを導 入 して実 施

した 場合 の指 針で ある 。

次 の二 つ の表 は コ ン ピ ュ ータ処理 に よる ア プ ロ ーチ の仕 方 と コ ン ピ ュ ー タ処

理 導 入 に お け る 期待 効 果 の表 で ある。

シ ステ ム化手 引 書の 作成 につ い て は シス テ ム化 だ け を考 え た場 合 と ,コ ン ピ

ュ ータ導 入 ・利 用 の二 つ を 考 え て述 べ た もの で あ る。

表1-2 コ ン ピ ュ ー タ処 理 に よ る ア プ ロ ーチ

目的別区分 内`容

問 題 点 中 心 型
人,物,金,機 械,技 術,情 報 等 で何 が 問題 とな って

い るか,ま た なる か ,と い うと ころか ら出 発

効 果 中 心 型 直 接効果,間 接効果,機 会損失効果 の面か ら

企業構造

近代化型
企業環境等の変更に ともな う構造の近代化

合 理 化 型 事務制度の改善,向 上,簡 素化 等

トッ プの 方 針 型 経 営 者 イ メ ー ジに よ る。
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表1-5 期 待 効 果

期待効果 効果項 目

」

効 果 内 容 効 果測定

直

接

的

効

果

労 力 の 軽 減

。人員増大 を押える

O単 純労働か らの解放

量 把 出
射 握 来
' (る
価 価
値 値

的 計
に 算

)

事 務コストの 節 減 O消 耗品 ,事 務費等の節減

在庫費用低減
O最 適在庫量お よび発 注量 ・

期間の決定に よる費用 低減

間

接

的

効

果

管 理 の 質 的 向

上組織の簡素 化

O意 思決定 に必要 な情報の提供

O情 報の正 確性
,明 細性,明 瞭

性,迅 速性の 向上

量 く

的 い
・ も

価 の

値

的

に

把

握

し

に

事務の質的 向上

事務制度の改 善
o正 確性 ・信頼性の向上

事務の能率向上

事 務 の 簡 素 化

。迅速性

O標 準 化に よる例外処 理等の削

減

そ

の

他

機会損失効果

oコ ン ピ ュ ータ シス テ ムを 導入

しなか っ た が為 に こ うむ った

損 失 。 逆 に見方 を か えれ ば導

入 に よ る効 果 とい うことに な

る

価 る
値 も

計 の

算
の

出

来

(1)シ ステ ム化

シ ステ ム化 は経 営 者 の 考 え 方 で 成功 も,失 敗 もす る とい わ れ るほ ど経 営者 の

考 え 方 が 強 く反映 され る もの で あ る。 経 営 者 の熱意 が な けれ ば,シ ス テ ム化 は

成 功 し ない とい って も過 言 では ない 。 シ ステ ム化 の影 響 が 企 業 の 内 外 に 広 くお

よぶ もの で あ り,経 営 者 の 決 断を必 要 と して い るか らで あ る。 こ う した な かで

シ ス テ ム化 に 対 す る考 え 方 は い か に あ るぺ きか を考 え てみ よ う。
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① シ ス テ ム 化 へ の ム ー ド作 り

システ ム化 閲 して経営者弛 くら熱 心であ って も ・システムに関連す る人

達の協力 が溺 れ賊 功は醒 である・ このため ・システご化閲 す る鱗 全

体 の ム ー ド作 りを最 初 に行 ない 下地 を作 る必 要 が ある 。

② 長期 的に行 な う

シス デ ム化 の た ぱ は ,現 状の調 査 ぴ 析 噺 シ ステ ム案 の 作成,移 行 繰

な ど多 くの 問題 を1つ ず つ解 決 しな け れ ば な らな い。 そ のた め に十 分 な時 間 を

か けて 検 討 しな け れ ば な らない 。 治 テ ム化 に必 要 な こ とは,早 く・作 る よ りも
ぐ ハ

コ ロ

完 全 な もの を作 る こ とで あ る。

⑤ 関連 に よる 商題 解 決 『

:現象 と して あ らわ れ て い る問 題点 を 個 々 に解 決 し よ う と した ので は,シ ス テ

ム化 の 効 果 は期 待 で き なし?。問 題 点は,互 い に何 らか の 関連 を もっ て発 生 して

い る もの 渡 るσ9こ の 関 連 を よ く検 討 して,そ の な か で も っ とも重 要 とぷ わ

れ る問題 点 φ 解 決 に焦 点 を合 わせ た シス テ ム化 が 望 ま れ る。

④ 積極 的 利 用

シ ス テ ム化 を行 な う と き ,事 務 の合 理 化,省 力 化 とい った現 状 の 問 題 の 解決

を 目的 と した消 極的 な考 え だ けで な く

必 要 で あ る。

未来 の先取 りといった積極的 な態度が

⑤ 速効は期待薄

システム化 を行 なえ ば 効果がす ぐでる と考え るのは誤bで ある6そ れ どこ
・,
.

.一

ぴ 実螂 ・シ5テ ム移行綱 システムr下肥 移行の甦 どぱ

って,予 想 も しなか っ た トラ ブルが発 生 す る。
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⑥ フ ォ ロ ーア ップの必 要

シス テ ム化 の 計 画
,開 発 の 段 階 まで は 相 当 の労力 を 費 や してい て も,実 施 さ

れ て しま う と フ ォ ロ ーア ップ もな く作 り っ ぱ な しとい う場 合 が よ くあ る。 企 業

活動 は 刻 々 と変 化 して い る。そ の た め に シス テ ムの結 果 を正 し く評価 し ,評 価

結 果を シ ス テ ム に フ ィー ドバ ッ クす る体 制 が と られ て お り,つ ね に シス テ ムの
ぴ

メ ンテ ナ ンス が 必 要 で あ る。

(2)コ ン ピュー タ導入 ・利 用

2.1コ ン ピュ ー タ導 入 検 討 時点 で の基 本 問題

1)コ ン ピ ュ ータは 万能 機 で は なh

コ ン ピ ュ ー タで あれ ば何 で もで きる とい う誤 った評 価 を して は な らない 。

コン ピュ ータ で で きる こ とは
,四 則演 算,分 類,論 理 判 断に す ぎない 。 したが

って,コ ン ピ ュ ータ で経 営方 針 を 作成 した り ,意 志 決 定 を した りは で きな く,

す ぺ て の決 定 は 人 間 の 判 断 に よっ て行 なわ れ ,コ ン ピュ ー タは その た め の 資料

を 作 成 す る道 具 にす ぎ ない。

2)コ ン ピ ュ ー タ導 入 の ニ ーズ

コ ン ピュ ー タは数 あ る処 理 手 段 の1つ に す ぎない た め
,コ ン ピ ュー タ を利 用

しな けれ ば解 決 で き ない の か,コ ン ピ ュー タ を利用 して 効 果が あ るの か な ど,

コ ン ピ ュ ー タ利 用 の ニ ーズの 検 討 が必 要 で あ る。
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問 題 点

総 合的

判断

解決方法 一 ー ト 検討十 …

3)コ ン ビ=一 夕導 入 の 問 題点

コ ン ピ ュ ー タ導 入 を考 え る と き ,導 入 の 効 果 に つい て検 討 さ れ る もの の,問

題 点 に つ い て は ほ とん ど検 討 さ れ て い ない のが 現 状 で あ る。 よって 利 用 を決定

す る段 階 で 問 題点 を 明 確 に うきぼ りに し,そ れ に対 処 で きるか ど うか の検 討 を

総 合 的 に行 な う必 要が ある。

4)採 算 性

費 用 は 金額 で 把 握 で きるが,効 果 に つ い て は金額 に換 算で き る もの とで きな

い もの とが あ り評 価が 困難 であ る。

金 額 に 換 算 で きる 効 果 と費 用 との関 係 の み で 採 算 を考 え る こ とに な る わ け で

あ るが,こ の 場合 費 用 は 多 目に,効 果 は 少 な 目に評 価 す る こ とが 重要 で あ る。

2.2コ ン ピ ュ ー タ 導 入 決 定 か ら 設 置 ま で

1)コ ン ピ ュ ー タ 中 心 の 体 制 作 り

組 織 を コ ン ピ ュ ー タ 中 心 に 改 め る と い う こ と で は な く,コ ン ピ ュ ー タ 利 用 の
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障 害 を と り除 き,協 力 体 制 を 作 る こ とが 重 要 で ある。

2)標 準 化 ・ル ール 化 の必 要

コ ン ピュ ー タは 定 め られ た 手 順 で ,定 め られた 処理 しか で きない た め 融通 の

きか ない こ とが コ ン ピュ ータの 最 大 の欠 点 で ある。

コン ピュ ー タを効 率 よ く利 用 す る た め に ,処 理 方 法,帳 票類 の 記 入 方法,コ

ー ドな どの 標準 化 を行 ない
,同 一 処 理を 行 な うこ とが 必 要 で あ り,例 外 処 理 を

な くす こ とが ポ イ ン トで あ る。

3)適 用業 務 の選 定

大 き くは どの 業 務 に コ ン ピ ュ ータを 利用 す るのか が決 って い な け れ ば な らな

い。 した が って,利 用業 務 の どこま でを コ ンピ ュ ータで処 理 し,ど こま で を人

手 で処 理 す るか を明 確 に 決 め,コ ン ピ ュータ と人手 との イ ン タ ー フ ェイ ス を決

め て お かな けれ ば な らないo

4)コ ン ピ ュ ータ要 員 の 確 保 ・教 育

要 員 の確 保 ・教 育 に つ い て は 早急 に手 が け な けれ ば な らな い。 特 にシ ス テ ム

・エ ンジ ニ アは
,コ ン ピ ュ ー タは も と より適 用業 務の 両 方 を熟 知 して い なけれ

ば な らない た め,適 当 な人 を得 る の がむ ず か しい。

シ ス テ ム エ ン ジニア,プ ログ ラマ以 外 に も業務 担 当者 お よび社 内 全 体 へ の コ

ン ピュ ータ教 育 が 必要 で あ る。

5)時 間 は十 分 に と る

コ ン ピ ュ ー タ中心 の 体 制 作 り ,利 用効 率 を 高 め るた め の 標 準化,コ ン ピ ュー

タ要 員の 確 保,教 育 の 問 題 な どが多 くの周 辺 対 策 を必 要 とす るた め,こ れ らの

活 動 に十 分 な時 間 をか け る。
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6)事 例 研 究

す で に コ ン ピ ュ ー タを利 用 してい る企 業 な どの事 例 を 調 査 ,研 究 し,移 行手

順,苦 労 話 な ど を参 考 意 見 と して 聞 き,新 シス テ ム開発 時 の 重要 な手 が か り とす

す る。

7)そ の 他

・導 入 方 式 に つ い て

導 入 方式 は,コ ン ピ ュー タ利 用 の 費 用,処 理 方 式,情 報量 な どで決 ま る も

ので ある が 導入 方 式 と して 次 の方 式 が あ る。

O単 独 導 入(買 い 取
,レ ン タル,リ ース)

o計 算 セ ン タ ー利 用(一 般 計算 セ ン タ ー
,共 同 計 算 セ ンタ ー)

。加 入 デ ー タ通 信 サ ー ビス(電 々公 社 の 販 売 在 庫管 理 シス テ ム=DRESS)

'コ ン ピュ ー タの 設置 に つ い て

oコ ン ピュ ー タ室 を 設 け な けれ ば な らない場 合

。コ ン ピ ュ ー タ室 を 設 け な くて も夏 場 合
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36生 産 流 通 システ ムの マ イ ク ロ ・コン ピ ュー タの 適 用

本 年度 にお ける 調 査研 究 の 結果 に よ リシ ス テム化 の 最 終 の 結論 と して マ イ ク

ロ ●コンピュ

ー タが 考え

られ た わけ

で昨 年 度 に

お い て も示

して い る わ

け で ある。

次 の図1

-5は マ イ

ク ロ ・コン

ビュ ー一夕 シ

ステ ム構 成

図 で あ るo

工 程 管 理

部 門 と生 産

工 程 部 門 の

二 つ に区 分

し工 程 管 理

部 門 で は マ

イ ク ロ ・コ

ン ピ ュ ー タ

の本 体 を 設

置 し,本 体

に は 表示 デ

マ イ ク ロ ・

コ ン ピ ュ ー タ
CRT

(表 示 デ ィスプ レイ)

工

程

管

理
部

門

生

産

工

程

部

門

図1-5

一
プ リ ン タ

、__一 一 ー 一 一

/

カ ー ド ・ リー ダ

○
フロッピ
ディスク
)

/

端 末 編立準備

編立

縫製準備

縫製

端 末

端末

端 末

マイク ・ ・コン‥ 一夕 シス宕 繊 図
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イス プ レ イ 印字 機(プ リン タ ー),カ ー ド ・リー ダ ー,フ ロ ッピ'・デ ィス ク

の各 々が 接 続 され てい る。 生 産工 程 部 門で は工 程 管 理 部 門 の マイ ク ロコ ン ピ ュ

ー タ本 体 か らの ケ ー ブル に 各 専 用の端 末 機 が ぶ らさが ってい る上体 で
,生 産工

程 を 大 き く区 分 した 場 合 編 立準備 工 程,編 立工 程,縫 製 準 備工 程,縫 製 工 程 の

四区 分 した もの で あ る。

しか し,コ ン ピ ュー タ処 理 に は二 つ の処 理方 式 が あ り前 述 の方 式は オ ン ラ イ

ンで端 末 機 よ り直 接 入 力す る方 式 で 次 の図1-4は オ ン ライ ン ・シ ステ ム概 略

フ ロッピー

デ ィス ク

工 程 管 理 部

口

図1-4

租
ロ 口 口 ロ

化/

/亀 編立準備

口 紅

生産工程部

・オ ン ライ ン ・ シ ス テ ム 概 略 図
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図 で ある。

も う一 つ の 処理 方 式 は,オ フラ イ ンで直 接 入 力す る 方 式 で ,端 末 機 が 接 続 さ

れ てお らず,生 産工 程 部 で 作成 した 伝 票類 を 直 接 マイク ロ・コンピュータ本 体 の

キ ーボー ド(コ ン ソール)よ り入 力 す るか ,伝 票 を一 度 入 力媒 体 す なわ ち紙 カ

ー ドか
,紙 テ ー プ,マ ー ク ・カ ー ドに一 度 記 入 して か ら,そ れ らの 読 取 り機 よ

り入 力 す る二 つ の 方 法 が あ るが,直 接 マイク ロ・コンピュータ本 体 よ り入 力 して

処 理す る方 式 で ある。

図1-5は オ フ ラ イ ン ・シス テ ム概 略 図 で ある。

③ 伝 票 の 内 容 をCRTの キ ー ボー ド

より入 力す る方式 .
伝 票

②(職ご テ 『㌫
ダ よb入 力 す る方 式CRT/1 から入力

/1

.

一
同▼一カ

ーマ//

/

ー

ダ

U

＼

UU

、吉

U

盤
..

■

口
へが
」
〃許
ノ'
.

」

タ
一口ユクピインマコ

部御制力出入

一

.

[田

U
百
u

一
クースピイッデロブ

■
」

図1-5オ ン ラ イ ン ・ シ ス テ ム ・概 略 図

マ イ クロ ●コ ン ピ ュータ の 構 成
,処 理 方 式 等 に つ い て は 以 上 の 様 で あ る が,本

年 度 の 調 査 研 究 に よ り分 析 した 結 果
,.〔 イ ク ロ ・コ ン ピュータ 本 体 に お け る コ ン

ソ ー ル(キ ー ボ ー ド)の 配 列 が 決 ま っ て くる 。
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次 の 図1-6は マ イ ク ロ ・コ ン ピュータ ・コ ン ソ ー ル 配 列 表 示 例 で あ る 。
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図1-6マ イ ク ロ ・コ ン ピ ユ ー・タ ・:ン ソ ー ル 配 列 図
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キ ー ボ ー ド配 列 の 左側 四列 は生 産 工程 を 四 つ に分 区 し,さ ら・に一 つ の工 程 を

四 つに 小 分 区 した もの で あ る。

生 産工 程 を編 立 準 備 工程,編 立 工 程,縫 製 準 備工 程,縫 製工 程 の 四 つ に区 分

して編 立 準 備 工 程 で は 原糸,染 色,糸 繰,ふ りわけ の 四 つ の小 工 程 に区分 した

もの で あ る。 他 の 編 立,縫 製準 備,縫 製 の 各 工 程 に つい て も最 大 五 つ ま で キ ー

が あ る の で五 つ まで 小 工 程 区分 が で きる 。

帳 票作 成 キ ーの 五 つ の キ ーは,帳 票 の種 類 を 五種 類 作成 す る こ とが で き る様

に した もの で,い ず れ か の キ ーを一 度 押 す こ とに よ り,CRTの 画 面 上 に で て

くる。 も う一 度 同 じ キ ーを 押す と プ リン タ ー に帳票 が で て くる。

oか ら9の キ ーは 数字 キ ーで 数 量や,年 月 日 ,工 番,品 番 を入 力 す る キ ーで

あ る。

向 っ て右 側 の キ ー三 列 は 情報 ア イテ ム キ ーで,こ れ らの キ ーを押 す こ と に よ

り,情 報 の 入 力,記 憶,出 力等 の処 理 を行 な って くれ る もの で あ る。

マ イク ロ ・コン ピュ ータ本 体 に対 して専 用端 末機 と しての 調査 研 究 の 結 果 は

本 体 を加 味 しなが ら次 の 様 な キ ー ボー ド配 置 例,諸 機 能 を考 えた もの で あ る。

次 頁の 図1-7は 縫 製 準 備 工 程 に おけ る端 末 機 例 で あ るが,キ ーボ ー ドの 配

列 は 本 体 とさ ほ ど変 化が ない が,右 側 の エ ッヂ カ ー ドREADボ タンは,諸 機

能 の うち の一 つ と して あ る エ ッヂ カ ー ド(図1-8)を 読 み取 るた め に エ ッヂ

カ ー ドを エ ッヂ カ ー ド差入 口 に差入 れ た後 こ の ボタ ンを 押 す こ とに よ リエ ッヂ

カ ー ドの内 容 を読 み 取 る。 、 ・

諸 機能 の も う一 つ で あ る ハ ー ドコ ピーは入 力 した 内 容 を 印字 して 出 し保 存,

確認用紙等 と して使用す るための もので ある。

専用端末機 として の概要 を説明 したが.,こ の端末機は入力専用端末機 で入 出

力端 末機 ではない。

入 力ばか りの情報 を入れ て も出力 としての 情報は どの様に出て くるのか 出
,

力 の形 態 と して は本 体 につ い て い る印字 装 置(プ リン タ ー)か ら出 力 させ るの

で あるが,そ れ らの用 紙 は どの 様 な もの が 作 成 で き るのか 。
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次 の 図1-9と 図1-10は,こ れ ま での 調査

分 析 結 果 と入 力 情 報 か らの総 合 的 な面 か らみ

た帳 票 例 で あ る。

図1-8エ ッヂ カー ド例 図
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4. 今 後 の 課 題

わ が 国 の 繊維 産 業 は,従 来 の 大 量生 産,大 量 販売 体 制 に よる繊 維 製 品 供給 か

ら,多 様 化 ・個 性化 す る消 費 者 ニ ー ズ に 対 応 した キ メ細 い 供 給 体 制 へ と移 行 し

つ つ あ る繊維 産業 の動 向 の 中 に あ って ,特 に ニ ッ ト製 品 を供 給す る メ リヤ ス工

業 にお い て は,こ れ ま で の生 産 偏 重 の 企 業活 動 か ら,商 品企 画 → 生 産→ 流通→

販 売(小 売)と い うプ ロ ダ ク トサ イ クル の な か で どの よ うに消 費者 ニ ー ズに適

合 した 製 品 を生 産 して ゆ くか とい う総 合 的 な企 業戦 略に よ る こ とが これ か らの

企 業 の存 続 に もつ な が って きつ つ ある。

この よ うな ニ ッ ト製 品 の 生 産流 通 過 程 の 変 化 に 対 応 した シ ス テ ムを形 成 す る

こ とが 重 要 な こ とで あ る。 す な わ ち,メ リヤ ス工 業 が も って い る製 品 化 能 力 を
'

中 心 と して 消 費 者 ニ ーズ をい ち早 く具 体的 な製 品 イ メ ー ジへ 展開 し,計 画 的 な

生 産 体 制 を 図 るシ ス テ ム化 が 求 め られ る わ け で あ る。

そ のた め,多 品 種 少 量 生 産 を 中核 とす る生 産 流 通 シス テ ムでは,各 プ ロセス

で 密 接 に 関連 して くる製 品 関連 情 報 を有 効 に活 用 した 商 品情 報 フ ィ ー ドバ ック

シ ステ ムに よ る需要 と供 給 に お け る タ イ ム ラグ の解消 を 図 る な どの 供 給 リス ク

を軽 減 で き る シ ステ ム と して位 置 づ け られ る。

この よ うな こ とか ら,昨 年 度 で は 生 産 流通 シス テ ム化 ビジ ョン とこれ に 基 く

シス テ ム の概 念 設 計,本 年 度 で は そ れ ぞ れ の 品 種,業 態 につ い て 協 力 企 業,モ

デ ル 企業 を選 定 し,そ こに お け る シ ス テ ム分 析 を通 して シ ス テ ム基 本 設 計,マ

イクロ ・コンピュータ適 用 に よる モ デル シ ス テ ム設 計 を行 な った ので あ るが,当

初 計 画 した 具体 的 な業 務 で活 用 で きる シ ス テムの 設 計 とい う 目的 は,あ る 程 度

の レベ ル ま で は 達成 した と考 え られ る。 こ こで提 案 した シス テ ムの 実 現 に は;

専 用 のマ イクロ'コ ンピュータ ・システム とプ ロ グ ラムの 開発 が必 要 に な って くる

ため,本 調 査 研 究 の成 果 を 踏 え て今 後 の課 題 と して検 討 しなけれ ば な ら ない で

あ ろ うo
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本 シ ステ ムは,そ の実 施 レベ ル を可 能 な限 り下 げた とこ ろを基 盤 として拡張

され るた め に,フ ァイ ル の 利 用 度に よ って シス テ ムの活 用 レベ ル が 規定 さ れ る

方 法 を と り,容 易 に効 果 的 に シ ス テ ムを拡 張 で きる。 す なわ ち,フ ァイ ル 間の

や り とりで シス テ ムの適 用範 囲 を増 減す る こ とが で きる ような 設 計 思想 に基 づ

hてhるo

この よ うな 設 計 思想 に従 って,今 年 度提 案 した シ ス テ ムが価 格 ,性 能の 面 か

ら導 入 可 能 な機 種 と して,マ イク ロ ・コンピュータ ・システムによる 生 産管 理 シス

テ ムで あ る。 しか しなが ら,マ イクP・ コンピュータの 性 能 と して,大 量の 処理,

高 度 な処理 は 不 可 能 なた め,大 量 ・高 度 な処 理 が可 能 な 上位 コ ン ピュ ータ(汎

用 コ ン ピ ュー タ な ど)と 有 機 的 に 結合 して処 理 しな けれ ば な らない 。 そ の た め,

自社 で この よ うな上 位 コ ン ピ ュ ータを導 入 で き る ところ は よい が,小 規 模 企業

の 多 い ニ ッ ト工 業 に あ っ て は,共 同利 用 の方 が より現実 的 で あ るた め,共 同情

報 処 理 シ ス テ ムへ の 展 開を 十 分 考 慮 しなけれ ば な らない 。

ま た,生 産管 理 シ ス テ ムは,企 業 内情 報 シス テ ムの一 つ で あ る こ とか ら,企

業 内 の他 の情 報 シ ステ ム との有 機 的 な結 合 を 図 る こ とに よっ て一 層 の 活 用 が期

待 され る。

この よ うな共 同情 報 処 理 シ ステ ム,企 業内 情報 シ ステ ムへ の 展 開 を考 慮 した

生 産流 通 シ ス テ ムの 設 計お よび開 発,導 入の た めの 実 施案 を作 成 す る こ とは,

新繊 維 工 業 構 造 改 善 施 策 の ひ とつ で あ る知識 集約 化 グ ル ー プの 育 成 促 進 の 中核

的 な シス テ ム と して 適 用 さ れ る うえ か ら も緊 要 な こ とで あ る。
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1一 業 務 分 析

メ リヤ ス工 業 の 合 理 化,省 力 化 む よび 高 付加 価 値 化 を 図 る ため ,消 費者 ニー

ズ に対 応 した 製 品 の 供 給 体 制 を確 立す る。 ま た,多 品 種少 量 生 産 シ ステ ムを 中

核 と した生 産 流 通 シ ス テ ムの形 成 につ い て調 査研 究 を 行 な うこ とを 目的 と し,

そ の 目的 を達 成 す るた め 昨年 度 にお い て は メ リヤ ス工 業 の 現状 と問 題 点,シ ス

テ ム化 の現 状 と動 向 に つ い て調 査分 析 し,望 ま しい シス テ ム化 の方 向 づ け を行

な うと と もにそ の シス テ ム の概 要 を明 らか に し,そ こで必要 とな る具体 的 な シ

ス テ ム化 の方 策 につ い て調 査 研 究 を行 な った わけ で あ る。そ の 内 の 「メ リヤ ス

工 業 におけ る生 産 と情報 」,「 メ リヤス 工業 化 シス テ ム ・レベ ル」 に つ いて は

昨 年 度 に ひ きつ づ き本 年 度 につ い て も再 確 認 の意 味 で の修 正,作 成 等 の検 討 を

行 な った 。

一'47一



1.1モ デ ル 企 業 に お け る業 務 分 析

ま ず モ デル企 業 の業 務 の分 析 等 を 実 施 す る前 に モデ ル企 業 を選 定 す る に当

り,特 に効 果 的 に シス テ ム 開発 を促 進 す る 目的 で,昨 年 度 実施 した 「現 地 メ

リヤ ス 工業 の現 状 実態 調 査 」 の 多 種 多様 業態 の 中か らシ ス テ ム化 に適 合す る

モ デ ル企 業 の抽 出 を行 な い,横 編 の メ リヤ ス工業 界 で は 中堅 ク ラス で,従 業

員230名 程 度,生 産形 態,品 種 につ い ては外 衣 を 中心 と した,原 糸 買 いか

ら製 品 ま で の一貫 生 産 工程 で 丸 編 ・横 縞 の 両方 を主 軸 と して い る企 業 で,昨

年 度 もモ デ ル企業 と して概 略 的 に調 査 分 析 した の で本 年 度 につ い て も引続 き

御 協 力 を い ただ い た 。

本 年 度 の 作業 につ い て は,業 務 詳細 分 析,シ ステ ム基 本 設 計,デ ↑一タ ・ベ

ー スρ 作成
モ処 理 内 容 の 分 析,マ イ ク ロコ ン ピュー タ処理 に よる シス テ ム化

ま で を調査 研 究 す る もの で あ り,ま ずそ の うちの業 務 分 析 に つ い て下 記 に掲

げ る もの で あ る。

(1)詳 細分析によ る生産工程

昨年 度作成 した生 産工程 図(図1-1)を 基 に,さ らに現地 工場での調

査 作業 な らび に各生 産工程 を流れ る伝票類の分析 を並行 して行ない,現 状

のモデル企業 にかけ る詳細生産 工程図 を作成 した。(図1-2)
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この 様 に生 産 工程 の シス テ ム化 を図 る た め に モ デル 企 業 の 業 務分 析 を行 な

った わ け で あ る。

しか しなが ら,こ れ ら生 産 工 程 ば か りでは な く生 産 工程 の 前 工程 で あ る総

務 関 係(総 務 ・経 理)企 画 開 発 ・販 売 関 係(企 画 開 発 ・営業)と 最後 の工程

に当 る輸 送 関 係(倉 庫)等 との つ なが りが あ りこれ ら も重要 な役 割 を示 して

い る こ と もわ す れ て は な らな い点 で あ る。

図1-2の 要 点 だけ を 簡単 に説 明 す る と,全 体 的 に 生 産 工程 だけ では な く

総務 関 係,企 画 開 発 ・販 売 関係,生 産 部 門,輸 送 関係 と企 業 全体 の組織 を横

につ なげ て図 示 した もの で あ る。生 産 工程 だ け で見 る と,編 立 工程,縫 製 準

備 工程,縫 製 工程 の 三 つ に わ け る こ とが で き る。 さ らに細 分 割 す る と編 立 工

程 で は,原 糸,編 立 準 備,編 立,検 品 。 縫 製 準備 工 程 では,裁 断 準備,裁 断

組 合せ 。 縫 製 工程 で は,ミ シ ン,仕 上,検 品 ・包 装 。 以 上 の様 に分 割 す る こ

とが で きる。

(2)生 産工程 図の検討

昨年度作成 した生 産 工程図 と,本 年度作成 した詳細生産工程図 とを比較す

る と,か な り相違が ある ことが わか る。図1-2の 詳細生 産工程図 の方は現

状 を明確 に示 した ものであるが,実 際 にシステム化 への作業 をす るに当 り,

編立 工程,縫 製準備 工程,縫 製 工程 の三 つではあま りに も分割が大 きす ぎる

し,ま た,詳 細工程 図 では,逆 に小工程 にな りす ぎる。また伝票や,帳 票等

を各工程 ご とに分類 した場合先 の三つの大 きい工程 に した場合だ とあま りに

も伝票類 にかたま りが出 きた りす る。 したが って,こ こでは作業 を進めて行

くうえ で も次の様 な基本生産工程図 を作成 した。(図1-3)
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図1-3基 本 モ デ ル 生 産 工 程 図

図1-5を 簡単 に説 明す る と図の粋内,す なわ ち生産工程のみで,最 初の

編立準備 工程は図1-2の 原 糸 と編立準備を編立準備工程とし,編 立工程は編立

と検品,縫 製準備 工程は裁断準備 と裁断な らびに組合せ,縫 製工程 では ミシ

ンのみ とし,仕 上工程,検 品 ・包 装工程 も同 じく仕上 ,検 品 ・包装のみ と し

た。
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1.2協 力 企 業 に お け る業 務 分 析

原 糸買いか ら製品までの一 貫生産で外衣 関係 を中心 に行 なっている丸編,横

縞の モデル企業 に対 して協力企業では,一 貫生産,部 分生産,生 産業種では外

衣,肌 着,生 地。 に こだわ らず現地調査 な らび に伝票 ・帳票類の調査分析 に よ

り各業種別(丸 綿,横 縞,経 線,靴 下)の 業務内容,生 産工程図を順 に述べ て

行 く。

(1}丸 編業 界 におけ る業務 分析

a,業 務 内容

丸編 の企業 としては中堅 ク ラスの2企 業 を対象 とした。A企 業 の方は外

衣 を中心 に部分生 産で原 糸買いか ら生 地までの生産 で年間生産高約20億

円で従業 員約90名,流 通機構 は商社 を中心 として受注生産100%で 行

なってい る企業で ある。

B企 業の方は肌着 を中心 に原 糸買いか ら製品までの一貫生産 で年間生産

高約25億 円前後 で従業 員約200名 程度 である。

以上 の様 に丸編 の企業全体か らみ る と両企業 ともに 中堅 クラスであるこ

とと年 間生産高がほぼ同額程度 であるが従業 員数か らい くと半数か らの違

いがあ るが,こ こでは原糸 か ら編 立まで,す なわち生地までの部分生産 と

原 糸か ら仕.ヒまでの一貫生 産 との生 産工程 での違 いが あるか どうかを調査

した もので ある。

b,現 状 におけ る生産 工程 図

図1-4は 部分 生産であ りA企 業の生産工程 図を概略的に図示 した もの

で あ る 。
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大 き くわ け る と原 糸,編 立,販 売 の 生 地 製 造 の 部 分 生 産 で あ るが,こ こ

で は,A企 業 で使 用 さ れ て い る伝 票 を基 に した もの で あ る。

編 立 準 備 で は編 立 に必 要 な原 糸 の準 備 と原 糸 の 染 色 が 中心 とな る。後 の

編 立,検 査,出 荷 ・販 売 につ い て は他 の企 業 と あま りか わ らない。

で は,一 貫 生 産 の体 制 で生 産 して い るB企 業 での 工程 図 は図1-5に 示

す通 りで あ る。

図は企業 での組織 図か ら図示 した もので あるが これ を基にさ らに伝票 ・

帳票類 を分析 す るこ とに より図1-6の 様 に整理す る ことが できる。それ

は図1-5の 編 立工程 では原糸か ら生地 になるまでの工程が省略化され て

い るが実際は,原 糸 の準備や染色のための染色外注 工場への発注等の作業

が含まれてい るため編 立工程 を編立準備,編 立 の二つ に分割 。仕上工程 で

は仕上機等 に よる附帯 作業 のほかに補助作業,完 成作業が入 っているため

それぞれ仕 上 ・検査 ・包装の三つに分割。
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c,丸 編 業 界 にお け る基 本 生 産 工程 図

部分 生 産 での生 産 工 程 図 と一 貫 生 産 での生 産 工程 図 は図1-4,図1-

6に 示 した通 りで あ るが これ らを一 つ の図 に す る こ とに よ り丸 編 業界 に お

け る基本 的 な生 産 工 程 図(図1-7-5)と して図 示 した もの で あ る。

した が っ て,一 貫 生 産 で行 な って い る企 業 ま た,部 分 生 産 で行 な って い

る企業 ど ち らで も同 じ様 な 工程 で 製品 が 流 れ,シ ス テ ム化 の可 能 性 を示 し

た もの で あ る。
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(2)横 縞業 界における業 務内容

a,業 務 内容

横縞 を主体 として生 産 して い る代 表 的企 業 で,紳 士用 の 外衣 関 係 を 中

心 に原糸買いか ら製品 までの一貫生 産企業を対象 に した もので ある。

横 縞の生産工程 についてはb,現 状 におけ る生産工程 図の所 で も述べ るが

丸編 の生産 工程 とほぼ同 じ工程図 であるため,横 縞 を主体 とした中堅 クラス

の企業対象が少 なか った ことと,横 縞 だけではな く丸編 も同時 に生 産 してい

るこ とが横縞業界 の現状 であ る。

b,現 状VCts.け る生産 工程図

図1-8は 昨年度概略的 に作成 した図 であるが,本 年度 は,再 度調査分析

する こととし,基 本的 な生産工程図を作成 す るわけ であるが ,そ の前 に現状

図

におけ る生産工程 は どの様 になっているか を調査 しその結果が次の図 である
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昨 年 度 作 成 した生 産 工程 図 と比 較 す る と,大 差 は な いが,あ ま りに も工

程 数 が 多 い の と この 工程 図(図1-9)の 企 業 では 製 品 の染 色 を後 染 で行

な ってい るの と,リ ンキ ン グ を大 きい 工程 と して 取 り出 して い る。 また製

品 ・倉 庫 の 工程 を 生 産 工 程 の 中 に入 れ て い る こ とな どが 特 に あげ られ るが

基本 的 な生 産 工程 図 と しては 次 の(c)で 基本 生 産 工程 図 と して述 べ るが,工

程 全 体 を システ ム化 に詰 げ る に は 工程 を少 な くす る こ と と,幾 数 か の企業

を対 象 に して 作 成 す る こ とが あげ られ る。

(c)横 縞 業 界 にお け る基 本 生 産 工程 図

原 糸 か ら編 立,縫 製 をへ て の 一貫 生 産 を対 象 に横縞 と して の基本 生 産 工

程 図 を図1-10に 示 す 。

編

立

準

備

縫

製

準

備
包
装

110

図1-10を 簡 単 に説 明 す る と

編 立 準備 は,原 糸が 入 荷 さ れ編 立す るた め の 原 糸 のふ りわけ,糸 繰 りや

ら コー ン ア ッ プ,糸 を 染 るた め の 染色(先 染)な どが 編 立 準 備 と して い る

が,こ こで編 立 準 備 の 下 につ い て い る染 色 は 外 注 が 一 般 的 に 多 い ため染 色

工程 を別 に 出 した わ け で あ る。

編 立 は,編 立 準 備 で 準備 さ れ た 原 糸 を機 械 にか け,製 品 と して機 械 か ら

出 るわ け で あ る 。 編 立 て が 終 った 製 品 は,傷 や,汚 れ が な い か な どの検査

を拾 こな う。 これ ま で の 作 業 を編 立 工程 と して と らえ て い る。
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縫 製 準 備 では,編 立 工程 をへ て きた 製 品 を裁 断 を必 要 とす る製 品 で あ れ

ば裁 断 を行 ない,裁 断 が 終 っ た製 品 や,裁 断 を必 要 と しな い 製 品 は,組 合

せ に入 り,胴 の部 分,袖 の部 分,衿 の 部分 等 々,・ ッ ト単 位 に組 合 せ を行

な う工程 で縫 製 を行 な う前 の 準 備 工 程 で あ る。

縫 製 は,縫 製 準備 工 程 で準 備 され た 製 品 を リンキ ングや オー バ ロ ック,

特 殊 ミシ ン等 に よ り組 合(縫 い合 せ)わ され た り,ボ タ ンや,フ ァスナ ー

等 の 副資 材 を付 け た りの作 業 を,こ の 工程 で行 な うもので あ る。

仕 上 では,縫 製 工 程 で製 品 化 され た 品 物 を,中 間検 査 を行 な い,ソ ー ビ

ング,縮 織,タ ン ブ ラー,ア イ ロン,プ レス等 に よって 仕 上 を行 な う作 業

を仕 上 工 程 で の主 な る作 業 と して い る。

最 後 の 検 品,包 装 で は,最 終 の 検査 を行 ない 製 品 に必 要 な ネー ム付 け,

ラベ ル 付 け を行 ない 袋 詰 め で最 後 の完 成 品 と し,注 文先 か らの数 量 との チ

ェ ックに よ り入庫 した り出庫 した りす るわけ で ある。以 上 が 横 縞 に おけ る

基本 生 産 工程 図 の各 工 程 を簡 単 に説 明 し たわ け で あ るが,こ こで も述 べ て

お きた い が,こ れ は 一 例 にす ぎ ない 工程 図 で あ り,現 実 的 に は工 程 図 が 多

少 くい ちが って い る所 が あ るか も しれ な いが,シ ステ ム化 を 図 るた め に協

力企 業 を 中心 に作 成 した もの で あ る。

(5)経 編 業界 にお け る業 務 分 析

a,業 務 内 容

経 編業 界 と して は,原 糸 か ら編 立,検 査 ま で の部分 生 産(原 糸 → 生地)'

で,こ こで は二 企 業 を 中心 に調 査分 析 した もの で あ る。

A企 業 に お い て は,婦 人 用 フ ァ ンデ ー シ ・ン用 の 肌着 が 中心 で従 来 は原

糸 を買 い商 社 へ 販 売 して い た が,最 近 は量 販 店等 が直 接 注文 に来 る現状 で

あ る。 ま た,生 産 工 程 に つ い て は ハ ッキ リと した 区分 は もたせ て い な く,

設 備 の遊 び よ りも人 の遊 び を 重視 して いる 点 が この企 業 で の ポ イ ン トとみ

られ る。
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B企 業 に拾 い て は,ラ ンジ ェ リー,フ ァ ンデー シ ョ シ ョン,ス ー ソ,ブ ラ

ウス,ワ イ シ ャ ツ等 の生 地 を主 体 の原 糸 か ら生 地 ま で の 部分 生 産 で ある。

生 産 工程 で の 生 産 管理 に つ い て は チ ェ ック用紙 にチ ェ ックす る こ とに よ り

生 産 の管 理 を行 な って い る こ とと,月 一 回 の生 産 会議 等 に よ り商 品 の企 画 も

お くめ て 生 産 管 理 を行 な って い る。

以 上 の二 つ の 企 業 を 中心 に現 状 の生 産 工 程 図,シ ス テ ム化 を 図 るた め の基

本生 産 工 程 図 は 昨 年 度 作成 した生 産 工程 図 と変 らない た め に,こ こでは次 の

図1-11に 示 す 通 り と して,経 編 にtsけ る基 本 生 産 工程 図 とす る。
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図111

しか しなが ら,前 に述べ た丸編,横 縞 については開発の部分 を工程 として

取 り上げ ていないが,こ の経編 では二企 業 ともに開発 工程 として取 り上げて

い るために,開 発 ・整経 ・編立 ・検査 の四工程 の生 産工程 として と らえたわ

けで ある。

(4)靴 下業界 におけ る業務 分析

a,業 務 内容

靴下業界 としては,原 糸か ら編立,縫 製,仕 上までの一貫生産 と して ここ

では数企業 を中心 に調査分析 した もので ある。

A企 業 においては,紳 士靴下,婦 人靴下 を中心 とす る原糸か ら仕上までの

一 貫生産 である。また,こ こでは構造改善の補助 を受 けた所で あ り,改 善後

は得意先 か らの指導 もあ り多品種少量生産 に基 づいて生 産 している。
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B企 業vatsい て は,パ ンテ ィス トッキ ン グを 中心 とす る原 糸 か ら仕上 ま で

の一 貫生 産 で あ るが,パ ンス トの場 合 は靴 下(ソ ック ス)か らみ る とあ ま リ

フ ァ ッ シ ョン性 が な く,機 能性 が 要求 され る。生 産 管理 や 生 産 計 画 か らみ る

と受 注生 産が 主 体 で統計 的 手法 に よる生 産 管 理 を行 な ってい る。

C企 業 に拾 い ては,紳 士 靴 下,婦 人 タ イ ン,パ ンテ ィス トッキ ン 等 を 中

心 とす る原 糸 か ら仕 上 ま で の一 貫 生 産 で あ るが,靴 下の場 合 は 編 立 工程 は す

べ て 自家 工 場 で あ るが,リ ンキ ン グ.染 色,仕 上加 工は外 注 工 場 で 行 って い

る 。 ま た,構 造 改 善 事業 を受 た た め,従 来 の工 場 と新 規 の工 場 と 営業 の三 つ

を独 立 採 算 制 を 取 って い る。

以 上 の三 つ の企 業 は靴 下業 界 で は 中堅 ク ラス で あ り,各 企 業 と もに他 種 の

ア イ デ ア を もっ て生 産 を あげ て い る点 が 特 に 目 につ く。

b,現 状 にお け る生 産工 程 図

図1-12は 昨 年 度作 成 し た靴 下 業 界 にお け る生 産工 程 図 で あ る。
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図1-12

しか しなが らこれ はあ くまで も靴下業界 の代 表的 な企業 の生産工程図 であ

り,業 界全体 を通 しての生産工程 ではない。そ のため本年度 においては,さ

らに詳細 なる分析 を試みた。

現在 生産 してい る靴下業界 での生産工程図 を順 に述べてみ る。まずA企 業

vatsけ る生産工程 図は図1-15の 様に工程 区分 が なされている。いずれに

しろ,工 程 区分が あま りにも小 さす ぎるのではないかの気がす る。
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引続 きB企 業 で あ るが,A企 業 は ソ ック ス 関係 で あ ったが 今 度 のB企 業 で

は,パ ンテ ィス トッキ ン グを製 造 して い る所 で,生 産 工程 図 は次 の通 りで あ

る。
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図1-14

このB企 業 に対 して も各 工程 の 区分 が 詳 細 に わけ てい る点,し か しなが ら

同 じ靴 下 業 界 に あ りな が らに して ソ ッ ク ス関係 とタ イツ関 係 お よび パ ンス ト

関 係 との生 産 工 程 図 が幾 分 違 うこ とが わ か る と思 うが,先 に述 べ て い る丸 編

横 編,縦 縞 につ い て 若干 の 工程 の 違 い が あ るが,大 きい変 化 は な い 。靴 下 業

界 の 中 で ソ ック ス とパ ン ス トとで 工程 が これ ほ ど違 い が あ る た め 問題 点 と し

て後 で検 討 す る。次 のC企 業 に つ い て は ソ ックス関 係 とパ ンス ト関係 を製 造

してい るが 同 じ様 な 工程 図 で は あ るが,多 少 違 いが あ る。 ま た,製 造 に必 要

な伝 票 等 は,や は リソ ック ス と,パ ン ス トを分 類 して あつか って い る。
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C企 業 に おけ る生 産 工 程 図 は次 の通 りで あ るが ソ ソク ス とパ ンス トとの

二 つ に分 類 して図 示 す る。
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図1-'15ソ ッ ク ス 関 係 の 工 程 図
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図1-16パ ン テ ィ ス トッ キ ン グ関 係 の 工 程 図

以 上 の様 に二 つ の 工 程 図 はC企 業 の 中で 使 用 して い る現状 の生 産 工 程 図

で あ るが,工 場 を第1工 場 と第2工 場 とに分 類 して い る こ と と,先 に述 べ

た様 に この企 業 では 各 工場 独 立採 算 制 を取 って い るた めそれ ぞ れ の 工程 を

と って い る。

この 様 に 三つ の企 業 に つ い て調 査 ・分 析 した わ け で あ るが,靴 下 業 界 に

お い ては 業 種 に区分 しなけ れ ば な ら ない の で は な いか と考え,さ らに分析

を深 め た わけ で ある 。

そ の 結 果,次 の様 に企 業 全 体.と した場 合 の各 々 の業 種別 の生 産 工 程 図 が

明 確 に な って きた。

oソ ック スの場 合
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。 タイ ツ の場 合

・紡 績 糸 の 場合
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図1-18

・長繊維糸 の場合
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図1-19
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。パ ン テ ィ ス トッ キ ン グ生 産 工 程 図

一 一 一 一 一 一 『 『 一 一
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が
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立 り 製 し 色 上 査 飾 詰 荷
一 一 一 一 一 一 一 一 一 一

図1-20

先にかかげ てある図 とは基本的には あま り変化はないが,こ れ らの生産

工程図を基 に して基本 工程 図 を作成す る。

c靴 下業界 におけ る基本生 産工程図

原 糸 か ら仕 上 ・包 装 まで の一 貫生 産 を対 象 に した もの で あ るが,先 のb ,

で 述 べ た様 に靴 下 で もソ ック ス関係 と タイ ツ関係,パ ンス ト関係 とでは生 産

工 程 図 が 多少 違 いが あ るの で こ こで は先 の 四つ の生 産 工程 図 を基 に して

① ソ ック ス につ い て の生 産 工程 図 を大 分 類 ・中分 類 ・小 分 類 の順 に分 類

して い く と,次 の 図 の1-21の 様 に な る。
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装

刺 仕
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セ

ゆ ツ

大 分 類

(大 工程)

中分 類

(中 工程)

小 分 類

(小 工程)

図1-21

この 様 に分 析 す る と大,中,小 に分 類 す る こ とが で きるが,大 分類 の 四

つ の 分類 は 自由 で,こ こで は四 つ に わけ て あ るが 三つ で も良 い し五 つ で

も よい 。 ま た 中分類 で も小 分 類 で も同 様 で あ るが,各 工程 と して取 り上

げ て い る項 目は企 業 に よって若 干 違 っ て くるが,基 本 生 産 工程 図 と して

は 次 の 図1-22に 掲 げ る もの とす る。

一 一 一 一 一 一 一

縷 編 縫 検 仕 包 出

立

準
一 一 一 一

備 立 製 査 上 装 荷
一 一 一 一 一 一 一

図1-22

ソ ックス の

基 本 生 産 工 程 図
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この図 をみ て もわ か る様 に丸 編,横 縞,等 の 様 に部 品 の 展 開が ない ため

縫 製 準 備 工程 が な い 。 そ のた め 靴 下 にお け る生 産 工程 は 簡 単 にみ られ て

い る。

② タ イツ の場 合

タ イ ツの場 合 先 に もか か げ て ある様 に,紡 績 糸 の場 合 と,長 繊維 糸 の

場 合 の二 つ が あ り,両 方 と もに い くぶ ん 生 産 流 通 工 程 が 違 っ てい るが,

それ らを一つの生 産流通工程 として まとめた場 合は次 の様 になる。(図1-23)

この様 に分 類 す る こ とが で きるが,こ れ も先 の ソ ック ス と同様 に,企

業 に よ り若 干 項 目が 違 って くるが,基 本 的 には大 差 は ない と思 わ れ る。

しか し ソ ック ス との違 い は縫 製 準 備工 程 が 加 わ って い る こ とで あ ろ う。

したが って タ イ ツの 場 合 で こ こでの基 本 生 産 工程 図 と して は,中 分類 程

度 の工 程 を指 してtsり 次 の 図1-24の 様 に掲 げ る もの で あ る。
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一 一 一 一 一 一 一 一

図1-25タ イ ツの場 合 の基 本生 産 工 程 図
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図1-24

③ パ ンテ ィス ト『ッキ ング の場 合

パ ンテ ィス トッキ ン グの 場 合 は すべ て が 自動 化 され て お り人 手 に よる作

業 が少 な いた め,あ ま り生 産 工 程 を 重視 して い な い様 で あ るが,自 動化 とい

わ れ て いて もやは り人 手 に た よ らなけ れ ば な らな い点 が 各 工 程 の要 所要 所 に

あ る と思 わ れ る し,そ の た め の シス テ ム化 も必 要 で あ る こ とか ら,パ ンテ ィ

ス トッキ ン グ と して の生 産 工程 を 図1-25と して下 記 に掲 げ る もの で あ る
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図1-25

図の様に大分類 と小分類 の二 つ に分類 してそれ らの工程 での作業範囲を し

めてい る。 したが ってパ ンティス トッキ ングの基本生産 工程図は次の様に作

成 した。
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●
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図1-26パ ンテ ィス トッキ ン グの基 本 生 産 工程 図

以 上 の様 に靴 下 は一 業 種 と今 ま で 考え て い たが,実 際 に生 産 工 程 を調 べ る

た め に調査 ・分 析 してみ る と ソ ック ス,タ イ ツ,パ ンス トの三 業 種 に分 類 さ

れ る。 それ らは 生 産 工 程 で の違 いが あま りに もあ りす ぎるた め,こ の様 に分
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類 した もの で あ る。

そ れ とは別 と して,靴 下 は あ ま りに も軽 視 され が ちで あ る 。 これ は丸 編 や

横 縞 の 様 に部 品 展 開 が な いた め に生 産 工程 が 簡単 で あ る た め と自動 化が進ん

で い るた め で あ ろ う と思 われ る。

しか し,い く ら自動 化 が 進 も う と生 産 工程 が 簡単 で あ る か らとい って軽視

して は な らな い 。 そ の た め に,生 産 工程 を 簡単 で も良 い か ら各 工程 の 要所,

要所 をお さ え る 。 す な わ ち伝 票 な り帳 票 な りのIN,OUTを チ ェ ックす る

そ れ らが シス テ ム化 へ の第1歩 で あ り,次 の ス テ ッ プへ の基 礎 とな る。 した

が っ て コス ト中心 で ない 製 品 の流 れ をお う伝 票 が 必 要 で あ ろ うと思 われ る。
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1.5生 産 工 程 に お け る業 務分 析 フ ロー 図の 作成

1.1の モ デ ル企 業vatS・け る業 務 分 析 で は モデ ル企 業 にお け る 基本 的 な生 産

工程 図 を作 成 し,1.2で は協 力企 業 に おけ る業 務 分 析 と して協 力 企 業 を中心

と した丸 編,横 縞,経 線 を して靴 下 の 四業種 に対 して の基 本的 な生 産 工程 図

を作成 した わけ で あ る。

こ こでは 生 産 工 程 にお け る業 務 の 流れ と して各 伝 票 や指 令 な らび に情報 が

どの様 に流 れ て い るか を知 るた め に分 析 フ ・一 と して作 成 す る もの で ある。

したが って,モ デル企 業 での生 産 工程 にお け る業 務 分析 フ ・一図 を作 成 した

もの で図1-27は 総 体 的 に見 た業 務 の関連 図 で あ る。

業 務 関 係 図 を 中心 に 各 々の業 務 に つ いて の分 析 を フ ロー に して 受 注 管理 と

企 画 ・開 発,原 価 管理,生 産計 画,在 庫 管理 図(図1-28),企 画 開発,

原 価 管 理 と受 注 管 理,在 庫 管理 図(図1-29),生 産計 画 と生 産 統 制 ・製

造,在 庫 管 理,受 注 管 理 図(図1-50),生 産 統 制 ・製 造,在 庫 管 理 と生

産 計 画 図(図1-51),生 産統 制 ・製 造(編 立,編 立外 注)と 生 産 計 画,

原 糸 在庫 管 理 図(図1-32),生 産統 制 ・製 造 と生 産計 画,在 庫 管 理 図

(図1-55),在 庫 管 理(原 糸在 庫 管 理)と 生 産 計画 編 立 図(図1-34)

を次 に掲 げ る もの で あ る。
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図1-52 生 産 統 制 ・製 造(編 立,編 立 外 注)と 生産 計 画,原 糸 在 庫 管 理
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図1-55生 産統 制 ・製 造 と生 産 計 画,在 庫 管 理
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2 シ ス テ ム 基 本 設 計

21モ デル企 業にお けるシステム基本設計

モ デル企 業 につい て の再 調査 分 析 につい て は 先 に 述べ てい る通 りで ある が,

こ こでは シ ステ ム基 本 設計 に つい て どの様 な 作 業 に よ り作 成 された か を 順 に述

べて 行 くわ け で ある。

第1番 目 と しては,生 産 情報 に関 す る 諸 分析 か ら情 報 ア イ テ ム分析.第2番

目 と して は 情 報 フ ロー分 析,第5番 目と して は 情 報 機能 分析 等 を昨年 度 作成 し

た 分析 図 表 と本 年 度 で 再調 査,分 析 な ら び に確 認 を行 な った 図表 を対 比 しな が

ら最 終 的 な シ ス テ ム基 本 設 計 を 作 成 して 行 くもの で あ る。

(1)生 産 情 報 の構 成 要 素 の 分 析

モ デ ル企 業 で 使用 さ れ てい る 多種 類 の伝 票,帳 票,カ ー ド(以 後 伝 票 類 と呼

ぶ)を 中心 に伝 票 類 の 内容,す な わ ち伝 票 類 の中 に ある 項 目を伝 票類 ご とに 分

析 を行 ない,各 項 目を情 報 アイテ ム と して,そ の情 報 ア イテ ムの 数,同 じ情報

ア イ テム に対 す る頻度 を出す 分析 作業 であ る。 昨 年 度 概 略 的 に分 析 した情 報 ア

イテ ム を 次 の表 に掲 げ るが こ こでは,情 報 ア イ テ ムの種 類(数)と 頻 度 を ま と

め た形 で掲 示 す る。

〆

//
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表2-1昭 和49年 度モデル企業 にお ける情報 アイテム数 と頻度

情 報 ア イ テ ム

縫 製

外 注 編 立

準 備

本 縫

縫

裁 断 込

編 上 り

裁 縫 工 程

投 入

丈

長

巾

ル ー プ

裏 表 使 用

オ ー バ ー

丸 オ ー バ ー

コ ム オ 一 八 ー

Wゴ ム オ ー バ ー

特 オ ー バ ー

リ ン キ ン グ

衿 リン キ ン グ

パ イ ピ リ ン グ

ゴ ム リン キ ン グ

プ レ ス

頻 度 情 報 アイ テム 頻 度 情 報アイ テム 頻 度

5(%)プ レ ス 型

1ア イ ロ ン

5タ ン プ ラ 後

5縮 絨 後

5ス ク イ

3シ ー ム

5(%)機 械 故 障

1原 料 費

3加 工 費

3準 備 費

8発 行 年 月 日

8入 荷 月 日

5(%)

1

1

1

61

5

3 毛 羽 切 5 月 日 15

1 毛 羽 5 品 番 47

6 現 物 8 元 番 9

5 部 分 6 整 理% 51

1 先 発 5 色 香 23

5 シ ー ズ ン 5 カ ー ド 亮 56

5 春 1 ロ ッ ト 面 19

5 夏 1 工 番 72

5 秋 1 出 荷 面 6

3 冬 1 入 荷 量 5

3 不 良 品 5 入 荷 9

3 稼 動 率 5 出 荷 枚 数 5

1 不稼動時 間 5 出 荷 数 量 3

5 S 8 出 荷 先 3

3 M 14 編 立 11

3 L 14 編 立 者 8

5 LL 8 編 ミ ス 3

5 所要時間 5 編 立 部 品 ろ
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情 報 ア イテ ム 頻 度 情 報 ア イテ ム 頻 度 情 報 ア イテ ム 頻 度

編 立 工 程 ろ(% 発 行 3(%) 番 号 3(㈲

編 立 数 5 倉 ・庫 3

悟

番 号 名 柄 5

色 66 受渡場 所 5 ポ ケ ッ ト種 類 1

色 名
・9 納 入 先 、

'

29 ポ ケ ッ ト付 1

色 別 ・6 納 期 26 ポ ケ ッ ト 3

配 色 5 得 意 先 3 切 ポ ケ ッ ト 5

数 量 48 納 入 期 日 1 張 ポ ケ ッ ト 3

・枚 量 5 指定納期 1 後 切 リ ポ ケ ッ ト 3

枚 数 5 合 計 25 貼 ポ ケ ッ ト 7

重 量 5 小 計 6 ボ タ ン個数 1

枚 14 計 5 ボ タン 種類 3
'

数 9 単 価 12 ボ タ ン 1

残 5 金 額 14 ボ タ ン 付 1

受 注 数 3 附属 台帳 5 ボ タ ン 芯 入 3

指 図数 量 3 加 工 帳 5 縦 穴 5

指図枚数 5 加 工 明 細 9 横 穴 5

使 用 原 糸 量 5' 機 械 11 目 付 11

品 名 48 機 械 名 3 持 掛 目付 3

銘 柄 8
`

機 種 11 身 頃 6

1

工 場 i4 素 材 19
'

身 丈 15

加 工 者 5 原 糸 11 身 巾 13

名 称 5 サ イ ズ 48 袖 丈 11

附 属 11 寸 法 5 袖 巾 1

検 品 6 ロ ッ ト 17 衿 巾 1

検 査 5 目 方 9 肩 巾 1
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情 報 ア イテ ム 頻 度 情 報 ア イ テ ム 頻 度 情 報 アイ テ ム 頻 度

袖 付 1(%) 前 身 5%) 仕 上 6(%)

衿 付 5 柄 3 仕 上 寸 法 1

桁 5 柄 数 3 仕上 りサ イズ 5

袖 14 裁 断寸法 1 工 程 1

裾 1 絹地 寸法 1 ゴ ム 付
　

1

胴
'

6 指定寸法 1 Wゴ ム 1

衿 3 桂 り 6 Sゴ ム 1

裾 ゴ ム 9 肩 経 り 3 ミラ ノ リブ ゴ ム 1

袖 ゴ ム 8 勝 継 り 3 裁 断 8

後 身 5 裾 ま つ り 3

以 上 の様 に 情 報 ア イテ ムの 数 は多 数 あ り,こ の 表 では代 表 的 な 情 報 ア イテ ム

で あ り この 他 に 約350か らの 情 報 ア イ テムが あ る こ とを 記憶 してい た だ きた

いo

この 様 な 情報 ア イ テ ム は前 に も述べ た様 に,モ デ ル企 業の 生 産工 程 な らび に

生 産 工 程恒 関連 した部 門 の伝 票 類 を使 用 した もの で あ るが,そ の伝 票 類 を参 考

の ため に 次 の表 に掲 げ る。
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表2-2昭 和49年 度 作 成 モ デル企 業 にbけ

る伝票 ・帳 票 ・ カー ド類一 覧 表

伝 票 ・帳 票 ・カ ー ド類 伝 票 ・帳 票 ・カ ー ド 伝 票 ・帳 票 ・カ ー ド

仕 様 書 編立原糸必要量 加工 納品伝票

作業工程者名栗 編 成 日 報 請求伝 票

縫製委託加工伝票 編立 週 間 ス ケ ジ ュー ル 色付指図書

委託加工台帳 編 立 日報 委託加工原糸納品伝票

縫 製 推 進 カ ー ド 編 立 月 報 受 領書 ・契 約書

納 品 伝 票 身頃編立 明細 編立 加工納品伝票

請 求 伝票 デザ イ ン仕 様書 委託加工原糸台帳

縫製加工 指図 明細書 原価計算書 編立 加工指図書

OV24SR編 立 指 図書 染色指 図書 編立加工契約書

編 立 指 図 カー ド 出荷指 図書 工程 連絡用紙

用 途 明 細 出 庫 伝 票 工程 管 理 カー ド

編 立 作 業 日報 カー ド 入 庫 伝 票 エ フ

出 荷 伝 票 売買契約書控

原 糸 出荷 指図伝票 注 文 書

原 糸振 り分け伝票 加工 指図書

全体 を通 して の伝 票 類,な らび に情 報 ア イ テ ム数,頻 度 につい てお わ か りで

あろ う。 この 様 に して後 で 述べ る デ ー タ ・ベ ー ス の基 本 的 な デ ー タ と して 順序

づけ,デ ー タの 数な どを 掲上 す る 基 と なる もの で ある。 しか しな が ら情 報 ア イ

テ ムの抽 出 に対 して は昨 年 度 実 施 した 全体 的 な情 報 ア イ テ ムの抽 出 に対 して.

本 年 度 は生 産 工 程 の各 工 程 ごと に抽 出 し分析 す る。 そ うす る こ とに よ り昨 年 度

との違 い が でて くるの で は ない か を調 査 し,そ の 結果 次の通 りで あ っ た。

① 各 工程 に よ り情 報 ア イ テ ムの も っ てい る 意 味 が 違 う こと。(こ れ は 生 産
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工 程 全体 と して 見 た 場合 は す べ て 同 じ意味 と して 取 り'あつ か うこ とで あ る)

② 各 工 程 の どの部 分 を分析 す る の か,す な わ ち,マ ンパ ワ ー的 な 所 か,コ

ス ト的 な 所か,製 品 の展 開 等 の 分析 な の か に よ って 違い が ある。

③ 情 報 ア イテ ムの か た よ りを見 る ことが で きる。

④ ③ と同 じ く伝 票 類 の か た よ りが 見 る こ とが で き る。

他 に も種 々 と あるが 大 き くわ ける と以上 の 項 目が上 げ られ る。 さ らに 後 で 述

べ る デ ー タ ・ベ ー ス の こ とを考え る と この 時 点 か ら整 理 する ことに よ り,一 貫

生 産 と部 分 生産 を考 え た 時,ど ち らの 生 産 方 法 で も使 用 で きる様 な シス テ ム を

作 成 す るの が 目標 で あ り,そ の た め に この時 点 で 基本 的 なデ ー タ を作 成 して お

か なけ れば な らない。

以 上 の様 な手 順,条 件,違 い な どを基 に伝票 類 や 情報 アイ テ ムを 詳 細 に渡 り

調 査 分析 して,伝 票 類 を表2--3「 モ デル 企業 に おけ る伝 票 類 一 覧 表 」,情 報

ア イ テ ムの 一部 分 を表2-4「 モ デ ル 企業 に お け る情 報 アイ テ ム一 覧 表 」 と し

て整 理 した わ け で あ る。

左 お,各 工程 の 分類 は 先 に述 べ た業 務 分析 の 所 で モ デル企 業 にお け る基 本 生

産 工程 図 を基 に してい る 。
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表2-5モ デ ル企 業 に おけ る伝 票 類 一 覧 表

工 程 伝 票 類 名 工 程 伝 票 類 名

染付入荷状況表

.

編立 台帳

編立台帳(付 属) 原 糸 台 帳

編 編立 加工指 図書 編 立 作業 日報 カー ド

委託加工原糸台帳 編 ・
編 立 指 図 カー ド

立 編立 加工納 品伝票

請 求 書
編 立 指示 カー ド

準
委託 加工原 糸納品伝票

立 掃立 不良品明細

備
原糸用途 明細 編 成 日報

用 途 明 細 工 編 立 日報

工 編立原糸必要量 掃 立 月 報 、

程
原糸振 り分け伝票

委託加工伝票
程

OV24SR編 立 指 図書

小 日程 計 画 表
原糸 出荷 指図伝票

編立加工 納品伝票(付 属)
大 工 フ

エ フ

縫製準備 納品伝票(工 場)

・ 縫 製 ・ 納品伝票(加 工者)
工

工程別進捗状況

仕 上 ・包 縫製委託加工伝票 程
原糸歩 留台帳

装 工 程 裁 断 ・縫 製 日報 管 生 産 日報

開

見 本 依 頼 書

デ ザ イ ン ペ ー パ ー

原価 計 算 書

理

関

係

工程 管理台帳

日程計画表

工程 管理 カー ド
発

デ ザ イ ン仕 様 書
■

売掛金元帳
営
受注台帳

業

関
加 工 指図 書(レ デ ィス)

加 工 指図 書(紳 士)
係

出荷 指図書

営 業 日 報
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モ デル企 業 に お け る情 報 ア イ テ ム一 覧 表表2-4

〈編 立 準備 〉

情 報 ア イテ ム 頻 度 情報 ア イ テム 頻度 情 報 アイ テム 頻度

傍) (%) %}

名 柄 27 入 荷 量 27 納品伝票面 9

番 手 9 枚 数 9 単 価 9

機 械 18 附 編 立 9 計 9

得 意 先 9 入 荷 9 枚 9

品 、 名 56 原 糸 9 支払方 法 9

品 番 54 目 付 9 附 外 注 9

工 番 63 色 別 18 現 金 9

月 目 56 使用原 糸量 9 小 切 手 9

伝 票 面 54 S 9 振 込 9

身 頃 18 M 9 手 形 9

ロ ッ ト 9 L 9 染 付 日 9

投 入 9 LL 9 素 材 36

編 立 9 注意事項 9 使 用 工 番 9

残 9 部 分 9 染付 数量 9

確 認 9 身 丈 9 染 上 り予定 日 9

過 不 足 9 身 巾 9 染入 荷明細 9

特 記 9 袖 丈 9 糸繰 リ工場 9

発行年月 日 63 裾 ゴ ム 9 糸 繰 り上 り日 9

カ ー ド面 9 袖 ゴ ム 9 適 用 9

ロ ッ ト 廠 45 先 発 9 納 入 先 9

サ イ ズ 18 現 物 18 先 発 見 本 9

数 量 56 色 香 56 春 物 9

目 方 18 色 名 54 夏 物 9

合 計 27 指図 枚数 9 秋 冬 物 9

付属種類 9 備 考 9 ケ ー ス 面 9

原 糸 出 荷 9 金 額 9 コ ー ド 斑 9

加 工 先 9 住 所 9

納 期 36 氏 名 9
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表2-5,表2-4を 簡 単 に説 明す る と,基 本 的に は 昨年 度 使用 した伝票 類

を使 用 す る こ とが基 本 方針 で あ るが モ デル企 業 で の伝票 類 は 多 少昨 年 度 よ りは

変 更 や 新 旧入 れか え た りで再 度 調 査 す る こ とに な り,そ の結 果 表 に示 した 通 り

で あ るが,先 に も述べ た よ うに各 工程 の分 類 は基 本 生産 工 程 図 を 中心 に してい

るが 中で も編 立 工 程,縫 製 準 備工 程,縫 製 工 程,仕 上 工 程,検 品,包 装 工 程 を

一 貫 して通 る伝票 類 を工 程 管 理 関 係 と して 一 同に ま とめ て掲 示 した。 これ は こ

の モ デ ル企業 内 で シス テ ム化 をは か るた め に製 造 工場 全 体 を見 るた め の体制 を

と った課 で工 程 管 理 課 と呼 ば れ て い る。

この 二 つ の 表 か らみ られ る様 に全 体 を通 して見 た場 合,編 立準 備 工程,編 立

工程,開 発営 業 関 係 の伝票 類 の 数 に対 して縫 製 準備 工 程,縫 製 工程,仕 上 工程,

検 品.包 装 工 程 の伝 票 類 の 数 が非 常 に 少 ない ことで あ る。 これ は 業 務 フ ロ ーの

所 で述 べ た り,図 に示 した の で も良 くわか る こ とだ ろ う。

情 報 ア イ テ ムについ て は,生 産 工程 か らは ずれ た,開 発 ・営 業 関 係 の デ ー タ

す なわ ち情 報 ア イ テ ムが 非 常 に 多 い こ とがわ か る。 それ とは 逆 にや は り縫 製準

備,縫 製,仕 上,検 品 ・包装 工 程 で の 情 報 ア イ テムが 少 ない 。

しか しな が らこれ らの各 工 程 ご とに 区 分 さ れ た伝 票 類,情 報 ア イ テ ム群 を中

心 と して 基本 シス テ ムを 設計 す る た め に 使 用 され る わけ で ある。

(2)生 産情 報 の 部門 間 流 通 の 分 析

情報 ア イ テ ム分 析 と同 じ く昨 年 度 作成 した情 報 フ ・一分 析表 の一 例 を次 の表

2-5に 示 す が,こ の 表 を作 成 した 時 点 では 生 産工 程が 明 確化 され てい な か っ

た こ と と伝 票 類 の整 理 が十 分 でな か った こと等 が あげ られ る。

表 を見 なが ら簡 単 に説 明 す る と,

縦 軸 に入 力 部 門 を 取 り,横 軸 に 出 力部 門 を,各 部 門 は順 に 総 務,営 業,研 究

室,編 立,外 注.縫 製 準 備,縫 製,仕 上,検 品,外 注 先,出 荷 と した わ け で あ

るo
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義2-6 昭 和49年 度 作成 部 門間 情 報 フ ロー 分析 モ デル表

出力部門
入力部門 総 務 営 業 研 究 室 編 』 立 外 注 縫 製 準 縫 製 仕 上 検 品 外 注 先 出 荷

総
務
原価計算書 原価計算書 原価計算書 原価計算書 原価計算書 原価計算書 原価計算書 原価計算書 原価計算書 原価計算書

営
業

出荷指図書
入庫伝票
加工指図書
売買契約書

出荷指図書
入庫伝票
加工指図・書
売買契約書

加工指図書
、

加工指図書 加工指図書 加工指図書 加工指図書 加工指図書 出荷指図書
(出庫伝票)
入庫伝票

研
究
室

デザイン仕様書 デザイン仕様書 デザイン仕様書 デザイン仕様書 デザイン仕様書 デザイン仕様書 デザイン仕様書 デザイン仕様書 デザイン仕様書

編

立

編立原糸必要量
原糸振り分け伝票
用途明細
原糸入荷伝票
編立工程台帳
編成 日報
OV24SR編 立指図書
編立日報
編立月報
編立通間スケジュール
原糸出荷指図伝票
編立指図カー ド
出荷伝票
編立作業日報カー ド
編立指図書
荷 札

'

原糸振り分け伝票
編立原糸必要量

編立原糸必要量
原糸振り分け伝票
用途明細
原糸入荷伝票
編立工程台帳
編成日報
OV24SR編 立指図書
編立日報
編立月報
組立週間スケジュール
原糸出荷指図伝票
掘立指図カー ド
出荷伝票
編立作業日報カー ド
編立指図書
荷 札

原糸振 り分け伝票
編立原糸必要量

外

注

色付指図書
委託加工原糸納品伝票
委託加工原糸台帳
受注台帳
編立加工指図書

色付指図書
委託加工原糸納品伝票
委託加工原糸台帳
受注台帳編
立加工指図書

色付指図書
委託加工原糸納品伝票編
立加工指図書

縫
準

縫
製

縫製推進 カー ド
縫製加工指図明細書
縫製委託加工伝票
委託加工台帳

縫製推進カー ド
縫製加工指図明細書
縫製委託加工伝票
委託加工台帳

縫製加工指図明細書
縫製委託加工伝票

仕
上

検
品

外
注
先

加工納品伝票
編立加工納品伝票〔控)
編立加工納品伝票
納品伝票 〔者)
納品伝票(工)

編立加工納品伝票 加工納品伝票
編立加工納品伝票●
編立加工納品伝票

納品伝票 〔工)㊥
納品伝票(者}㊥

加工納品伝票
編立加工納品伝票〔控〕
編立加工納品伝票
納品伝票〔者)
納品伝票 〔工)

工
程
管
理

工程管理カード
工程連絡用紙
工程管理台帳
作業指示カー ド
進捗情況小カー ド

工程管理カード
工程連絡用紙
進捗情況小カー ド

工程管理カード
工程連絡用紙

工程管理カード
工程連絡用紙

工程管理カー ド
工程連絡用紙
作業指示カー ド

工程管理カー ド
工程連絡用紙
作業指示カード

工程管理カード
工程連絡用紙
作業指示カー ド



この中 で外注 は外 注 課 の こ とで あ り,染 色 を行 な うため の 色付 指 図 書 に よ り

外 注 工場 へ の 手配 や外 注編 立 の外 注工場 の手 配,原 糸 の 納品 手 配 等 を こ こで行

な ってい る。

また,次 の縫 製 準 は縫 製 準備 の こ と で あ り,裁 断 や 組合 せ,投 入 の作 業 を 中

心 と した所 で あ る。

外注 先 は,先 の外 注 課 で振 い 金 け さ れ た仕事 を 受け取 る方 で染 色 工場 や編 立

工場,内 職,縫 製 工 場 をふ くめ て外 注先 と してい る。

全 体 的 な 伝票 類 の部 門間 の流 れ を 見 て簡 単 に デ ザ イ ン仕様 書 を例 に取 って 説

明 す る と,デ ザ イ ン仕 様 書 は各 部 門 の 中の研 究 室 で 作成 され る,す な わ ち デ ザ

イ ン仕様 書 は研 究室 にお い て製 品 の デ ザ イ ンを な され,仕 様 書 に書 か れ てい る

す べ て の 情 報 ア イテ ム に満 足 さ れ る 数字(番 号,寸 法,コ ー ド),文 章(名 前,

条件,線)等 を記 入 され'.記 入 され た 仕 様 書 は 企業 の 中の 組織 に した がい 順 に

営 業,編 立,外 注.縫 製準 備.縫 製,仕 上,検 品 ま で の各 工 程 を流 れ て 行 くわ

け で あ る。 この 様 に して他 の 伝 票類 も 同様 に説 明 が なさ れ る わ け で あ る。

しか しな が ら,昨 年 度 につ い て は ま ず 部 門 間が 詳 細 で な い こ と,基 本 的 左生

産 工 程 で ない こと,生 産 工 程 以 外 の 部 門 も入 ってい る こと,伝 票 類 の流 れ が 明

確 で ない こと等 の 点が あ り,本 年度 に つ い ては そ れ らの 点 を 明確 にす る た め に

再調 査 分析 を行 な っ た。

表2-7は 本 年 度 分析 した部 門 間情 報 フ ロー 分析 表 で あ る。 簡 単 に 説 明 す る

と,ま ず 明確 に な っ た所 は編 立 準備 工 程 を も うけ た こと と昨 年 度 の 作 成 に お い

て は 総務,営 業,研 究 室 の 各工 程 を 本 年 度 で は開 発 ・営 業 関 係 と して 一つ に し

て い る点 で あ る。 ま た 昨年 度 で は工 程 管理 関 係 を横 軸 に しか 取 って い な か った

が 本 年度 では 縦,横 両 方 に取 り工 程 管 理 工程 で使 わ れ てい る伝 票 類 の 流れ を 明

確 に して い る。
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表2-7 モ デル企 業 にお ける部 門 間情報 フ ロー 分析 表

式
9

開発 ・営業 関係
,

偏 立 準 備
.

垣 立 縫 製 準 備 縫 製 仕 上 検品 ・包装 工 程 管 理 外注 先関係

開
発

見本依頼書
デ ザインペーパー

加工指図書{婦人,紳士}
デザイン仕様書

加工指図書(婦 人,紳士}
デザイン仕様笹

加工指図書{婦 人,紳士}
デザイン仕様書

加工指図書(婦 人,紳士) 加工指図書{婦人,紳士) 加■指図書(婦 人,紳士) 加工指図書く婦人,紳士}
デザイン仕様書

,● デザイン仕様書
売掛金元帳

営
業
加工指図餌 婦人,紳士}

関 原価計算書

係
出荷指図書→出庫伝票
営業日報

編立原糸必要量 染付入荷状況表
編立加工指図書

編立原糸必要量
原糸振り分け伝票

工程別進捗状況
原糸歩留台帳 〔2霊鑛

編
. 委託加工原糸台帳
委託加工原糸納品伝票 〔9饗舗 票

生産日報
日程計画表 〔鋼 環魏品伝票

立 原糸用途明細,用 途明細 原糸振り分け伝票
.

編立原糸必要量 委託加工伝票
準

原糸振り分け伝票
委託加工伝票

備
原糸出荷指図伝票
編立台帳(附 属)

.「

編立台帳,原 糸台帳 大 工フ〔裁断,縫 製, 大工フ〔リンキングカード) 大 工フ 〔仕上 カー ド) 大エフ 〔検査} 工程別進捗状況 大 工フ 〔毛羽切 カー ド}

編立作業日報カー ド 投入カー ド) 小エフ 小 エフ 小エ フ 原糸歩留台帳
偏 掲立指図 カー ド{丸損) 小 エフ 生産日報

垣立不良品明細 日程計画表
編成日報 工程管理台帳
垣立日報
編立月報
OV24SR編 立指図書 ・

立 大 工フr編 立 カー トつ
小 エフ
小日程計画表

縫 裁断・縫製日報 裁断 ・縫製日報 裁断 ・縫製日報 工程別進捗状況
製 工程管理台帳
準
備

生産日報

F

縫製委託加工伝票 工程月1腱捗状況 縫製委託加工伝票
縫 委託加工台帳 工程管理台帳 ・

縫
製 生産日報

,

仕 工程管理台帳

上 生産日報

製
検

F 工程管理台帳
・

包

工
程

L

工程管理カード 工程 管理 カー ド
'工程管理 カー ド 工程管理 カー ド 工程管理 カー ド 工程管理 カー ド 工程別進捗状況

工程管理台帳

管 原糸歩留台帳

理 生産日報

関 日程計画表

係 工程管理 カー ド

塙立加工納品伝票 納品伝票1内 職,工 場) 国立加工納品伝票 提立加工納品伝票

2関 編立加工納品伝票1附属}
請求書

請求書
縄立加工納品伝票(附属}

先 係
.

納品伝票1内 職,工 場}



伝 票 類 と して は 外 注 先 関 係か らの伝 票類 は す べ て取 りのぞ い た が 主 体 とな っ

てい る伝 票 類,す な わ ち本 工場 での生 産 に支 障 を きた す 出入の た めの 納 品伝 票

類 につい て は掲 上 してい る。

流 れ に つい て は昨 年 度 とあ ま り変 らない が.大 工 フ としてい る エ フ札 はそ れ

ぞ れ の 工 程 で作 業 が 終 った後 切 り取 って い く方法 を取 って い る。 そ れ と同時 に

工程 管理 カー ドには 所 定 の 項 目 に マ ー ク して 工程 管 理 課 へ もって行 く。 工程 管

理課 では エ フ札 の 部 分 と管 理 カー ドとをチ ェ ック して 製 品の 生産 管理 を行 な っ

てい る。 さ らに 管 理 カ ー ドを も とに生 産 の た め の マ ンパ ワー,時 間,.不 良 品等

の 管 理 さ らに作 業 員 個 人 の 生産 性 な どを 管理 してい る。

(3)生 産 情報 の 入 力 出力 等 にお け る機 能 分 析

生 産 関 連 部 門 を機 能 と して と らえ,各 部 門 に対 して 先 に,生 産 情 報 の構 成要

素 の 分析 で述 べ た情 報 ア イ テムが どの 様 に流 れ るか,す な わ ち,生 産 情 報 の構

成要 素 の 分 析 の 情 報 ア イ テ ム と生 産 情 報 の部 門 間流 通 の 分析 の 情 報 間 フ ローを

相互 的 に見 た もの で,情 報 ア イ テムが.生 産 工 程 と して 分割 した各工 程 間(機

能 と して と らえ た 部 門)を どの 様 に流 れ るの か,ま た どの様 な働 きを す る のか

を見 るた め の もの で ある。

した が って,ま ず そ の昨 年 度 の 結果 の一 部 分 を次 の 表2-8に 示 す 通bで あ

るo

この様 に して,情 報 ア イ テムが どの 工程 か ら出て,ど の工 程 で どの様 な処理

を して どこの 工程 ま で 必 要 とさ れてい るか な ど を,先 に作 成 さ れ た情 報 ア イテ

ムの 分析 でだ され た 情 報 ア イ テム の全 に対 して行 な わ れ たが,昨 年 度作 成 の 表

2-8を 見 て もわ か る様 に1,R,Dを 使 用 してい るが,1(input)は 入 力

(伝 票 類 が 出 され る最 初 を示 す),R(reference)は 参照(伝 票 を 見 る,照

合 する な どを示 す).D(delivery)は 伝 達(伝 票 の流 れ を 示す)を 機 能 と し

て使 用 した わ け で あ るが.そ れ だけ の意 味 では わ か りに くい.あ ま りに もそ の

体形 が簡 単 で あ るな ど か らして.本 年 度 に おい て はそ の機 能 を明 確 に する た め
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表2-8 昭 和49年 度作 成 モ デル企 業vateけ る情 報 フ ロー 分析 表

{注)1=入 力R=参 照D=伝 達

部 門

情報
アイテム

営

業

工
程
管
理

事

務

所

了

膓

ヲ

編

立

裁

断

縫

製

仕

上

検

査

包

装

出

荷

内(

職9
係')

受 注 先 1 D D

生 地 R 1 IRD R D D IR

加 工 1 IR. R R R D D

色 R IR IR R IRD R RD IR IR

品 番 R IR IRD R IRD IRD RD IRD
1
1RD

サ イ.ズ R IR IR IRD

「-

IRD: RD

'

IRD IRD

品 名 R IR IR R IRD IRD RD IRD IRD

大 裁 持 掛 1 D D

上 代 1 D
'D

枚 IR R R R D D R

出 荷 先 IR D IRD

期 1 D D

注 文 1 D 'D

月 1 D D

出 荷 経 過 1 D D

未 納 残 1 'D
D

合 計 R 1 IRD D D IRD

本 社 在 庫 1 D D

製 指(面) R IR R IRD IRD D RD IRD

摘 要 1 D D

入 庫 1 D D

出 庫 1 D D

梱 包 在 庫 1 D D

個 数 IR 1 D D RD

売 約 先 R IRD R R R R 1 RD

梱 包 年 月 日 R R 1

売 伝 発 行 R R 1

数 量 確 認 R R 1

仕 向 1 1 D D D D

生 地 色 IR R
1

IRD IRD RD RD

品 種 1
'

D D D D

面 IR IR R IRD IRD RD RD

縫 製 先 1 D D D D

月 日 IR IRD R RD IRD
〆

D RD
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部 門.

情 報

アイテ ム

営

業

工
程
管
理

事

務

所

〒

チ
ジ

編

立

裁

断

縫

製

仕

上

検

査

包

装

出

荷

内(

職釜
係)

分 割 数 量 1 D D D D

累.計 1 D D D D

納 期 R IR IRD R IRD IRD R ID IRD

小 裁 先 1 D D D D

外 経 先 IR IR R RD IRD RD RD

出 荷 年 月 日 R IRD R IRD IRD R ID D

縫 製 済 印 1 D D D D

縫 製 1 IR R RD RD D D

内 職 先 1 ID RD RD D RD

出 荷 IR R IRD RD RD RD

数'量 R IR IR R IRD IRD RD IRD

入 荷 IR R IRD RD RD RD

残 1 IR R R R

訂 正 1 IR R RD RD D D

仕 上 IR D ID D RD

A IR IR R RD IRD RD RD

B IR IR R RD IRD RD RD

直 し IR IR R RD IRD D RD

製 指 照 合 1 D D D D

製 造 指 図 書 DI D D D D

大 裁 寸 法 IR R R R

仕 上 寸 法 IR R R R

身 丈 IR R R R

袖 丈 IR R R R

マ チ'丈 IR R R R

身 巾 IR R R R

単 価(人 当) R R 1

袖 付 IR R R R

桁 IR R R R

股 上 IR R R R

内 職 出 荷 IR R R R

内 職 入 荷 IR R R R

加 工 先 R IR R IRD IR R IRD

仕上日報発行経過 IR R R R
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にS,R,E.K・,1.,Oを 使 用 して 作 成 した もの で あ る 。 そ の 結 果 に つ い て

は 次 の 表2二gに 本 年 度 に お け る 作 業 結 果 のr部 分 を 掲 げ る もの で あ る。

S(start)=発 端,最 初

伝票 類が発行 され る所 であ 力 伝票 類は必要 とされ,る項

目 に は 記 入 す る動 作 も入 る。

R(reference)=参 照

流入 されて きた伝票類 を基になん らかの動作 をす る場合
～

(記 入 は 除 く)。

E(entry)=記 入

Sの 時 点 で も 記 入 は さ れ る が,S以 外 の 所 で 記 入 す る 場

合 。

K(keep)=保 存

伝 票 類 を あ る 一 定 の 期 間 保 存 して お く機 能 。

1(infow)t=流 入

伝 票 類 を他 の 工 程 か ら も っ て くる,入 っ て くる 動 作 。

0(outfow,)=流 出

伝 票 類 を 他 の 工 程 へ も っ て 行 く,出 す 動 作 。
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表2-9 昭 和50年 度 作 成 モ デ ル 企 業 に お け る 情 報 フ ロ ー 分 析 表

S=最 初,R=参 照,E=記 入,K孟 保 存,1=流 入,0=流 失

工程 開 発 編 立 縫 製 検 品 工 程
情報

アイテム 営 業 準 備
編 、立

準 備
縫製 仕上

包装 管 理
外注先

発 行 年 月 日 SRIKO IRO 1RO IRO IRO IRO IRO IRO

受 注 先 SR
L

品 名 SRIKO SRIKO SIROK IROK IRO IRO IRO SIROK SKO

素 材 SREIKO SRKIO IREKOS IRO IRO「 IRO IRO SIROEK

機'種 SRIKO IRO SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO

春 SRIEK SRKO IREKS

夏 SRIEK SRKO IREKS

秋 SRIEK SRKO IREKS

冬 SRIEK SRKO IREKS

納 期 SRIEKO SREKIO SREKIO SREKIO IROE IROE IROE IREKOS IRK

編 立 月 日 SR

縫 製 月 日 SR

指 定 サ イ ズ SR

身 丈 SRIKO SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO IRO

身 巾 SRIKO SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO IRO

袖 丈 SRIKO SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO IRO

袖 巾 SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO IRO IRO

肩 巾 SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO IRO IRO

衿 巾 SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO IRO IRO

裾 ゴ ム 丈 SR

袖 ゴ ム 丈 SR

デ ザ イ ン 面 SR

ニューサ ンプ ル面 SR

目 付 SRIKO SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO IRO

持 掛 り SRIKO IRO IRO IRO 1RO IRO IRO IRO

仕 上 り SR

色 SRIKOE SIREKO SIREOK SREklO EIRO EIRO EIRO SIROK SKOIRE

製 作 年 月 日 SR

製 品 番 号 SR

サ イ ズ SRIKO SRIEO SIREKO IREOSK IERO IROE IROE SIROK SKOIR

M SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO IRO IRO
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T

工 程 開 発 編 立 縫製 検 品 工 程

儲 '
編 立 縫製 仕上 外注先

アイテム 営 業 準 備 準 備 包装 管 理
,

編 成 目 付 SR
,「

編 成 所要時間 SR

^ポ ーケ'
ッ ト'口 SR

'ウ ラ
SR

-衿 ア キ
SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO IRO IRO

裁 縫 明 細 SR

計, SRK IRK SKO

取 引 条 件 SR

締 切 日 SR

回 収 予 定 日 SR

決 済 条 件 SR

限 度 額 SR

年 月 日 SRIKO SRIKO IRO IRO IRO IRO IRO SIROK SKO

伝 .裏 面 SR SRK
1

区 分 SRK

売 上 金 額 SR,

入 金 額 SR

1

期 日 SR

売 掛 金 残高 SR

総 債 権 残 高 SR

摘 要 SR ミRK

主 審 SRIKOE SREIKO IREKOS KIROE EIRO EIRO EIRO SREKIO SRIKO

ス タ イ ル SR
■

原 糸 SR SKO SRK

編 地 SRIKO IRO 1頚D IRO IRO IRO IRO IRO

単 価 SR
セ

IRK IRK SKO

デ ザ イ シ .SRIKO
-

IRO IRO IRO IRO IRO IRO IRO

得 意 先 SRO SRIKO IRO IRO IRO IRO IRo IRO

製 造 茄 SRIKO IRO IRO IRO 1RO IRO 1RO層 IRO

得 意 先 ・盃 SRIKO 1RO IRO IRO IRO IRO IRO 1RO
.

投 入 SRIKO SRIKEO IROE IROE IROE IROE IROE SIROK
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22協 力企業 におけ る システム基本設計

211で は モ デ・ヒ企 業 を 中1心 と してそ の シ ス テ ユ 樋 計 の た めの基 本 分析 を

行 な った 過 程 を述 べ た が,こ こで は丸 綿,横 縞,経 線,靴 下業 界 の 代 表 的 な企

業 を例 と して,シ ス テ ム化 を行 な うた め の シス 弘 基 本 酬 を行 な った・

2.2.1丸 編 企 業

(1)生 産情 報 の構 成 要 素 の分 析

生産情 報の構 成要素 を分析す るに当 り丸編企 業におけ る生産工 程に関係 のあ

る伝 票,帳 票 類 を整 理 し,各 伝 票 類 の項 目す な わ ち項 目を情 報 ア イ テム と して

伝票 ご と に一 覧表 を 作 成 し,全 体 の伝 票 類 の 中 で各 情 報 ア イテ ムが どの 程 度使

用 され て い るか の頻 度 を見 るた め と,企 業 内 で は どの 様 な情 報 ア イ テ ムが通 常

使 用 され てい るか の 全 体 の 数 等 を調 べ るた め詳 細 分 析 を行 在っ た。 左 お,こ れ

につ い て は 昨 年 度 分 析 を行 な っで い るが,本 年 度 は さ らに 詳 細 に分 析 を し,修

正 を行 な っ た。

表2-10は 丸 綿 に お け る情 報 ア イ テ ム ・頻 度 一 覧表 の 一 部 分 で あ る(全 体

の情 報 ア イテ ム ・頻 度 表 は 当報 告 書 の 資料編 として保 管 してある)が,こ の頻度一

覧 表 は丸 綿 で も原糸 買 いか ら生地 売 の 部 分生 産 企 業 で の 生産 工 程 に関係 す る伝

票 ・帳 票 類 を 分析 した もの で あ る。

、弔 表を商戦 謝 拍 と・全体施 して見、ても抄 る揃 品名 踊 が一

番 頻 度 が 高 い,す な わ ち一 番 多 く使 用 さ れ てい る わ け で ある。・つ づい て 出荷先,

規 格,反 数,年 月 日,契 約%,重 量,月 日:備 考,数 量,編 機 盃 の順 で あ るが,

こρ 中 で年 月 日 と月 日と の 区別 は 年 月 日は発 行 年 月 日 ・伝 票類 の発 行 年 月 日を

しめ した もの で あ り,月 日 は チ ェ ックの た めの 日付 等 を示 してい る。 全 体 を通

して考註 場合は ・の麹 中にある指 示 朋,繊 月'昆 出荷 年 朋 鹸 反 月

日等 々を年 月 日として取 り扱 って も良い と思 う○ す なわ ち次の表の様な考 え方

として も'良い と思わ れ る。
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表2-10丸 編 に お け る情 報 ア イ テ ム ・頻 度 一 覧 表(部 分 生産)

情 報 ア イ テ ム 頻 度 情 報 アイ テ ム 頻度 情 報 アイ テ ム 頻度

年 月 日 33(%) 単 価 20鰯) 約 期 7悟)

売 約 先 20 金 額 20 契約者名 7

出 荷 先 47 備 考 27

⑨

糸 使 明細 ア

品 名 53 住 所 7 機 械 明 細 15

規 格 47 送 先 フ 原 糸 価 格 7

反 数
之40

指 示 月 日 7 編 工 賃 7

等 級 20
'品 番

53 コ ー ンア ップ工 賃 7

入荷 重量 7 数 量 27 染 色 加 工 費 7

出 荷 重 量 13 納 期 15
　仕 上 加

工 費 7

目 付 15

'

仕 入 加 工 賃 7 ロ ス 7

針 折 13 色 香 20

,

営 業経費 7

糸 切 7 反 番 20 利 益 7

落 疵 7 契 約 面 53 販 売 価 格 7

横 段 フ 出 荷 泥
■

7 製 品 名 7

ネ ッ プ 13 ロ ッ ト ア 使用生地 品番 7

ヒ ケ 7 個 数 15 生 地 価 格 7

ス レ 7 K数 7 附属品総計 7

汚 レ 20 摘 要 7 芯 地 7

そ の 他
'

7 発 行 者 7 ボ タ ン 7'

合 計
'
27 色 7 フ ァ ス ナ ー 7

営 業 7 受渡場所 13 ホ ッ ク 7

経'理 7 条 件 7 レ ー ス 7

バ ラ ン ス台 7 現 金 7 他 7

商 品 台 帳 7 相 殺 7 縫 裁 工 賃 7
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情 報 ア イ テ ム 頻 度 情 報 ア イ テ ム 頻度 情 報 アイ テ ム 頻度

製 品 元 価 7(⑨ 出 荷 状 況 7(%) 受入検査等級 7%)

設 計 7 出 荷 累 計 7 編 立 者 名 15

編 組 織 7 未 出荷数 7 停 止 理 由 7

用 途' 7 事 故 反 7 計 画 数 7

使 用 糸 15 月 日 55 実 績 数 7

糸 種 7 ロ ッ ト 盃 20 稼動時間 7

品 種 13 編 立 月 日 13 停 止時間 7

使 用糸比率 7 契 約 数 7 回 転 数 7

仕 上 7 ス ラ ブ ネ ッ プ 15 担 当 者 7

編 直 7 横 キ ズ 7 前月繰越在庫 7

出 荷 時 7 ハ ネ キ ズ 15 入 庫 15

染 工 場 7 累 状 糸 7 出 庫 7

巾 15 糸 ピ ケ 15 記 号 7

長 さ 15 ツ レ 込 7 単 位 15

重 さ 7 穴 キ ズ 13 小 計 7

密 度 7 編 段 15 生 地 品 名 7

引 度 目 7 計 7 出荷年 月 日 7

生 機 7 格 付 7 受入重量 7

生 機 出 荷 7 穴 7 検 反 者 7

編 機 7 編工場等級 7 検 反 月 日 7

編 機 廠 27 売(買)掛 7 横 糸 切 れ 7

重 量 35 機 別 台帳 7 立 針 キ ズ 7

出 荷 数 7 商 品 出入 帳 7 寸 法 7

糸 使 い 7 予 定 数 7 編 立 時 分 7

加 工 場 15 反物 重量 7 飛 込 7
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情 報 ア イ テ ム 頻度 情 報 ア イ テ ム 頻 度 情報 アイ テ ム 頻 度

生 地 巾 フ%) 数量合計 7㈲ 生 榛単位 7㈲

生 地 丈 7 金額 合計 7 販 売単位 7

工 場 名 7 送 り 先 7 A反 7

罰点合計 7 運 賃 7 B反 7

契約年 月日 7 累 計 7 C反 7

年 月 日

発 行 年 月 日

売 約 年 月 日

指 示 年 月 日

編 立 年 月 日

出 荷 年 月 日

検 反 年 月 日

契 約 年 月 日

納 期 日

月 日

日 付

同 じ く して数 量 につい て 同様 に 考え る と,
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数 量

入 荷 重 量(Kg)

出 荷 重 量(Kg)

個 数(枚)

K数(キ ロ数)(Kg)

重 さ(Kg)

重 量(Kg)

出 荷 数(枚)

未 出 荷 数(枚)

契 約 数(枚)

予 定 数(枚)

反 物 重 量(Kg)

計 画 数(枚)

実 績 数(枚)

受 入 重 量(Kg)

単 価

この 様 な 方 法 でま とめて行 くと情 報 ア イ テ ム数 の 減 少,頻 度 の 増 加 に より,

も っ と単略 化 が な され 整 理 され る。 しか しな が らこ こではそ こま で 詳 細 に しな

い で一 覧表 に して拾 くだけ に とどめ た。 以 上 の が原 糸 買 い か ら生 地 ま で の 部 分

生 産 企 業 での 分析 で あ るが,原 糸 買 い か ら製品 ま で の一 貫生 産 企 業 では ど うで

あ ろ うか2企 業 を対 象 にそ の 結果 を表2-11と 表2-12に 示す 通 りで ある。
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表2-11丸 綿 に お け る協 力 企業 の 情 報 アイ テム表(A企 業)

情 報 ア イ テ ム 頻 度 情 報 アイ テ ム 頻 度 情 報 ア イテ ム 頻 度

口 座 泥 30% 上代金額 5% 連 番 10%

住 所 15 売 上 原 価 5 請求先 15

得 意先 50 売上原価差額 5 発 行 日 5

年 月 日 55 摘 要 15 仕入 先 コー ド 5

整 理 泥 30 送 先 5 仕 入 先 名 5

約 定 書 逝 15 売 上 区 分 15 注文% 10

製 番 40 売単価 5、 納 入 月 日 5

品 名 コ ー ド 20 掛 率 5 処理年月 日 5

区 分 50 取 消 5 残 高 10

部課別 35 枝 10 仕 入 額 10

品 番 コ ー ド 45 率 5 値 引額 15

品 名 45 同 枝 番 5 差引支払額 5

規 格 25 枚 数 5 支 払 日 5

反 数 35 品 種 10 小切手 5

単 位 45 得意 先% 10 手 形 5

数 量 65 変 面 5 期 日 5

単 価 55 旧 10 支払場 所 5

金 額 40' 新 10 入 金 金 額 15

原 単価 10 サ イ ズ 20 買 上 金 額 10

売上利益 5 カ ラ ー 20 前回請求高 10

出荷案 内書面 15 月 日 35 既卸請求額 10

備 考 45 前 月 残 高 5 未収 入残高 10

合 計
1

35 枚 数 5 当 月請求高 10
1

担 当 10 入 荷 5 合計請求高 10

出 荷 日 20 売 上 10 前月末売掛残高 5

出 荷 先 名 20 返 品 20 歩 引 額 5

専用伝票% 40 出 荷 5 当 月末 売掛残高 5

請 求 日 15 返 戻 5 原 価 月計 5

契約年月 日 5 当 月 残 高 5 粗利益 月計 5

指図% 45 契 約出荷 日 10 利益率% 5'

品 番 5 PAGE 25 当 月 累 計 5

科 目 10 指 図 数 量 5 コ ー ド 5

上 代 5 実 数量 5 出荷 指図 日 5
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表2-12丸 綿 に お け る協 力 企 業 の 情 報 アイ テ ム表(B企 業)

度頻

鰯

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

0

0

。211112111211111111111112221112

六同報情

綱行合法荷荷発

地

種

工
先

㌶
絨
様
我
我
当
正

熟
丈
丈
赦
巾
付
桁
上

灘
踊
断

雲

㍉
柄
職
蹴

加

編

投

銀

売

仕

大

小

担

訂

確

大

身

袖

マ

身

袖

股

内

内

仕

裁

使

製

生

内

内

度頻

吻

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

0

0

0222111114151111225121111121111

弛η報情

長

日

細

種

付

数

ス

法荷先先泥質数月明日数先磯目総訳ビ修し足上通時加加加寸

票

寸

工約荷約計包包月経手上上一不器巾出売出契品合梱梱年口外番仕仕内サ補直通仕軽目内仕製紙発織染

度頻

鰯

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

0

0

0

04516979807963517551562225223321

兵力報情

日

廠

%

日

過

客

㌫

㌘
番
μ
名
地

三

期
且、
数

竃
考

㌫
硫
智
計
連
城
門
価
額
検
算
験
荷

加

納

出

製

品

サ

品

生

ネ

補

数

元

出

元

備

出

入

工

合

納

増

加

単

金、

計

@

入
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情 報 ア イテ ム 頻度 情 報 ア イ テ ム 頻 度 情 報 ア イ テ ム 頻 度

受 注先 10% 梱 包在庫 10% 仕 向 10%

受 注 10 入 庫 10 製造 指図書 10

枚 10 出 庫 10 分割数量 10

期 10 大裁持掛 10 累 計 10

出 荷 経 過 10 上 代 10 小裁 先 10

未 納残 10 注 文 10 仕上 先 10

本社 在庫 10 期 10

(2)生 産 情報 の 部 門間 流 通 の 分析

先 の生 産 情 報 の構 成 要 素 の 分析 では 情 報 アイテ ムを 中心 に個 数,頻 度 を調 べ

た わ け で あ るが,次 は こ こで述 べ る部 門 間流通 の 分析 で あ る。 これ は伝 票 類が

生 産工 程 もし くは 生産工 程 に 関係 す る部 門 か ら どの 部門へ 伝 票 類 が 流れ る か を

見 るため で,こ れ に よ り伝票 類 の流 れが どの 工程 をへ て行 くか また,ど こに伝

票 類 が集 中 してい るか が わ か る 。

まず,原 糸 買い か ら生 地 売 りの 部分 生産 で の部 門 間流 通 の 分析 は表2-a3

の通 りで ある。

表 を簡 単 に 説 明 す る と縦,横 そ れ ぞれ 各 工程 を先 に決 定 した 丸編 に おけ る基

本 生 産 工程 図(1-7ご2)を 基 に して 掲示 した もの であ る。

基 本 生 産 工 程 図 で は,営 業 開 発部 門,編 立準 備 部 門,編 立 部 門'

と なっ て行 くが この協 力企 業 では編 立 準備 部 門が な く,編 立 準 備 部門 の変 りを

編 立 部門 と共 同 で行 な っ てい る。

この 様 に例 と して取 上 げ た協 力企 業 で も工 程 の違 いが あ る こ とが わ か る。 ま

た,こ の 企業 を総 体 的 にみ る と.各 工 程 での生 産 日報 か 作 業 日報 が ほ しい 点,

生 産計 画 表 な る もの が な い 点 な どが あ げ られ る。
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表2-15 丸綿 部分生産 における生産工 程部門間情報 フロー

工程
工程

経 理 部 門 営業 ・開 発 編 立 検 査 出 荷 得 意 先 外 注 先

商品元価採算確認申

、'

・

経 理 部 門 請書
,

在庫管理表 '

＼

{糸)買 約証 (糸)買 約証 編物規格表 編物規格表 指定書 (糸)買 約証

営 業 ・ 開 発
. 売約通知書(控) 指定書 指定書 {注 文請書,注 文書

編物規格表
・

A

エ フ,タ コ メー ター表 エ フ エ フ 生機納入 ・検査報告書

機棟別台帳 生機納入・検査報告書 生機納入・検査報告書 エ フ
一

編 立
.,

生産日報
'

生機納入・検査報告書
4

原糸在庫台帳
一

.

検 査 、

出荷案内書,請 求書 出荷案内書 出荷案内書 受領書

出 荷 物品受入 ・発送伝票 請求書 物 品受入 ・発送伝票

商品出入台帳
"

得 意 先

一

外 注 先



以 上,部 分 生産 で の部 門 間 流 通 フ ロー図 とポ イ ン トだ け を説 明 した が,部 分

生 産 に対 して原 糸 買 いか ら製 品 ま での 一 貫 生産 で の部 門 間流 通 フ ロー の 分析 は

次 の 表2-14,表2.-15の 通 りで ある。
ノ

こ三社 と もに一 貫 生産 を行 な ってい る企 業 で あ るが 表2-14の 企 業 は肌着 を

主 体 と し,表2-15企 業 は 外衣 を 主 体 と した企業 であ る。 前 記 の企 業 に対 し

ては 編 立 準備,編 立 の両 部 門 に た ず さ わ る伝 票 類 が 全 々ない た め,こ の両 部門

の シス テ ム化 が必 要 で ある。 両 部 門 の シス テ ム化 が な され る と一 貫生 産 と して

全体 的 な シス テ ム化 が 明確 化 され る。

後 記 の 企 業 につ い て は営 業 ・開発 部門,検 品 ・包 装 部門,二 つ の 部門 に しか

伝 票 類 が ない ため,生 産 工 程 部門 の 分 析 が で きない。 すな わ ち,生 産 工 程 中心

で は な く,コ ス ト中心,入 庫 ・出庫 ・在庫 中心 の伝 票 処理 と なっ て い る様 で あ

るo,

この様 に例 と して三 企 業 を中心 に調 査 ・分析 した 結果 で あるが5社 ともに マ

チ マ チ で違 い が あ る ことが わ か る。 ま た,三 つ の企 業 で共 通 してい る部 分 は 生

産 計 画 表 な る もの が ない こ とで あ る。 現 実 に は そ れ に 変 る もの は あ るの か も レ

れ ない が分 析 した結 果 か らみ る と表 と した型 で は ない 。
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表2-14 丸 綿 に おけ る生産 工 程情 報 部 門 間 フ ロー(肌 着).

工程 営 業

一'

検 査
● 編立準備 編 立 縫 製 準 備 縫 製 仕 上 ● 外 注 先

工程 開 発
.ン ー 甲 包 装

営 肌衣製造指図書 肌衣製造指図書 肌衣製造指図書 肌衣製造指図書

季 外衣製造指図書 外衣製造指図書 外衣製造指図書 外衣製造指図書

開 製造指図台帳

発
∫

編
立
準
備

編

立

縫 縫製加工出荷案内書 縫製加工納入伝票 縫製加工請求内訳表 仕上引渡伝票 縫製加工納入伝票

製
準

縫製加工伝票A 縫製加工伝票D 縫製加工伝票E 縫製加工伝票B 縫製加工伝票C

備 縫製加工出荷案内書 縫製加工出荷案内書 縫製加工出荷案内書

縫

製
'

仕 仕上日報

仕上加工伝票A 仕上加工伝票C 仕上加工伝票D

上 〃B 'E

検 発送品明細書

李 在庫台帳

包
装

外
注
先
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表2-15 丸綿 にお け る生産 工程 情報 部 門間7ロ ー(外 衣)

選 営 業 ・開 発 編立準備 編 立 縫製準備 縫 製 仕 上 検 品 ・包 装 外 注 先

売上伝票.
営 売上伝票(出 荷関係)

業
・

開

納品明細書
売上明細
売上一覧表
支払明細書

発 製品商品在庫表
仕入伝票

編 補荷材仕入元帳
立 仕入明細書
準 合計請求書
備

編

立

縫
製
準
備

縫

製

仕

上

出荷指図 カー ド

検
出荷指図 明細1
〃2

品 変更1
■

〃2

包
装

出荷報告1
'2

出荷指図明細書 出荷指図明細書

外
注
先



(3)生 産 情 報 の 入力 出力 等 に お け る 機能 分 析

情 報 ア イテ ムが どの 工 程 か ら 出て,ど の工 程 で どの 様 な処 理 を して ど この工

程 ま で必要 とされ てい るか な どを,先 に作 成 され た 情 報 ア イ テ ムの分 析 で だ さ

れ た アイ テ ムを主 軸 と して各 工程 で の 機 能 をS(最 初),R(参 照),E(記

入),K(保 存),1(流 入),0(流 出)で 現 わす。

表2-16は 丸 編 に お け る代 表 的 な企業 の機 能 分 析 表 の一 部 分 で あ る。lt3>,

各 記号 の説 明 は先 の モ デル 企 業 で の機 能 分析 で 述べ て あ るの で こ こでは 除 く。

(2.1「 モ デル企 業vatsけ る シ ス テム基 本 設計 」(3)生 産 情 報 の入 力 出 力等 に

お け る機 能 分析 を 参照)
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表2-16 丸編 に お け る情報 フ ロー分析 表

S=最 初,R=参 照,E・=記 入,K=保 存,1=流 入,0二 流 出

部 門 営 業
一 経理部門 編 立 検 査 出 荷 得意先 外注先

情報 アイテム 企 画

S引 SRKO IRK IRK

組 長 SRKO IRK IRK

検 印 SRKO IRKO IRKO IRKO

単 価 IRKS SRKO IROK IRK

金 額 IRKS SRKO IROK IRK

備.考 SRK SRKOI SRKOI IRKO IRK

住 所 SRKO IRK IRK

送 先 SRKO IRK IRK

指 示 月.日 SRKO IRK IRK

品 番 IRK SRKOI SRKOI IRKO IRKO IRK IRKD

数 量 IRK SRKO SRKO IRK IRKOS IRK IRK

納 期 IRK SRKO SRKO IRK IRKO IRK

仕入加工賃単価 SRKO幽 IRK IRK

色 番 SRKO IRKO IRKO IRKO

反 番 SRKO IRKO IRKOS IRKO

契 約 孤 IRK SRKO SRKO IRKO IRKOS IRK IRKO

出 荷 斑 SRKO IRK IRK

TEX、 彪 SRKO IRK IRK

ロ ッ ト SRKO IRK

個 数

K数 SRKO IRK

摘 要 SRKO IRK

発 行 者 SRKO IRK
、

色 IRK SRKO IRK

受 渡 場 所 IRK SRKO IRK

条 件 IRK SRKO IRK

手 形Sait IRK SRKO IRK

現 金 IRK SRKO IRK

相 殺 IRK SRKO IRK

約 期
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2.2.2横 線 業 界

(1)生 産 情 報 の構 成 要 素 の分析

先 に述 べ た丸 編 と同 じで,基 本 生 産 工 程 図 もほ とん ど変 化 が な く,全 体 とし

て の構 成 もあ ま り大 き くは変 わ らな い。 したが って横縞 に お け る情 報 ア イ テ ム

・頻 度 一覧 表 は表2-17の 通bで ある。

表 を見 て もわ か る様 に原 糸 買い か ら製品 ま での 一貫 生 産 企 業 と しては 情 報 ア

イ テ ムが す くなす ぎる様 で あ る。 しか しな が ら頻 度 か ら見 る と,発 行 日付(発

行 年 月 日),整 理面,品 名,色,サ イ ズ,数 量,素 材,ス タ イル盃,工 程,品

番,単 価,金 額,番 手,作 業 番号,仕 上,裁 縫,染 色,出 荷先,計,納 期 等 が

全 体 を通 して高 い位 置 を示 してい る。

今 回 の調 査 分析 に よリ シス テ ム化 の推 進 を行 力っ て来 た協 力企業 の 中 では.

情 報 ア イ テ ム数 が す くな か っ た割 に は 良 くま とま ってい た 方 で あ り,後 方 で 述

べ る デ ー タ ・ベ ー スで の デ ー タ と して 考 え た 場 合 この横 編 で の情 報 ア イ テ ムの

頻 度 の 高い アイ テムが デ ー タ とな る で あろ う。
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表2-17横 縞 に お け る情 報 ア イテ ム ・頻度 一 覧表

情 報 アイ テ ム 頻 度 情 報 ア イ テ ム 頻度 情 報 アイ テ ム 頻度

整 理 盃 61(%) 出 荷 先 25%) 生地検 8(%)

発 行 日付 85 払 出 先 8 製 品 8

品 番 25 仕 入 先 8 出来 高 8

品 名 69 計 51 不 良品内訳 8

色 46 加 工 賃 8 出 荷 8
一

サ イ ズ 54 摘 要 25 出 荷 日 8

数 量 46 納 期 25 副 資 材 8

単 位 8 納入場 所 15 補 助 材 料 8

単 価 23 決済条件 8 メ ン ネ ー ム 8

金 額 25 住 所 8 下 札 8

素 材 58 発行伝票盃 8 品 質 表 示 8

目 付 8 納 品 書 廠 8 サ イ ズ ネ ー ム 8

番 手 25 注 文 書 面 8 洗 タ ク ネ ー ム 8

糸 種 15 色 相 15 ポ リ袋 8

ケ ー ス 面 15 紡 績 15 台 紙 8

ロ ッ ト% 15 封 度 8 内 装 8

作業 番号 31 備 考 51 外 装 8

ス タ イ ル 盃 46 ロ ッ ト 8 仕様書% 15

コ ー ド面 8 出上 り予定数量 8 ボ タ ン 8

工 程 58 歩留見込 8 テ ー プ 8

検 品 8 倉 庫 8 ジ ッ パ ー 8

仕 上 51 機 械 15 ゴ ム 8

裁 縫 25 原料注文書廠 8 ス ナ ッ プ 8

染 色 23 経 上 り日付 15 バ ッ ク ル 8

生 地 検 品 15 受注書% 8 ウ ラ 地 '8

染 色 日付 8 受 注 先 8 原 料 8

生地検品 日付 8 得意先 8 経 上 り 8

検 品 日付 8 原料注文面 8 身 巾 8

仕 上 日 付 8 受注数 8 身 丈' 8

裁 縫 日付 8 編立教 8 袖 丈 15
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情 報 ア イ テ ム 頻度 情 報 アイ テ ム 頻 度
《

情 報 ア イ テ ム 頻 度

袖 巾 8⑨) 衿 天 8傍) 契約盃 8㈲

肩 巾 15 日 時 8 契約先 8

袖 付 8 附 属 8 総 量 8

裾 巾 8、
、 経 り 8 箱 量 8

裾 ゴ ム 8 内 職 8 細管量 8

袖 ゴ ム 8 巾 出 し 8 正味量 8

脇 下 8 仕上 り検品 8 仕 上 中 8

衿 ゴ ム 8 担 当者 8 偏 位 8

前立 巾 8 色明細 8 Kg 15

長 さ 8 オ ー ダ ー 8 確認事 項 8

下 り 8 最終編立完了日付 8

(2)生 産 情報 の部 門間 流通 の分 析

これ も先 の丸 綿 と同 じ く部 門間 で の伝 票 の流 れ を見 る もの で あ る。 表2-18

は 部 門 間流通 の 分析 フ ロー表 で あ り,伝 票 類 の数 は あま り多 くは ない が,良 く

ま と ま っ てい る。 しか しな が ら こ こでい え る ことは製 造 に 関す る計 画 表 な る も

の が な い。 もし,か りに あ る とす れ ば,そ れ は どれ で あろ うか。 外衣 中心 の生

産 企 業 と して は,先 の 情報 ア イ テ ム の数,そ して この 部 門間 あ 伝 票 の流 れ と し

て は整 理 され て い る とい え よ う。
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表2-18 横縞 に拾 け る生 産 工程 情報 フ ロー

工程
経 理 ・営 業 編 立 準 備 編 立 縫 製 準備 縫 製 仕 上 検 品 ・包 装 外 注 先

工程

経 受注書
理 仕入伝票 .

■

営
業

編 原料(補 助材料)払 出 完了報告書 完了報告書 原料出荷伝票
立 伝票 原糸払出伝票
準 原料㈱助材料)払出伝票
備 原料出荷伝票

編
エフ

確認票

エフ

確認票

エフ

確認票

エフ

確認票

エフ

確認票

エフ

確認票

立
製造加工指図書
製造指図書

製造加工指図書
製造指図書

製造加工指図書
製造指図書

製造加工指図書
製造指図書

製造加工指図書
製造指図書

製造加工指図書

縫 セ ー ター 仕 様書 セ ー タ ー仕 様 書 セーター仕様書

製
準
備

縫

製

仕

上

検 出荷明細集計書 出荷明細集計書 出荷明細集計書 出荷明細集計書
品 出荷明細書
●

包
装

外
注
先



(3)生 産 情 報 の 入 力出 力等va$一 け る機 能 分 析

各情 報 ア イテ ムが 各 工程(各 部 門 間)で どの 様 な機 能 を 示 してい るか を見 る

機 能 分析 表 で あ り,表2-19で 示 す通 りであ る。

各 記 号 につ い て は 先 の丸 編 企 業 の 所 で述 べ てあ る の で こ こで は除 く。

この 表 か ち見 られ る様 に途 中 の工 程(部 門)か ら記 入 され る 情報 ア イ テ ムは

非常 に少 ない こ とが わか る。 す な わ ち最初 に伝票 類 へ 記入 され た情 報 ア イ テ ム

は それ が他 の工 程 へ 流 れ て も参 照 す る だ け で,最 初 の 時 点 です べ てが きま って

くる様 で あ る。 また,伝 票 の 始 ま りは編 立 準備,編 立 の両 工 程 に集 中 してい る

の が良 くわか る し,情 報 ア イ テ ムの 頻度 の 高い 位置 に属 してい る ア イ テ ムは,

すべ ての機 能 を 持 っ てい る こ と も良 くわか る。

以 上 の 様 に情 報 アイ デム,部 門 間 流通 フ ロー,入 出力機 能 の 分析 等 を詳 細 に

分析 して 来 た結 果 で は あ るが,こ の横縞 の協 力 企業 と しては 全 体 的 に 良 く整 理

され てい る ため システ ム化 へ の道 は簡 単 で あ るが,あ くま で も伝 票 類 の 分析 し

た 結果 か らの判 断 で あ る こと と,シ ス テ ム化 を進 め てい る企業 だ った か も知 れ

ない。 だ が ここ ら辺 ま で整 理 さ れ てい る と シス テ ム化 と して は充 分 とい え よ う。
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表2-19横 縞 に お け る 情 報 流 通 フ ロ ー

S=最 初,R二 参照,E=記 入,K=保 存,1==流 入,0=流 出

工 程 経 理 編 立 縫 製 検 品
情報 編 立 縫 製 仕 上 外注先
ア イ テ ム 営 業 準 備 準 .備 包 装

整 理 廠 SIRK SOKIR SOKIR・ SIREOK IREO IREOK SIREOK IREOK

発 行 日 付 SIRK
」

L

SOKIR SOKIR SIROEK IREO IREOK SIREOK IREOK

品 番 SRK SRKO IRO IRO IRO IROSK

品 名
1L、

rRKS SOKIR SOKIRE IREOSK IREO IREO IREO IREO
`

色 IRK SORK SOKIR IRKO・ IRKO IRKO IRKSO IRI(0

サ イ ズ IRKS SOKI'1 SOKIRE
F

IRKoSK IRKO IRKO IRKSO IRKO

数 量 IRKS SORK sqKRI
、

IRKO IRKO IRKO IRKO IRKO

単 位 IRK SORK

単 価 IRKS SORK

金 額 IRKS SORK

素 材 SRK SOKI SOKIRE IREOK IREO IREO IREO'
ザ
IREO

目 付 SRK

番 手 IRK SORK IRK

糸 種 IRK SOR・K 1・RK 、

き.

ケ ー ス 斑 SKO' IRK .

..

ロ ッ ト 茄 SKO SRKOI IRO IRO IRO IRO :

作 業 番 号 IRK SOKlR SOKIRE IRKOE IRKO IRKO IRKO IRKO

ス タ イ ル 孤 IRK SOKI SOKIRE IRKOES . IRKOE IRKOE 1RKEOS IRKOE

コ ー ・ ド 斑 SOK IRKO .IRKO IRKO IRK IRKO

工 程 SOKI IRKOE IRKOE IRKOE IRK⑥0 IRKOE

検 品 SOK IRKO IRKO IRKO IRK IRKO

仕 上 SOKIR IRKOE IRKOE IRKOE IRKEO IRKOE

裁 縫 SOKIR IRKOE IRKOE IRKOE IRKEO IRKOE

染 色 SOKIR IRKOE IRKOE IRKOE IRKEO IRKOE

生 地 検 品 SOKI IRKOE IRKOE IRKOE IRKDO IRKOE

染 色 日 付 SOK IRKO IRKO IRKO IRK IRKO

生地検 品 日付 SOK IRKO
'
IRKO IRKO IRK IRKO

検 品 日 付 SOK IRKO IRKO IRKO IRK IRKO

仕 上 日 付 SOK IRKO IRKO IRKO IRK IRKO

裁 縫 日 付 SOK IRKO IRKO IRKO IRK, IRKO

出 』 荷 先 IRK IRK SKOR IRK
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2.2.3経 編 業 界

(1)生 産 情 報 の構成 要 素 の 分 析

先 の基 本 生産 工 程 図 を丸 綿,横 縞 と くらべ て み て もわか る様 に丸綿,横 縞 で

い って い る編 立 準 備 工 程 が この経 編 では 整 経 工 程 と してい る。 よ って経 編 での

生 産 工程 は 原 糸か ら始 ま り整 経,編 立,検 査,出 荷 の 部 分 生産 であ る。 こ こで

対 象 と した 協 力 企 業2社 を中心 に情 報 ア イ テ ム以 降 を 展 開 して 行 くこ と にす る。

この 情 報 ア イ テ ム の個 数,頻 度 につ い て の分 析 は 次 の表2-20,表2-21

に示 す通 りで あ る。

表2-20を 見 て情 報 アイ テ ムの頻 度 の高1・・位 置 に あ る発行 年 月 日,備 考,

品番,品 名,盃,殿,巾,数 量,単 価,金 額,計,摘 要,cm,反,m,重 量,

反番 等 が あ げ られ るが この 中 で備考.殿,摘 要 は 意味 が あま りない た め に のぞ

い た方 が 良い。 ま た,㎝,反, 、m,は 数 量,重 量 の 単位 で ある ため これ も枠 内

よ り除 外 し したい 。

表2-21を 同様 に情 報 アイ テ ムの頻 度 の 高い 位 置 に あ る もの を順 に述 べ る

と,年 月 日,氏 名,そ の他,備 考,品 番,孤,巾,重 量,反,Kg,m,箴 ・F・

M,B,使 用 原 糸,整 経長,組 織,機 番,機 種,ビ ー ム数,編 成 長,日 付 等 が

あげ られ る。 これ らを わか りや す くす るた め 次 の比 較 表(表2-22)で 現 わ

して見 る。
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表2-20経 編 に お け る部 分 生産 工 程 情 報 ア イテ ム ・頻 度 一 覧表

情 報 ア イテ ム 頻 度 情 報 ア イテ ム 頻度 情 報 アイ テ ム 頻 度

逝 55鰯) 納 品=書 面 11(⑨ 糸 切 35%)

発 行年月日 78 出荷年 月 日 11 取 替 11

合 計金額 11 出荷先社名 11 捲 戻 11

内 訳 11 区 分 11 項 目 11

前回分繰越 高 11 合 計 22 重 量 35

今回御買上高 11 入荷年月 日 11 平 均 11

備 考 55 注文 反数 11 9 11

殿 44 累計反数 11 総重量 11

品 番 78 契約盃 1り テ ン シ ョ ン 11

品 名 44 回 数 11 硬 度 11

仕 上別 22 残 反数 11 速 度 11

巾 55 使 用 原 糸 11 捲 始 11

足 数 22 整経本 数 11 捲 終 11

数 量 35 整 経長 11 稼動率 11

単 価 53 タ イ プ ロ ッ ト面 11 ビー ム配 列 11

金 額 44 ビ ー ム 数 11 異 常 11

計 55 ビ ー ム 11 % 11

摘 要 55 整経反数 11 H 11

c田 53 編 成機 11 M/M 11

反 53 総整経本数 11 借 方 科 目 11

Kg 22 総整 経長 11 貸 方 科 目 11

m 55 ビ ー ム 面 11 糸 使 い 11

円 22 円 周 11 反 番 33

出荷先住所 11 毛 羽 11 長 さ 22
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情報 ア イテ ム 頻 度 情 報 ア イテ ム 頻 度 情 報 アイ テム 頻度

色 11(%) 止 段 22(%) 欠 点 名
♪

11%)

色 香 11 針 11 罰 点 数 11

横 番 22 そ の 他 11 汚 レ 11

氏 名 11 B 11 ガ イ ド 当 11

班 名 11 M 11 目 落 11

受 持 生 産
メー トル数

11 F 11 胴 切 11

編 始 時 間 11 反 目 11 柄 ヨ レ 11

編 終 時 間 11 ロ ッ ト 面 11 吊 レ 11

月 目時 分 11 検査者 名 11 針 折 11

コ ー ス 22 性量名 11 編 段 11

ウ ェ ー ル 22 測定値 11 経 筋 14

ラ ッ ク 11 性量検査 11 糸 ム ラ 11

ス ピ ー ド 11 部分欠点検査 11
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表2-21経 編 に お け る 部分生産 工 程 情 報 ア イ テ ム ・頻 度 一 覧 表

情 報 ア イテ ム 頻 度 情 報 アイ テム 頻 度 情 報 ア イテ ム 頻 度

氏 名 57傍) テ ン シ ョ ン 12%) 本 12%)

年 月 日 75 発見器 12 除電器 12

反 番 12 編 下 度 目 12 オ イ リン グ 12

欠 点 12 編 下 ウ エ ー ル 12 m 50

止 段 25 編 下 型 状 12 糸 ツ リ 12

汚 れ 25 カ ッ ト 法 12 合 計 12

NG 25 編成長反数 12 件 12

そ の 他 37 改 訂 日付 12 点 12

段 車 12 編 比 12 製 番 25

ス ミ ズ ケ 25 ビー ム当糸 数 12 反末記入法 12

時 間 25 ビ ー ム構 成 12 整経機 12

カ ウ ン タ ー 12 総糸数 12 個 数 12

完 了時間 25 糸 配 列 法 12 整経 仕掛 12

格 付 25 総 詰 12 整経完 了 12

備 考 37 糸 通 し法 12 摘 要 12

針 折 25 通 り出歯車 12 捲 12

品 番 75 　捲取 歯車 12 所要 時間 12

品 名 12 ダ イ ス 12 捲 上 メ ー タ ー 12

斑 50 コ ー ン 12 毛 羽 入 12

規 格 12 バ ネ 12 毛 羽 切 12

編 機上 12 セ パ レ タ ー 12 〈 ず れ 入 12

生 機 12 機械 ス ピー ド 12 く ず れ 切 12

仕 上 12 性 量規格 12 結 目 12

巾 57 標準 ライ ナー 12 下 口 12

長 25 採 点 12 ぬ け 12

重 量 57 検査規格 12 引 付 切 12

コ ー ス 25 短 胴 12 ガ イ ド 12

ウ エ ル 25 反 50 取 替 12

整 経 25 % 25 編 成 糸 切 12

ス ピ ー ド 12 Kg 37 ロ ッ ト 面 12
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情 報 ア イ テ ム 頻 度 情 報 ア イ テ ム 頻 度 情 報 ア イ テ ム 頻 度

ケ ー ス 面 12(%) 持 掛 目 付 12(殉 仕掛時 間 12(殉

整 理 孤 12 ラ ッ ク 数 25 契約面 25

品 種 12 編 工 費 12 発注者 品番 12

回 数 12 生産 高 12 社 内品番 12

円 周 25 加 工 費 12 数 量 12

機 種 37 機 番 50 納 期 12

箴 57 編 成機 25 製品規格 12

F 62 測定 製番 12 検査要点 12

M 62 ロ ッ ト 25 日 付 37

B 62 整 経本数 、25 連 番 12

使 用 原 糸 62 ビ ー ム 数 37 尾 番 12

本 数 25 編成長 57 反 長 12

整経 長 62 使 用 ビー ム 12 目 付 12

糸 量 12 適 正 ガ イ ド 12 糸 切 12

持 掛糸量 12 設定条 件 25 糸 ム ラ 12

交編率 12 規格 要点 25

編 成 25 機 上 度 目 25

組 織 37 仕 上 巾 12

糸 配 列 12 発注者 25

ラ ン ナ ー 12 投 入先 25
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表2-22A企 業 とB企 業 の情 報 ア イ テ ム比較 表

A企 業 B企 業 A企 業 B企 業

発行年 月 日

品 番

泥

品 名

金 額

(M)

(B)

使 用原糸

整 経長

機 番

m

Kg

氏 名

円

巾

数 量

単 価

年 月 日

品 番

盃

編成長

品 名

M

B

使用原 糸

整経長

組 織

機 番

m

そ の他

Kg

氏 名

巾

数 量

1

計

糸 切

重 量

反 番

(F)

合 計

長 さ

コ ース

ウェー ル

止 段

ビー ム 数

仕 上 別

備 考

殿

摘 要

㎝

反

糸 切

重 量

反 番

籏

F

合 計

長

コー ス

ウ ェール

止 段

機 種

ビー ム数

日 付

備 考

摘 要

反

この表 か ら見 る様 に経 編 と して は会 社の 組織 の違 い は あ って も,伝 票 類 か ら

の 判断 で 処 理 す る と半 数 以 上 の情 報 ア イ テ ムが一 致 す る こ とが わか る。 した が

って 経編 と して の シス テ ム化 と しては 会 社 の組 織 で コ ス ト中心 の伝票 処 理 か 生

産 品種 中心 の伝 票 処 理 か に よっ ては多 少 の 違 い は あ るか も しれ ない が,こ の 経

線 と して協 力 して 下 さ った 企 業 は そ の点 問題 が ない 様 に 思 わ れる。
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(2)生 産 情報 の 部 門 間 流 通 の 分析

表2-25,表2-24は 経 線 にお け る部 門 間流 通 フ ロー の表 で あるが,こ

れ か ら見 て表2-25のA企 業 に つい ては,全 体的 に伝 票 類 がば ら まか れ てい

るが少 々伝票 類 が 少 ない こ とが 気 に な る点 で ある。 表2-24のB企 業 に つい

て は得 意先,外 注 先 のIN,OUTの 伝 票 が な く.生 産工 程 だ け の 伝 票 だけ で

伝 票類 の流 れ も スム ーズ に行 わ れ て い る。

選 経理関係

・

営業開発 整 経 編 立 検 査

経
理
関
係

営 製造決定通知票 製造決定通知票 製造決定通知票
業 製造票 製造票 製造票
関 ト リ コ ッ ト編 立 ト リ コ ッ ト編 立 ト リ コ ッ ト編 立

係 設計書 設計書 設計書

整 整経票
整理設計表 整理設計表

経

編 編成 カー ド

編立規格表

立

検 検査結果表

査

表2-24経 編vateけ る情報部門間 フロー

しか しなが ら両 企業 を 対比 して見 る とA企 業 は コ ス トと生 産 を 中心 に した伝 票

の流 れ,B企 業 は生 産 を 中心 に した 伝 票 の流 れ で ある。 また.総 合 的 にみ る と

両企 業 と もに生 産 計 画 表 な る もの が ない のが 気 に な る点 で あ る。
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1

戸
N
ω
ー

ぷ 総 務 ・経理 営業 ・開発 整 経 掃 立 検 査 得 意 先 外 注 先

借方伝票 貸方伝票
総 経

. (仕訳伝票)
務 理

営.開
業 発

受領証
受領証
売上伝票

出荷案内書
加工注文書
納品書控

出荷案内書
請求書,納 品書
請求明細

加工注文書

請求書 売上伝票

整 整経作業伝票 整経作業伝票 整経作業伝票

経

編 編成品質管理書

立

検 検査品質管理書
入庫伝票 入庫伝票

査

得

意

先

外 ・

注

先

表2-23経 編 における部分生産工程情報部分門 フロー



(3)生 産 情 報 の入 力 出 力等 に お け る機能 分 析

入 出力 等 に お け る機 能 分 析 と して は,次 の表2-25,表2-26は 全体 の

内の 一 部 分 で あ るが 全 体 を通 して見 た場 合;両 企 業 と も営 業 ・開発 部 門 で の伝

票類 の発 行 が 多い こ とが わ か る。 また これ らの表 か ら見 て も情 報 ア イ テ ムの頻

度が 高 い 位 置 に あ る ア イ テ ム だけ で は な く常 時利 用 され る情 報 アイ テ ムに っい

ては 各部 門 で の 機能 も集 中 して い る のが わ か る。

後 で述 べ るチ ータ ・ベ ー ス に対 して,経 編 と して情 報 ア イ テ ム,部 門 間流 通

フ ロー.そ して この入 出 力等 に お け る機 能 分析 につい て の 結 果 で は あ るが チ ー

タ と して 簡 単 に割 り出 す こ とが で き る と思 わ れ る。

経 編 と して の一 貫 生 産 に つい て調 査 分 析 は今 回 の調 査 か らの ぞい て あ るが,

実際 に調 査分 析 を行 な っ て み て,一 貫生 産 を シ ス テ ム化 す る に はそ れ な りの時

間 が必 要 で あ る。 す なわ ち他 の編 組 織業 種 に あ る縫 製部 門 で の 工程 時 間 と編 立

部 門 で の生 産的 な時 間 に差 が あ りす ぎ る等 の 問 題 が あ る。 そ の た め 経編 の 場合

は生 地 まで の生産 と縫 製 とは 別 々に考 え てい る。 した が って経 編 は部 分 性 産 を

主 体 と して調 査 分 析 し て来 たわ け で あ る。・

22.4靴 下 業 界

靴 下 の 場合 は 簡 単 に 処理 され が ちで あ るが実 際 には靴 下 業 界 と しての 編組 織

や工 程 か ら行 く と次 の 三 つ の生 産 工 程 に区 分 す る こ とが で きる。

① ソ ック ス:紳 士 靴 下,婦 人 靴 下.子 供靴 下,ハ イ ソ ック ス等 々

② タ イ ン:婦 人 タ イ ツ,子 供 タ イ ツ等 々

③ パ ンテ ィ ス トッキ ング

この様 に三 つ に区 分 してそ れ ぞれ の分 析 過程 を 説明 して行 く。

(1)生 産 情 報 の構 成 要 素 の分 析

情報 アイテ ムの 数 ・頻 度 を ソ ック ス につい て は表2-27,タ イ ツ につい て

は表2-28,パ ンス ト(パ ンテ ィ ス トッキ ングの 略)に つ い ては表2-29

に区 別 して示 した もの で あ る。
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表2-25経 線 における情報フ ロー分析

㎡

部 門

アイテ

総 務 ・
」

盤
営業 ・

開発
」

整 経 編 立 『 検 ・査 .
1

:得 意先
外注先

祖 IKR SKOIR' SKO IRK IKRO IRK

発 行 年 月 日 SKOI IRK'
「P

SKO メ IRO

合 計 金 額 SKO

'

ノ

IRK

内 訳 SKO IRK
♪ ●

前回 分 繰越 高 SKO ….

シ IRK
;.

今回御 買上 高 SKO
、L

ξ 、 ≠ 、

、 IRK

○月 分 第○ 回 SKσ, フ呼 IIRK

備 考 IKSO
～

SKOIR SKO 、 SRKI ,'SKO・ IRIく IKRO

○ ○ 殿 IKR SKOIR IKRO IKRO

品 番 IKR SKOIR SKO SRKI SRKO・ IKRO
}

IKRO

品 名 IKR SKOIR SKO IKRO IKRO

仕 上 別 IKR SKOIR IKRO

幅 IKR SKOIR IKRO

疋 数 IKR SKOIR IKRo

数 量 IKR SKO工R SKO IKRO

単 価 IKR SKOIR SKO' IKRO

金 額 IKSOR SKOIR
1

SKO IKRO IRO
づ

計 IKR SKOIR SKO・ IRK SRK IKRO IRK

摘 要 IKSOR SKOIR IKRO IRO
1

㎝ IK SKO
$

IKRO
v ,

反 IK SKσ SKO IRK IKRO IRK

. !

kg} IK SKO
: 「 IKRO

π IK` SKO
チ

IKRo
… `

:

円, IK SKO, c マ, IKRO

出 荷 先 住 所 IRK ,SRO

納 品 書 凡 `

,

IRK.
…

SRO

「

出 荷 年 月 日 IRK' SRO

出 荷 先 社 名
1

IRK .-

, べSRO

区 分 IRK,
零

SRO .
,

合 計 SKOI IRK, SKO IRK SRO、 IROK
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■

・
.'1.e:

・表2-2'6経 線 に おけ る 情 報 フ,ロー 分 析

情 工 程
.ア イテム

営業 ・

開発
整 経 編 立 .検 査

日 付 S球 、 SRK

氏 ,∴ 名 SRK' SRK、 .

.

・

・品 番 SORK IROS SRKI
SRK

品 種 SRK

.機 番 SO IROS SRK・1

一

機 種 SO IRO SRKI
SRK

規 格 要 点 SO IRO SRK・1、

機 上 度 目』 SO'・ IRO SRKI

編 下 塵 目 SRK、
,

編 下 ウ ェ=ル
.4

SRK

s編 下 型'状
SRK

』カ
ツ ・ ト 法 SRK

編 成 長 反 数 SRK

改 訂 日 付 SRK

使 用 原'.紙 SORK IROS SRKI

整 経.長 SORK IROS SRKI

編,"比 SRK

層ビ ー ム 当 糸数
、 ハ SRK

ビ・一 ム 構 成 SRK

総1糸 数 SRK,

・組 織
SO』 1④' SRKI㌔

:F SO IROS SRKI
,

M SO IROS SRKr
.

'げ:

B SO IROS SRKr

糸 配 列 法 SRK

総 ㌧ 詰 SRK

糸 通 し㌧法 SRK

設 計 条 件 SRO SRKI

遡 り 出 歯 車 SRK

B・ SRK
層

A SRK
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表2-27ソ ックスにおける情報 アイテム頻度一 覧表 ・

情報アイテム 頻度 情報 アイテム 頻度 情報 アイテム 搬 情報 アイテム 簸

機 械 番 号
%50
摘 要

%25
疵

%25
使:用 機

%25

針 数 25 年 月 日 75 汚 品 25 使 用 糸 25

機 種 25 品 番 75 B品 25

∨.

目 付 25

糸 使 い 25 品 名 75
.廃 ・ 物

50 織 ・ 上 裁 25

其 の 他 25 色 別 50 計 25 累 計 25

色 、 組 25 サ イ ズ 50 編 立 25 氏 名 25

配 色 25 区 別 25 25 糸 別 25

グ ラ ン ド 25 A品 25 受 注 先 25 数 量 25

柄 糸 25 疵 物 25 受 注 数 量 25 職 種 別 25

構 図 25 織 疵 25 納 期 25

表2-27を 見 てわ か る様 に情 報 ア イ テム 数が 非常 に す くない 。 す な わ ち ソ ッ

ク スの場 合 は丸編,横 縞,経 編 の様 に製 品,半 製品 に しろ製 品 自体 大 きいが ソ

ック スは 逆 に小 さ く,同 じ時 間 をか け て も多 く製品 が 出来 る等 の点 で生 産 工程

を軽 量視 してい る様 で ある 。 そ の あ らわ れが この情 報 ア イテ ム に 出 て来 てい る。

しか しなが ら この協 力 企業 の 情 報 アイ テム を頻 度の 高 い 順 に見 る と,品 番,品

名,年 月 日.機 械 番 号,色 別,サ イ ズy廃 物 等 と丸 編 や 横 縞 で 出 て きて高 い頻

度 を しめ てい る情 報 ア イ テ ム と同 じで あ る。

表2-28は タ イ ツ を主 体 と した企 業で あるが.か な り情 報 ア イテ ムは 多い

が コス ト中心 の アイ テ ム が非 常 に 多 くみ られ る。 情報 アイ テ ム の頻 度 の 高 い位

置 に あ る ア イテ ム を順 に述 べ る と.備 考.年 月 日,サ イズ,累 計,数 量.品 番,

カ ラ ー ・腸 ・チ パ 編 立 ・日計 冷 計 涜 上累 計
.・仕入 賭 等 の 情報 ア

イテ ムが 上 げ られ る。 しか しな が ら,こ こに上 げ た情 報 アイ テ ム の うち累計 ,

日計,合 計.売 上 累計,仕 入 累計 は コ ス トに か らん だ 情報 ア イテ ムで あ る。
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表2・二28一 タイ ツに おける情報ア イテ ム ・頻度一 覧表
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情 報 ア イテ ム 繊 情 報 ア イテ ム 頻度 情 報 ア イ テ ム, 頻 度 ・ 情 報 ア イ テ ム 搬

品 質 ル ー ト
%14
機 種 %21 素 材 7% ス ク イ 7%

ウ ェ ル トカ ー ド 14 グ ル ー プ ア シ ー ズ ン 7 傷 見 7

転 写 14 セ ッ ト 条 件 7 ニ ッ タ 一 名 7 仕上 不 良明 細 7

絞 紙 7 堅 牢 度 7 元 番 7 ゴ ム 切 込 み ア

箱 7 予 定 数 量 7 工 程 14 糸 ひ け 7

袋 14 編 立 開 始 7 連 絡 事 項 7 穴 あ き ア

生 産 予 定 数 7 納 入 開 始 7 編 下 り ア 柄 不 良 7

受 入 価 格 7 見 本 提 出 7 抜 き 7 グレーチ ング不 良 7

単 色 7 生 産 7 り 7 ペ ア ニ 不 良 7

表2-29パ ンス トにおけ る情報 アイテ ム頻度 一覧表

情 報 ア イ テ ム 繊 情 報 ア イテ ム 頻度 情報アイテム 繊 情報 ア イテ ム 搬

工 場 名
%45

M
%29 臨 %14 ゴ ム 付 %14

品 番 86 L
・29

発 行 年 月 日 14 マ チ 14

カ ラ ー 57 日 付 14 品 名 14 有 無 14

サ イ ズ 86 ロ ッ ト トh 29 希 望 納 期 14 ネ ー ム 14

受 注 数 14 ト ー ク ロ横 番 14 済 14 見 掛 寸 法 14

納 品 数 14 氏 名 45 原 糸 14 ス トレ ッチ寸 法 14

納 入 残 14 備 考 29 部 位 14 全 長 14

年 月 日 45 格 付 14 パ ン チ ィ ン 部 14 ウ ェ ス ト 巾 14

起 案 29 工 程 29 ボ デ ィ 14 パ ン テ ィ 丈 14

決 裁 29 裁 断 29 ト ー 14 パ ン テ ィ 巾 14

制 定 29 第1オ ー バ ー 14 デ ニ ー ル 14 股 上 14

実 施 29 ゴ ム 付 14 重 量 14 股 下 14

機 種 14 第2オ ー バ ー 14 組 織 14 レ ッ ク 丈 14

丈 14 検 査 整 理 14 編 立 14 レ ッ ク 巾 14

巾 14 装 飾 14 ト ー ク ロ ー ザ ー 14 ア ン ク ル 巾 14

Welt 14
・

テ ー プ 14 プ リ セ ッ ト 14 股 下 ウー リ一文 14

Leg 14 数 量 29 染 色 14 ト ー 丈 14

Sale 14 出 来 高 14 仕 上 14 ソ ー
、 ル 丈

14

Tae 14 計 14 縫 製 14

S 29 廃 品 14 オ ー バ ー 14
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こ こ で これ ら コ ス トに 関 す る 情 報 ア イ テ ム を の ぞ く と次 の 表2-50の 様 に

整 理 さ れ る。

表2-50ソ ックスに おける情報ア イテム整理一 覧表

情報 ア イ テ ム 情報アイテム 情報アイテム 情 報 ア イテ ム 情報アイテム 情 報 ア イテ ム

機 種 数 量 品 番 ス タ イ ル 縫 製 汚 れ

備 考 得 意 先 サ イ ズ 行 先 検 査 糸 ひ け

総 立 数 種 別 品 名 指 図Nα 不 足 三 本 不 良

そ の 他 地 区 工 場 凡 納 品 日 不 組 編 機

年 月 日 カ ー ドNα 受 註 マ チ 原 糸 不 良 表

原 糸 カ ラ ー 入 荷 目 方 セ ッ ト 不 良 裏

ゴ ム 糸 編 立 不 合 格 製 造 染 色 不 良 補 張

計 画進行状況 工 場 過 不 足 セ ッ ト マ チ 不 良 パ タ ー ン 図

仕 入 先 出 日 数 発 註 染 色 ソ ー ト ン ラ フ ス ケ ッ チ

品 種 日 付 企 画 身 揃 え 針 す じ 伸 基 準

寸 法 足 首 横 伸 ゴ ム 巾 フ ッ ト 巾 置 寸 横 貼

ゴ ム 伸 フ ッ ト 伸 ボ デ ー 巾 総 丈 グ ラ ン ドカ ラー 主 要 条 件

ボ デ ー 横 伸 総 丈 伸 足 首 巾 ゴ ム 丈 包 装 材 料 先 か が り

ウ ェ ル ト形 式 ハ サ ミ ヒ ー ル ・ 卜 一 箱 見 本 提 出 経 り

ト ッ プ ウ ー リー サ イ ン 色 組 袋 生 産 ス ク イ

切 替 糸 処 理 製 品 リ ン キ ン グ 生 産 予定 数 素 材 傷 見

オ ー バ ー 不 良 仮 陥 包 材 単 色 シ ー ズ ン 仕上不 良 明細

ヨ ジ ーレ 整 理 凡 品 質 シ ー ル グ ル ー プ 元 番 ゴ ム 切 込 み

寸 法 不 良 針 数 ウ ェ ル ト カ ー ド セ ッ ト 条 件 工 程 堅 牢 度

ゴ ム ネ ー ム 糸 使 い 転 与 編 立 開 始 編 下 り 穴 あ き

キ ズ ボ デ ィ 淡 紙 納 入 開 始 抜 き 柄 不 良
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表2-29は パ ンテ ィ ス トッキ ング を主 体 に生 産 し て い る 企 業 の 情 報 ア イ

テ ムで あ り,こ れ も先 の ソ ッ クス と同 じ様 に情 報 ア イテ ム数 が 少 ない こ とは表

を見 てわ か る通 りで あ る。

こ こで 頻 度 の高 い位 置 に あ る情報 ア イテ ム を幾 数 か述 べ る と,品 番,サ イズ,

工場 名,カ ラ ー,年 月 日,氏 名,起 案,決 裁.制 定,実 施,S,M,L,Pツ

ト翫,備 考,工 程,裁 断,数 量等 が 上 げ られ る。 情 報 ア イテ ム の 数 は少 ない が,

ソ ック ス,タ イ ツ と同 じ様 な情 報 アイ テ ムの頻 度 の 高 い の が 出 てい るの がみ ら

れ る。

この様 に して 靴 下 の業 界 と して三 つ の 業種 に区 分 して 調 査 分 析 を行 な った わ

け で あ るが生 産 工 程 な らび に生 産 品種 の 違 い は あ つ て も情 報 ア イテ ムは ほぼ 同

じ アイテ ムが で て きて い る。 そ れ らを簡 単 に次 の表 に掲 げ る。

表2-51靴 下 業界における代表的 な情報 アイテム

情報 アイテム 情報 アイテ ム

年 月 日 編 立

品 番 機 種

品 名 工 場

色 工 程

サ イ ズ 裁 断

数 量 備 考

小 数で は あ るが表2-51の 様 な情 報 ア イテ ムが 靴 下 と して抽 出 したが,は

た して こ こで上 げ た情 報 ア イ テム が後 で 述 べ られ る モ テ ル企 業 で 行 なわ れ る デ

ータ ・ベ ー ス の所 で打 出 す チ ータ と同 じ で あ るかが 問題 で ある。 しか し,こ こ

で打 出 した情 報 ア イテ ムは,あ くまで も現 在使 用 され てい る伝 票類 の使 用 頻 度

か らの結 果 で あ る。
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b.生 産 情 報 の部 門間 流 通 の分 析

先 に述 べ た様 に この部 門 間流 通 の 分析 で も三 区 分 してそ れ ぞれ を述 べ て み る。

まず 表2-52は ソ ッ ク スに お け る部 門間 流 通 フ ロー表 で ある。

ソ ック スに つい て は先 の情 報 ア イ テ ムの所 で も述 べ た様 に情 報 アイテ ム数が

非常 に す くなか つた 。 そ れは ここ でハ ッキ リとわ か る様 に伝 票類 が ない ことで

ある。 丸編,横 縞 に関 しては 伝 票 類 が非 常 に多 い のは.製 品 自体 複 雑 で あ る点,

工 程 が 幾 つ に も区 分 され て い る点 か らであろ うか。逆 に靴下は製品 の複雑 差が ない ・

複雑 差 が ない か ら工 程 が 簡単 で あ る。 した が つて伝 票 が少 な い に つ なが る。

伝票 の多 い少 ない は 別 と して この表 か ら見 る限 りで は 作 業 員 に 対す る生 産 日報

関係 は作 業報 告 書 と して,生 産 の た めの指 図書 は作 業指 示 書 と して あ るが,生

産 の た め の加 工指 図書,生 産 全 体 の生 産 日報,月 報,各 工 程 の管 理 表,全 工程

での 製 品 の所在 を 知 る工 程管 理 表,生 産計 画書,進 捗 状 況 一 覧表,外 注 を行 な

っ てい るの であ れ ば,外 注 へ の加 工指 図書,外 注 管 理表 そ の他 各 種 納品 書.請

求書 等 の伝 票類 が ない 。 これ は ソ ック スだ け で な くタ イ ツ,パ ン ス トの靴下 業

界全 体 を通 して言 え る こ とで あ る。

表2-52は 現 在 利 用 され て い る 伝票 だけ を掲 げ た もの で あ るが.表 を見 る

限 りで は 各工 程 の作 業管 理 は行 なわ れ てい る様 で あ り,そ の結 果 生 産 数 がわか

る様 に なっ てい る。

次 の表2-55は タ イ ツ を主 体 と した企 業 の 部 門 間 流 通 フ ロー表 で あ る。 先

の情報 アイテ ムで も述 べ た様 に コ ス ト中心 の伝 票 類 が 多 く.生 産 工 程 の生 産 を

主 体 に した伝 票類 は管 理 カ ー ド,企 画 連 絡 書,工 程 管 理 表 程 度 で あ る。

表2-34は パ ン ス トの部 門 間 流 通 フ ロー表 で あ る。 表 を見 た限 りでは,伝

票類 が 少 ない 割 には 各 工 程 を流 れ る伝 票類 が ある 。 しか しなが らこの パ ンス ト

に関 しては.す べ ての 工程 が 自動 化 され てい る ため作 業 員が 手 を くだ す部 分 が

限 られ て お り,原 糸 か ら製 品 に な る までの 時 間 もか な り省 力 化 され て い るな ど

で.伝 票 類 もお のず と少 な くな るが,各 ポイ ン トを 押 え るた め に も表 と同 じ様

な各工 程 で管 理 表 な る もの を発 行 し毎 日の作 業 結 果 を整 理 し生 産 に 関す る把握
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編立準備 編 立 縫 製 検 査 仕上包装
経 理,

営 業 ・企画
外 注 先

編 立
準 備

編 立

作業報告書
甲

縫 製

作業報告書

検 査

整理伝票
作業報告書

仕 上
包 装

作業報告書

経 理
営 業
企 画

見本作成指示
票
作業指示書

外注先

ー

」

ω
ω
ー

ソックスに おける部門間流通フ ロー表表2-52



＼ 営業 ・企画
経 理

編立準備 編 立 縫製準備 縫 製 検 査
仕 上
包 装

外 注 先
得 意 先

(染 色)

管 理 カー ド① 管理 カー ド② 管理 カー ド⑤ 管理 カー ド⑥ 管理 カー ド⑦ 管理 カー ド④

物企画連絡書 ⑤
生産日報 、

営 業 総括表
仕入日報

企 画 仕上日報
工程管理表

経 理 入荷管理表
入出荷管理台
帳
企画連絡書

編 立 編立日報
'

準 備

編 立

縫 製
準 備

縫 製

検 査

仕 上
包 装

外注先
得意先

(染㊥

タイツにおける部門間流通フロー表表2-55

 

ー

　
Q

吟
ー



ー

　
ω

切
ー

＼ 営業 ・経理 編立準備 編 立 第一縫製 染 色 縫製準備 第二縫製 検 査 包 装 出 荷
外注先
得意先

1

営 業

経 理

月産副資材
注文書
月度納品予
定
PS製 品規
格

一

編 立
準 備

1

'

編 立
作業標準
線立寸法規
格

第 一
縫 製

染色管理票
作業日報

染色管理票

染 色

縫 製
準 備

PS管 理 票 PS管 理票 PS管 理 票 PS管 理票

第 二
縫 製

検 査

包 装

出 荷

外注先
得意先

表2-54パ ンス トにおける部門間流通 フロー表



が で きる伝 票類 が 必 要 と思 わ れ る。

(3)生 産 情 報 の 入 力 出 力 等 にお ける機 能 分析

情 報 アイ テ ムの そ れ ぞれ が各 工 程 で どの 様 な 機能 を しめ し てい る か を知 るた

め に この分析 を行 な う もので あ る。 まず 最 初 の ソ ック スに つ い て は表2-55

の通 りで あ る。

表 より,先 に述 べ た 表2-27に 掲 げ られ て い る靴下 と して代 表 的 な情報 ア

イテ ム と同 じ アイ テ ムが主 機 能 を 多 くしめて い る。 また,伝 票類 の数 が 少 ない

ため に ハ ツキ リした 流 れ と情 報 ア イテ ム の諸 機 能 を見 る こ とが で きない が,こ

こで も経 理 ・営 業部 門 で の 伝票 類 の発 行 が 多い ことが わ か る。

表2-56は パ ン ス トの機 能 分析 表一 部 分 で は あ るが,全 体 を通 して見 る と

ソ ック ス と同 じ く経 理 ・営 業 部 門 か らの伝 票発 行 が 多い こ とが わ か る。 しか し

なが らパ ンス トで の生 産 工程 は 表 か ら も想 像 す る こ とが 出来 る様 に生 産 が 自動

化 され て い るた め に伝 票 類 の流 れ が 決 まっ て くるた め に少 ない ので あ ろ う。

ソ ック ス とパ ンス トに つい て は表 で示 した通 りで あ るが タ イ ツに つい ては先

の部 門 間 流通 フ ローで 部 門間 で の 伝 票 の流 れ が す べ て経 理 ・営 業 の 部門 に集 中

してい る た め と コス ト中心 の 伝 票 類 で あ るため こ の入 出 力等 に お け る機 能分 析

か らは 除外 した。

以上 の様 に入 出 力 等 にお げ る機 能分 析 と しては ソ ック ス とパ ン ス トの二 つ の

業種 につ い ての分 析 を 行 な った わ け で あ るが,全 体 を通 して 見 た場 合 靴 下 と し

ては 伝 票類 を あ まり使 用 しない で 工 場 内で 口述 で作 業 の計 画,日 報,在 庫,出 荷,

外注 等 を行 なっ てい る のが現 況 の よ うで あ る。 しか し,こ れ らの方 法 で行 なっ

てい る と実際 の 実 数 が 明 確 で な い.計 画が 出 さな い,納 期 の問題,外 注管 理 の

不備 等 が で て くる。 したが つて 生 産 工程 が少な くて も,ま た,伝 票類 を使 用 しな

くて もメ モ で十 分 で あ る とい う考 え は 前文 の よ うな結 果 を まね くた め,伝 票類

で の 処理 を行 な う こ とに よリ シ ス テム化 へ の 第 一 歩 とな る もの で あ る 。
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表2-55ソ ック スlatsけ る 情 報 フ ロ ー 分析 表

程

情報 アイテム
編立準備 編 立 縫 製 検 査

仕上 ・

包装

経理 ・

営業
外注先

;

殿 IRO IRO IRO IRO IRO SRKOI

機 械 番 号 IRO SOIR SOIR SOIR SOIR IRKSO

針 数 IRO IRO IRO IRO IRO SRKOI

機 種 IRO IRO IRO IRO・ IRO SRKOI

糸 使 い IRO IRO IRO IRO IRO SRKOI

其 の 他 IRσ IRO IRO
『IRO

IRO SRKOI

構 図 1刊0 IRO IRO IRO IRO SRKOI

配 色 IRO IRO IRO IRO IRO SRKOI

色 組 IRO IRO IRO' IRO IRO SRKOI

グ ラ ン ド IRO IRO IRO IRO IRO SRKOI

柄 糸 IRO IRO IRO IRO IRO SRKOI

営 業 所 ㊥ IRO IRO IRO IRO IRO SRKOI

営 業 部 長 IRO IRO IRO IRO IRO
、

SRKOI

技 術 部 長 IRO IRO IRO IRO IRO SRKOI

摘 要 IRO IRO IRO IRO IRO SRKOI
一
.

品 番 SO SO SORK SO IRKS

品 名 SO SO SORK SO IRK・S

指 示 月 日 SRK
'

受 注 先 SRK

受 注 数 量 SRK

納 期
『S'RK'

使.　 用 機' SRK

使 用 糸 '

SRK

目 付
三

SRK

織"上 数
'.

SRK

累 計 SRK

日 付 ○ 月○ 日9 SO SO SORK SO IRKS

氏 名 SO SO SO SO IRK

職 種 別 SO SO SO SO IRK

糸 別 SO SO SO SO IRK

色 別 SO SO SORK SO IRK・
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表2-36パ ンス トにおける情報 フロー分析表

工程

アイテム

営業
経理
縦
準備 編立 第一

縫製

1
染色
縫製
繍

第二
縫製
検査 包装

Welt SRK

Leg SRK

Sole、 SRK

Toe SRK

工 程 SRK SRO IRO IRO IROK

氏 名 SRKO IRK SRO IRO IRO IROK

日付⊃月○日 SRK SRKO IRK SRO IRO IRO IROK

品 番 SRK SRKO IRK SRO IRO IRO IROK

カ ラ ー S郎 SRKO IRK SRO IRO IRO IROK

出 来 高 SRK

計 SRK

廃品(枚) SRK

M SROK

工 場 名 SRKO SRO IRO IRO IROK

発行年月日 SROK

担 当 者 印 SROK

品 名 SROK

数 量 SROK SRO IRO IRO IROK

希望 納 期 SROK

摘 要 SROK

済 SROK

ロ ッ トM SRO IRK SRO IRO IRO IROK
, 、

トーク ロ機 番 SRO IRK

備 考 SRO IRK

格 付 SRO IRO IRO IROK

日 付%

第1オ ーバ ー SRO IRO IRO IROK

第2オ ーバ ー SRO IRO IRO IROK

検 査整 理 SRO IRO IRO IROK

装 飾 SRO IRO IRO IROK

イ
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23生 産工程における入力情報,出 力情報 の処 理 概要

生 産工 程 にお い て 入 力情 報,出 力 情 報 の 処理 概 要 と して は,全 体的 にとらえる

と.情 報 の伝 達 や 記録 の た め に 伝票 や 台 帳 が整 備 され る。 そ れ を基 に して進捗

管 理,進 捗計 画.管 理サ イ ク ル,コ ン トロー ル等 が な され る わ けで あ る。

(1)伝 票

伝 票 は,作 業指 示,進 捗調 査 な ど情報 の伝 達 や.見 積 単 位,工 数見 積,実 績

記 録 な どの た め に 使用 され.台 帳 か らの転 記,台 帳 へ の入 力 が行 なわ れ る。

伝 票 の 発行 は,主 に個 別生 産,ロ ソ ト生 産 に お い て行 なわ れ,流 れ 生産 に お

い て は,作 業 指 示 の た め の伝 票 は発 行 され ない。

伝 票 の発 行 形 式 に は,単 記 式 と連 記式 の 二 通 りあ る。

a.単 記 式 伝 票(個 別 伝 票)

各 製 造 番号 毎 の 部 品別(各 工 程 毎 に別 々に)発 行 され る もので.製 造指 令 票,

材 料 票,作 業 報 告 票,検 査 指 令 票,検 査 報 告 票,入 庫 票,出 庫票 な どを,用 途

に応 じて発 行 す る。

これ らの 伝 票 は.各 工 程 に 対 して,独 立 に 発行 され るた め に,各 工 程 に 対す

る指 令 と報 告 は 詳 細 に な るが.各 工程 間 の つ なが りが 不 明 とな る。 移 動 票は,

この不便 を解 消 す るた め に,部 品 に添 付 され て工 程 間 を流 れ る もの で あ り,流

れ るべ き工 程 が 記 入 され て い て.各 工 程 で は.受 渡 者.受 渡 数 な どを記入 して

次 の工 程 へ 物 品 と共 に送 る ことに よつ て物 品 の 紛 失,混 同 を防止 す る。

b.連 記式 伝票

通 るべ き全 工 程 に 対す る 製 造指 令.作 業 報 告.検 査 指 令,検 査 報 告 な どを一

つ に ま とめ た もの で,工 程 系 列が 明 らか に な る。全 工 程 の記 録 が一 枚 に 保存 で

きる。 品 番,数 量,寸 法 な ど各 工 程 の 共 通 事項 が一 度 です む な どの長 所が あ る

が,各 工 程 に お け る 日 々の 作 業 の 様子 が わ か らない。 ある製 造 番号 の 部品 が現

在 ど こを流 れ てい るか不 明 で あ る な どの欠 点 が ある。

この た めに,作 業 日報 や 検査 日報 な ど 日報 に よる報 告や,物 品 の移 動 を記録
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す る移動 票,物 品 票 が 必 要 とな る。

② 台 帳

台 帳 は,伝 票 の発 行 時 期,製 作 数 な ど作 業 の 予定,進 捗 状 況,結 果 が わか る

よ うに.各 種 の状 況 を記 録 して お く もの で あ る。

台 帳 は,生 産 の コ ン ト ロー ルに お け る記 録 だけ で な く,財 務管 理.生 産計 画

に も使 用 され るた め,「 企 業経 営 に使 用 され る デ ー タが用 意 され,常 に最近 の

状 態 に 維 持 され,必 要 な デ ー タ を い つで も提 出で き る」 とい う意 味 で,デ ータ

・ベ ー ス とい うこ とが で き る。

特 に ・伝 票 との上 手 な関 連 を もた せ た場 合 に ・上 記 の意 味 でq
.チ ー タ ●ベ ー

スの 色彩 が強 くな る。

台 帳 の うち進 捗表 は,予 定 と実 績 の比 較 を把 握 す るた め の もので.生 産 の コ

ン トロー ルに とつ ては 不可 欠 の もの で あ り,生 産 日報,生 産 月報 は,作 業報 告,

検査 報 告,作 業 日報 か らの1日 毎,1ケ 月 毎b報 告 を ま とめ た もの で ある。

◎ 進 捗 管 理

進 捗 管 理 は,生 産 計 画 に よる 日程 と比較 して.各 作 業 が 早過 ぎた り,遅 す ぎ

た り しな い よ うに す る た め に予 定,作 業 指 示,事 後 処理 が行 なわ れ る。 予定 は,

生 産計 画 に した が つ た 製作 がで き る よ うに.作 業 順 序 を決 め る ことで あ り,作

業 指 示 は,ど の作 業 をい っ まで に行 な うか を現 場 に命 令 す る こ とで あ る。進 捗

調 査 は,ど の作 業 が どの く らい 進 ん だ か,を 調 べ る こ とで あ り.事 後 処理 は,

進 捗 調 査 の結 果 を検 討 し,進 み過 ぎ,遅 れ 過 ぎの対 策 を とつ た り.作 業 記 録 を

とつ た り,日 報,月 報 な どの作 成 を行 な う。

㈲ 管 理サ イ ク ル との 関係

進 捗 管 理(予 定,作 業 指 示,進 捗 調 査,事 後 処 理)と 差 立.物 品保 管,台 帳,

伝 票 及 び生 産 管 理 との 関係 を管 理 サ イ ク ルで見 る と図2-37の よ うに な る。
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See

程 計 画

工 数 計 画

資 材 計 画

図2-57

Plan

予 定 作業 指示

査

進捗調

〉

つ ま り,製 造 指 令 票や 検 査指 令 票 と して作 業 指 示 が.作 業 報 告 ,検 産 報 告,

日報 と して進 捗 調 査 が,入 庫 票,出 庫 票,移 動 票 と して移 動報 告が 行 な われ ,

これ らの伝 票 に も とずい て差 立,物 品 保 管 が 行 なわれ' ,こ れ らの結 果 は.台 帳

や 進 捗 表 に記 入 され必 要 な行 動 が と られ る。

生 産 コ ン ト・一ルの 対 象 は,大 き くわ け て編 立準 備,編 立,縫 製 準 備.縫 製,

検 品,仕 上 げ と なる。

(ら)生 産 のコン トロール と編立

予定 は,生 産計画か らの 日程計 画及び加工指示に もとついて編立 中 日程(小
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日程)計 画 を作 り進 捗 表 に記 入 す る。 指 示 は ,編 立 中 日程 計画 に も とず いて,

原 糸,糸 操 り.コ ー ン ア ップの 編立 準 備 ,編 立 の各 作 業 現場 へ連 絡 す る。指 示

は,作 業 の準 備 期 間 を考慮 して行 ない ,そ の方 法は,中 日程 計 画 を直 接 しめ し

た り.作 業指 示 票,検 査 指 示 票 を発 行 した りす る。 モ デ ル企 業 で は,機 械 毎 に

一 週 間単 位 で
,黒 板 を利 用 した 中 日程計 画 の 指 示 を,報 告 伝 票 の 兼 用 で ,編 立

指 図票 等 の伝 票 で作 業 指 示 を,原 糸 の 出 荷 指 示 と して原 糸 出 荷指 図 伝 票 の伝 票

を使 用 す る と と もに.加 工指 図書 も,こ れ らと と もに利 用 してい る
。 また,染

色 ロ ッ ト番 号 と作 業 指 図,お よび編 上 り枚 数 の 関係 を ,編 立 台 帳 と して記 録 し

てい る。 この 編 立 台 帳 は,加 工 指 図 書 と見 開 きに綴 じられ て
,管 理 しや すい よ

うに なつ て い る 。

事 後 処理 に は,伝 票 の整 理 や.生 産計 画 の差 異 分 析 へ の報 告 も含 まれ る。 差

異 分 析 へ の報 告 は,エ フの 編 立 の 部分 を切 取 っ て行 な ってい る。 編 立 の 物品 保

管 は,モ テ ル企 業 では.原 糸 の段 階 と部 品 の段 階 に わか れ て い る。

部 品 は.編 立 検 査 の 段 階 で,エ フを ひ もで 括 り他 の もの と混 同 した り ,紛 失 し

ない よ うに して い る。 特 に エ フの カ ー ド凡 は ,染 色 ・ ツ トの混 同 を 防 ぐため の

もの で あ り,工 程管 理 カ ー ドの カ ー ド凡,編 立 台 帳 と密 接 な関 係 が あ る。

⑥ 生産 の コ ン トロール と外 注

編 立外 注 に 対す る生 産 の コ ン トロー ルは.編 立 とほ とん ど違 い は ない 。 モ テ

ル企 業 に お い て は.指 示 は,編 立指 図 書 と して 外 注先 に 出 され
.外 注 先 で は,

契 約 書 を送 り返 す 。 編 立 の 完 了報 告 は,編 立加 工 納 品伝 票 で 行 なわ れ る。 編 立

外 注 台 帳 は,編 立 台 帳 と同一 の もの で あ り,加 工 指 図 書 と共 に見 開 きで 綴 じ ら

れ,差 異分 析 へ の報 告 も,編 立 と同 じ よ うに行 な わ れ る。

編 立外 注 に は,こ の 他 に買 掛 管 理 も必 要 とな る。

(7)生 産 の コ ン トロ ール と縫 製 準 備,縫 製,検 品 ・仕 上

縫 製 準 備,縫 製,検 品 ・仕 上 に 対 す る生産 の コン トロー ルは そ の効 果 が な く,
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生 産 計 画 の 日程 計 画,差 異 分 析 で代 用 した方 が よい。

しか し,将 来,き め細 か い管 理 が必 要 とな つた場 合 は
,各 工 程 の 各 作 業(た

とえ ば プ レス,リ ンキ ン グ な ど)に 対 す る生 産 の コ ン トロー ル に より
.進 捗 調

査,作 業 実 績,作 業 時 間 な どの デ ー タ収集 を行 ない ,進 捗対 策,日 報,月 報 の

作成 も必要 とな る ので は ない か。 モ デ ル企 業 に おい て は .予 定 は,大 日程板,

編立 検査 の段 階 で各 部 品 に つ け る 大 エ フに て示 め し .作 業 指 示 は,加 工指 図 及

び,大 エ フに て行 ない.報 告 は,エ フの裁 断 ,縫 製 投 入,リ ンキ ン グ.仕 上 の

部 分 を各 作 業 が終 わ った 時 に切 取 り,ま た大 工 フの残 りは 検品 が終 わ った 時 に

報 告 す る。 この よ うに,モ デ ル企 業 に おけ るエ フは ,連 記式 の伝 票 で ある と と

もに,作 業 指 示.移 動 票.物 品 票,報 告 伝票 が兼 用 に な った も ので あ る
。

組 合 せ は,別 々に作 られ た身 頃.袖,付 属 を同 一 の染 色 ロ ッ ト毎 にい つ し よ

にす る こ とで あ るが,各 部 品 の 出 来 上 り時 期 のバ ラ ツキ
,染 色Pツ ト毎 の 組合

せ な どの進 捗 管 理.物 品 保 管 で困難 が あ る
。 モ デ ル企 業 に お い ては,編 立,編

立外 注,付 属 編立 の進 捗 管 理 を各 編 立 台 帳 で行 ない ,工 程 管 理 カ ー ドの カー ド

M.各 編 立 台帳 の染 色 ロ ッ ト.大 工 フの カ ー ドM ,小 エ フのLOTで 染 色 ロ ッ

トを一 致 させ てい る。
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3 ア 一 夕 ・ ベ ー ス の 作 成

31生 産 コ ンセ プ トの明 確化

次 の図5-1は 生 産 情 報 の概念 を描 い た もの で あ る。 この図 に示 さ れ て あ る

よ うに,生 産情 報 は 二 つ の大 きな部 分 か ら構 成 さ れ て い る。 す なわ ち,生 産 の

不 変 的要 素 か ら構 成 され る生 産 コン セ プ トと生 産 の 可変 的 要 素 か ら構 成 さ れ る

生 産 フ ァク ター の二 つ で あ る。

生 産 情 報

図5-1生 産 情 報 構 成 概 念 図

生 産 コ ン セ プ トは さ らに,二 つ の コン セ プ トか ら成 立 って お り一 つ は 製 品 コ

ンセ プ ト,も う一 つ は 工程 コ ン セ プ トか らな つ てい る。 これ は昨 年 度 に お い て

も同 様 に実 施 して い る が,本 年 度 は さ らに詳 細 に分 析 し昨 年度 作 成 した コ ンセ

プ ト図 を明 確 にす る もの で あ る。

図3-2は 生 産 情 報 階 層構 造 図 の生 産 コ ンセ プ トの部 分 で あ る。
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図5-2生 産 情報 階 層構 造 図(生 産 コ ンセ プ ト部)

31.1製 品 コンセ プ トの 明 確化

製 品 コ ン セ プ トとは製 品 の仕 様 を決 め るた め の概 念 で あ り,先 に分析 した情

報 ア イ テ ム を基 に製 品 コン セ プ トに 関 す る ア イテ ムだ け を一 覧 表 よ り抽 出 し,

そ れ らを属 性,エ レ メ ン ト,ア イテ ム,デ ー タの 階 層 構造 に合 う位 置 に な らべ

(組 立)て 行 くわ け で あ る。

表5-1は 先 に分 析 した 情 報 ア イ テ ム一 覧表 よ り抽 出 した ア イテ ムで あ る。

表3-1製 品 コ ン セ プ トに 関す る情 報 ア イ テ ム

情 報 ア イテ ム 情 報 ア イ テ ム 情 報 ア イテ ム 情 報 ア イ テ ム 情 報 ア イテ ム

素 材 ポ ロ 袖 丈 袖 ゴ ム 袋

原 糸 Vネ ッ ク 袖 巾 袖 柄 ボ タ ン

番 手 ク ル ー 袖 ゴ ム 丈 ボ タ ン 付 負

色 カ ー デ ィ ー 袖 ゴ ム 巾 ポ ケ ッ ト 付 ポ リ

配 色 ジ ャ ケ ソ ト 袖 口 巾 縦 穴 裏 目 使 用
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情 報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム 情報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム

そ の 他 タ ー ト ル 衿 巾 横 穴 表 目 使 用

TOP シ ョ ー ル 裾 ゴ ム 丈 玉 ブ チ 柄

染 ペ ス ト 裾 ゴ ム 巾 切 有

配 色 比 率 寸 法 肩 巾 貼 無

色 別 絹 地 寸 法 桁 ポ ケ ッ ト ロ G

シ ー ズ ン 編 上 り 天 巾 衿 A

春 縮 絨 後 着 巾 衿 ア キ B

夏 タ ン プ ラ 後 ボ タ ン サ イ ズ パ イピリング 衿 C

秋 ブ レ ス 型 目 付 ハ ミ ダ シ衿

冬 プ レ ス 後 持 掛 目 付 ポ ロ衿

サ イ ズ 荒 断 仕 上 目 付 タ ーhル 衿

S 仕 上 寸 法 編 成 目 付 v衿

M 指 定 寸 法 予 備 ペ ス ト衿

L 前 身 頃 正 味 カ ー デ ィ ー衿

O 後 身 頃 編 立 部 品 ゴ ム

品 名 袖 副 資 材 Wゴ ム

見 本 附 属 胴 ゴ ム Sゴ ム

現 物 身 頃 胴 柄 ミラノ リブ ゴム

生 地 身 丈 裾 ゴ ム ネ ー ム

デ ッ サ ン 身 巾 袖 付 ラ ペ ル

表5-1の 情 報 ア イ テ ムを基 に して図5-5の 製 品 コ ンセ プ ト階 層 構 造 図 を

作 成 した が幾 分情 報 ア イテ ム一 覧 表 に ない ア イ テ ムが 図の 中 に加 わ って あ るが,

実 際 に これ よ り詳細 に渡 り分 解 され るわ け であ るが あ ま り意 味 が な い の で図 の

様 に ま とめ と して 図示 した もの で あ る。
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製 品コン セプ ト 属 性 エ レ メ ン ト ア イ テ ム デ ー タ

一 ナイ ロン

} ポ リエステ ル
一 合成繊維

一. アク リル

一 その他

一 アセテー ト

一 半合成繊維 . トリアセテ ー ト

原 糸
一 その他

一 一 綿
一 植物繊維 ■ 麻

一 その他

,

一
毛

素 材 一
動物繊維 ・ 絹

一 その他

一 その他

一
英式番手一 恒正式

, 一 ヌー トル式番手

一
番 手 一 デニール式

一 恒艮式
一 ス ピン ドル式

一 その他.

一 TOP 一 G
一 色 名 ・

一 染 A

色

.

B

. 一
配色比率 一 C

一 配 色- 赤

青一 色 別一 春
一 夏

一 黄
シーズ ン

一
秋

一 冬 一 S.
一 M

一 紳士サイズ L

一 0

一 その他

サイ ズ' 一 7号

一 9号

一 11号
一 婿入サイズ

一 15号

」 一 15号

一 その他

一 ポ ロ

'
一 Vネ ック

一
クルー

一 一,カ ー ア イ ー

一 紳士用' ジ† ケッ ト
一
ター トル

F

一 シ9一 ル

F
一 ベス ト

品 名. 一
その他

一 パン タロン
1

一 ス カー ト

一 ノース リー ブ
婦人用

一 ジャ ケッ ト

一 ター トル一
現 物 一 その他

見 本 ・ 生 地
.

一 デ ッサン

図5-5 製 品 コ ン セ プ ト階 層 構 造 図
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製 品 コ ン セ プ ト 属 性 エ レ メ ン ト ア イ テ ム デ ー タ

一 編上り

縮絨後

一 タンプラ後
絹地寸法

プレス型

プレス後

荒断

身丈一
前身頃4

身巾

寸 法 ・ 「 身丈一 後身頃 1

身巾

袖丈

袖巾

一 袖 ・ 袖 ゴム丈

仕上寸法 袖 ゴム巾

一 指定寸法 袖 口巾

衿 巾

一 附属 裾 ゴム丈

一
裾 ゴム巾

肩 巾

一 その他 桁

一 予備 一

天巾

着巾
持掛目付

一 正味 一 ボ タ ンサ イズ
、

目付 仕上目付

編成 目付 一
胴 ゴム

一 胴柄

前身頃 裾 ゴム
一
胴 ゴム

後身頃 ・ 胴柄

一 裾 ゴム 一
有一 袖付 一 無

袖 袖 ゴム

一 袖柄
一 縦穴

一 ボタン付
一 横穴

一 玉 ブチ

一 切
編立部品 一 ポ ケ ッ ト付

, 一 貼

一 ボ ク ッ トロ

一
衿 アキ

一 パ イピリング衿

一 ハ ミダ シ衿

i ポロ衿
一 附属 衿

一 ター トル衿

一 V衿

一 ベス ト衿

一 カー デ ィー 衿

ゴ ム Wゴ ム

一 ネ ー ム 一-Sゴ ム

ラ ベル
一
ミラノ リブゴ ム

一 副資材 ・
袋

一 ・ボ タ ン 「
一
貝

ポ リ

憂 目使用
一
その他 表 目使用

一 柄

図5-5製 品 コンセプ ト階層構造図
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31.2工 程 コンセ プ トの 明確 化

製 品 の仕 様 を決 定 す るた め の製 品 コ ン セ プ トに対 して工程 コ ンセ プ トは 生 産

の 内容 を決 定 す るた めの コ ン セ プ トで あ る。 これ につ い て も先 に分 析 した情 報

ア イテ ム一 覧 表 を基 に 工程 コ ン セ プ トに関す る ア イテ ムだ け を抽 出 し,階 層 構

造 図 に して行 くわ け で あ る。

表5-2は 情報 ア イテ ム一 覧 表 よ り工程 コ ン セ プ トに 関す る ア イテ ムだ け を

抽 出 した表 で あ る。 表 の 中 に は前 の製 品 コ ンセ プ トで使 用 され た情 報 ア イテ ム

も入 い っ てい るが,こ れ は製 品 コ ンセ プ トで も ってい る意 味 も同 じで あ って も

さ しつ か え ない もの につ い て の み抽 出 して い る。

表3-2工 程 コ ン セ プ トに関 す る情報 ア イテ ム

情 報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム 情 報 ア イ テ ム 情 報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム

原 糸 リ ン キ ン グ ポ ロ ポ ケ ッ ト千 鳥 オ ー バ ー

編 立 プ レ ス タ ー ト ル 外 注 工 場 ス ク イ

外 注 身 頃 カ ー デ ィ 衿 リ ン キ ン グ シ ー ム

糸 繰 り 袖 ベ ス ト ゴム リンキング 裁 断 込
・

コ ー ン ァ ッ フ 副 資 材 糸 ホ ド キ 一 目 ゴ ム そ の 他

染 色 整 理 縫 製 桂 り 二 目 ゴ ム 仕 上

外 注 編 立 本 縫 毛 羽 パ イ ピ ン グ ソ ー ビ ン グ

染 特 殊 ミ シ ン ル ー プ 切 ポ ケ ッ ト 縮 絨

縮 絨 洗 下 廻 り 前 立5c/石 タ タ キ タ ン ブ ラ ー

附 属 毛 羽 切 前 立5c/石 張 ポ ケ ッ ト 仕 上 セ ッ ト

検 品 特 オ ー バ ー イ タ リ ア ン 後切 リ ポケット ヒ ー ト セ ッ ト

裁 断 準 備 捨 オ ー バ ー v衿 先 衿 ツ ケ ホ フ マ ン

裁 断 外 注 縫 製 肩 桂 エ ク セ ー ヌ 皮 ハ ン ド ア イ ロ ン

組 合 せ 穴 経 り ボ タ ン 入 丸 オ ー バ ー 検 査

投 入 釦 付 裾 ま つ り ゴ ム オ ー バ ー 包 装

オ ー バ ロ ッ ク 外 注 加 工 者 脇 経 り Wゴ ム オ ー バ ー 副 装 品

ネ ー ム ラ ベ ル 袋 箱
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工 程 コ ン セ プ ト 属 性 エ レ メ ン ト ア イ テ ム デ ー タ

一 コ ー ン一 原糸 一 ハンク
L

糸繰り機
編立準備 ・ [

糸繰 り ・
1

コー ンマップ. ワインダー機

一 染色整理 [=
染
縮絨洗

編立工程 ・ 外注腺
一
外注編立 [

編立

附属

編立 E
丸編

横縞 [=

.

F・F機

検品 V機
一 オーバ ロック

リン キング裁断準備
一 プ レス

一 バン ドナイ フ
裁 断 ・ 一 ハサ ミ断

縫製準備工程 一 身頃

組合せ
一 袖

.

一 附属

投入
一 副資材

,

本縫
一 オーバ ー

オ ー バ ロ ッ ク ・ . 特 オ ーバ ー

一 捨 オー バー
縫製 ・一

リンキング

一 特殊 ミシン 「一一
穴経り

餌付
一 下廻り

.

一 毛羽切. 一
一
糸ホ ドキ

鮭 り
一 毛羽
ルー プポロ

一 前立5c/m
一 前立5c/m
一 イタ リア ン
一

,

糸 ホ ドキ
一 鮭 り一 ター トル一 外注加工者 ・ 『 毛羽
一 V衿 先
一 肩 桂
一 ボタン心入
一
裾まつり,カーデ ィ一

一 脇 り
一 ポケ ット千 鳥
一 糸 ホ ドキ

ベス ト
縫製工程 外注縫製

一 衿 リン キング
一 ゴム1ノンキング
一 一 目ゴム

リンキング 一 二 目ゴム
一 パイ ピング

一 ベス ト

一 切ポ ケッ ト

一 多多キ
一 張ポ ケッ ト

附属 一 後切 リポ ケッ ト

外注工場
一 衿 ツケ.

一 エ クセー ヌ皮
一 丸 オーバー
ゴムオーバ ーオ ー バ ー ・

. 一 Wゴ ムオ ーバ ー
F

. スクイ

シ ー ム
桂り

.

裁断込

S,柄,ラ ム一 その他
ソー ビング. 自家仕上

一 縮絨一 仕上 ・
一 タン ブラー 一 ヒ ー ト セ ッ ト

仕 上 セッ ト ホフマ ン

一 外注仕上 一 ハン ドアイ ロン

一 検品 最終検査
ネー ム

副装品1
一
一 ラベ ル一 包装

一
包装

一 袋
一 箱

図3-4 工 程 コ ン セ プ ト階 層 構造 図
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表 に基 づ き図3-4に 階 層構 造 図 を作 成 した が,こ の 工程 コン セ プ トは基 本

生 産 工程 図 の編 立準 備,編 立,縫 製 準 備,縫 製 の四 つ の工 程 とは,異 な り編 立

準 備 を編 立 の 中 にふ くめ て編 立 工程,縫 製 準 備 工程,縫 製 工程 の三 つ に区 分 し

そ の階 層 図 を示 した もの で あ る。

三 つ の工 程 を大 分類 に よ る生 産 工 程 とす る と,属 性 に述 べ られ て い る情 報 ア

イテ ムは小 分類 生 産 工程 と言 って 良 い で あろ う。 した が って小 分類 に よる生 産

工程 の各 工程 に おい て どの様 な作 業 が お こなわ れ,ど の様 な機械 を使 用 す る の

か が この 工 程 コ ンセ プ トで示 め され てい る わけ で あ る。

31,3生 産 コ ンセ プ トの明 確 化

製 品 コ ンセ プ ト,工 程 コ ン セ プ トの各 コ ンセ プ トを明 確 に したわ け で あ るが,

この二 つ の コン セ プ トを一 つ の コン セ プ トに置 きか え る ことが 出来 れ ば生 産 コ

ン セ プ トと して 全体 的 に と らえ る ことが 出来 る。 よ って図5-5は 製 品 コ ンセ

プ ト,工 程 コ ンセ プ トを一 つ に して生 産 コ ンセ プ ト図 と して作 成 した もの で あ

る。

図か らわ か る様 に個 別 に分 析 した時 の製 品 コ ン セ プ トの場合 は生 産 工程 別 に

区 分 しな い で作 成 した た め,こ この 生 涯 コンセ プ トと して は編 立 準 備 工程,編

立 工程,縫 製 準 備 工程,縫 製 工程,仕 上 工程,検 品 ・包 装 工程 の各 々 に区 分 し

て 属 性 の部 分 で さ らに小 工程 に分 類 してい る。

小 工程 の原 糸 の 部分 で は素 材,番 手,コ ー ン,ハ ンク と分 類 して い るが,製

品 コン セプ トでは合 成 繊 維,半 合 成 繊 維,植 物繊 維 ・,動物 繊維 と分 類,ま た番

手 は極 重式 恒 長 式等 と分 類 して い る が生 産 コ ンセ プ トで は この様 な部 分 を カ ッ

トして簡 単 に作 成 した。 この様 な部 分 が随所 に あるが 生 産 コ ン セ プ トと して わ

か りやす くす る た めに カ ッ トした ま で で あ る。 また,製 品 コ ン セプ ト,工 程 コ

ン セ プ トで は属 性,エ レ メ ン ト,ア イテ ム,デ ー タの位 置 が生 産 コン セ プ トで

は,い くぶ ん 移 動 さ れ て い るが これ も前 述 と同 じで あ る。

この様 に して生産 コ ン セ プ トが 出来 上 る こ とに よ り,生 産 工程 の明 確 化,作
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鵠 ・ンセブ・

属 性 エ レメ ン ト ア イ テ ム デ ー タ

本 縫

オ ーバ ロ ック

一 縫 製 ・

リン キ ン グ

特 殊 ミシ ン

一 穴経り

一 一 糸 ホ ドキ

一 下廻 り

鈍付
娃 り

毛羽
ポ ロ ・

ク レー プ

一 外注加工者 一 前立5c/m

前立5c/m

外注縫製 一 イ タ リアン

一
糸 ホ ドキ

桂 り一 タ ー ト ル1

一

毛羽

V衿 先

一
肩 桂 リ

ボタン芯入
縫製工程 一

裾まつり一 一カ
ー ア イ ー'

脇桂り

ポ ケッ ト子烏

一
糸 ホ ドキ一 ベス ト

一 衿 リンキング
一 リンキ ング '

ゴム リンキ ング
F

一 目ゴム

二 目ゴ ム
A

パ イ ピング

一 ベス ト

一
切ポ ケッ ト

タタキ

張 ボ クッ ト

一 外注工場 一 附属 後切 リポク ツ ト

衿 ツケ

一 エ クセー ヌ皮

一 丸 オーバー
.

ゴムオーバ ー一 オーバ.

一 Wゴ ムオー バー

中間検査 一 ス クイ

シー ム一 桂 り ・

一 裁断込
一 その他 S,柄,ラ ム

一 ソー ビング

,

縮絨
縮絨

タンブ ラー
仕上工程 仕 上 セ ッ ト 一

一 ヒ ー ト セ フ ト

ブ レス
ホフマ ン

一 ハン ドアイ ロン

一 縮絨後

編地寸法 ・
タンプラ後

仕上寸法
プ レス型一 最終検査

指定寸法 一 プ レス後

検品 ・包装工程一 一
副資材

一 ネーム

一
包 装 ラベル

一 袋

箱一 梱包
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三雲}・ ・セブ ・

鰯 性 エ レメ ン ト ア イ テ ム デ ー タ
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図5-5 生 産 コ ン セ プ ト階 層 構造 図
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業 項 目の 明確 化,部 品(製 品)展 開 の明 確 化 等 が得 られ た の で あ る。

しか しなが ら これ らの分 析 は モ デ ル企 業 に お いて現 在 使 用 され てい る伝 票 ・

帳 票 ・カ ー ド等 か ら得 た情 報 を基 に して分 析 ・設 計 した もの で あ る。 したが っ

て他 の 企業 に お いて は 企 業 内 の 組 織 の違 い な ども あ り多少 の違 い は あ る と思 わ

れ る が,モ デ ル企業 は ア ウ トウ ェア の 多 品 種 少 量 生 産 で あ る た め,縫 縮 や 靴

下(ソ ックス,タ イ ツ,パ ン ス ト)関 係 で は生 産 コ ン セプ トの 中 の製 品 コ ンセ

プ トの 部 分 で多 少 の違 いが で て くる と思 わ れ る。 ま た,モ デ ル企 業 は 先 に も述

べ て あ る様 に原 糸買 いの 編立,縫 製,仕 上,出 荷 の一 貫 生 産 で あ り,こ れ が原

糸 買 い の編 立,仕 上,出 荷 の 生 地 売 りの部 分 生 産 で あ って も生 産 コ ン セ プ ト自

体 各 工程 別 に区 分 して い る た め あ ま り問 題 点 が ない と思 うが,多 少 の修 正 は 必

要 で あ る。
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32生 産 ファ ク ター の明 確化

生 産 フ ァク ター とは,生 産 の可 変 的要 素 か ら構 成 さ れ る もの で あ り,原 価 な

どを決 定 す る コス トフ ァク ター と,数 量 を決定 す る ボ リュー ム フ ァク ター,納

期 や期 日 ・時 間 な どに対 応 す る タ イ ミング フ ァ ク ター一の三 つ の フ ァク ターか ら

構 成 され て い る。

この生 産 フ ァク タ ーに つ い て も昨 年度,概 略 的 に構 造 図 を作 成 したが ,あ く

ま で も概略 的 で あ り明確 で は な い,し た が って 生琵 コ ン セ プ トと同 じ く本 年 度

は さ らに詳 細 分 析 を行 な い生 産 フ ァク ター を明確 にす る もの で ある。

図3-6は 生 産 情 報 階 層構 造 図 の生 産 フ ァク ター の部 分 で あ る。

図5-6生 産情 報 階層 構 造 図(生 産 フ ァク ター部)

321コ ス トフ ァ ク ター の 明 確化

コス トフ ァク ター とは,原 価 な どを決 定 す る た め の要 素 で あ り ,先 に分析 し

た情 報 ア イ テ ム一 覧表 を基 に コス トフ ァク ター に関 す る情 報 ア イ テ ム を抽 出 し

階 層 構造 図 を作 る わ け で ある。
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表5-5は コ ス トフ ァ ク タ ー に 関 す る情 報 ア イ テ ム表 で あ る。

表 ろ一5コ ス トフ ァ ク タ ー に 関 す る情 報 ア イ テ ム

情 報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム 情報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム 情 報 ア イ テ ム

加 工 費 工 賃 縫 糸 包 装 材 費 入 金 額

染 色 加 工 費 糸 繰 り 釦 ラ ベ ル 売 上 金 額

編 色 加 工 費
o

コ ー ン ア ソ フ フ ァ ス ナ ー 一 般 売掛金残高

縫 製 準 備 費 機 械 維 持 テ ー プ 袋 検査包装費

縫 製 加 工 費 染 工 賃 裏 布 紙 函 小 計

そ の他加 工費 丁縮 絨 洗 そ の 他 梱'包 材 大 計

仕 上 加 工 費 委 託 『加 工 費 原 料 費 台 紙

副 資 材 費 編 立 工 賃 単 価 見 本

主 材 費. 管 理 費
「

金 、 額 運'.賃

原 材 料 費 消 耗 品 費 ,出 荷 経 費 製 造

情報 ア イテ ム一 覧 表 か ら見 る と,表5-5の コス トフ ァク ター に関 す る ア イ

テ ムを見 て非 常 に少 な いの が わ か る と思 う カ㍉ 実 際 面 に お い て企 業 の体 質 に も

よる と思 うが コス ト中心 と して い るの か,生 産 工程 を中心 と して い る のか で ず

いぶ ん と違 いが 出 て くるが,こ の モ デル企 業 は後 述 の 方法 を 取 って い るた め,

コス トに 関す る 情報 ア イテ ムが 少 ない。 この 様 に 少 ない情 報 ア イテ ム の 中か ら

次 の コス トフ ァク ター の階 層 構 造 図(図3-7)を 作 成 した わ け で あ る。

図 か ら,属 性の 中 の 加 工費 につ い ては エ レメ ン トの 中 を各 工程 ご とに羅 列 し

た もの で あ るが,こ の 工程 は先 に も述 べ て あ るが大 分 類 ご とに区 分 した場 合 は

編 立準 備 工 程,編 立 工程,縫 製 準 備 工程,縫 製 工程 の 四区 分 で あ るが,こ れ は

大 分類 をさ らに分 類 した もの で ある。 こ の工程 ご とに各 費用 を組 合 せ,最 終 的

には デ ー タの部 分 が,金 額 ・単 価 に な るわけ で ある。

ここで は単 に コス トと して見 た場 合 で数 量 は ボ リュー ムに 当 るた め数 量 に つ
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、

コス トフ ァクター 属 性 エ レ メ ン ト ア イ テ ム デ ー タ
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図5-7 コス トフ ァク ター 階 層 構 造 図
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い て は 次 の ボ リ ュ ー ム の 所 な ら び に 最 終 の フ ァ ク タ ー す な わ ち コ ス ト,ボ リュ

ー ム,タ イ'ミ ン グ の 三 つ の フ ァ ク タ ー を 総 合 した 時 の 生 産 フ ァク タ ー を見 て い

た だ け れ ば 良 い 。

32.2ボ リ ュ ー ム フ ァ ク タ ー の 明 確 化

生 産 フ ァク タ ー の 中 の 一 つ で あ る ボ リ ュ ー ム フ ァク タ ー は,原 価 な ど を 決 定

す る ・ス … ク タ評 対 して 数量 を決 定 す るの カ… の ボ リ ー ム ・ ・〃 、

一 で あ る。

これ につ い て も先 の 情 報 ア イ テ ム一 覧表 よ り数 量 に 関 す る情 報 ア イ テ ム を抽

出 し,そ の抽 出 の結 果 が表5-4ボ リュー ム に関 す る情 報 ア イテ ム表 に示 す通

りで あ る。

表3-4ボ リュー ムに関 す る情 報 ア イ テ ム

情 報 ア イ テ ム 情 報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム 情 報 ア イテ ム

入 荷 数 量 使 用 原 糸 量 指 図 数 量 不 良 品 数 量 投 入 量

得 意 先 入 荷 量 編 立 数 量 出 荷 量 編立 出荷 重量

受 注 数 出 荷 数 量 実 績 数 量 指 図 枚 数 原糸投入予定量

注 文 量 染 付 数 量 仕 掛 数 量 校 量 実 質投 入 量

出 荷 数 残 数 枚 数 重 量 納 品 枚 数

入 荷 数 出 荷 先 枚 目 方 出 荷 枚 数

表5-4で わ か る様 に ボ リュー ム に関 す る情報 ア イテ ムの一 覧 で あ るが,こ

れ だ け を見 る と非 常 にす くな い。 ポ イ ン トを絞 る と数 量,数,量,枚,枚 数,

重 量 の六 つ に な り,さ らに絞 る と数 量,枚 数,重 量 の三 つ に し,こ れ らを 中心

に ボ リュー ムに関す る情 報 ア イテ ム一 覧表 の情 報 ア イテ ムを次 の図 に掲 げ る と

概 略的 で は あ るが ボ リュー ム の フ ァク タ ーが 出来 上 る。
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数量

枚数

入荷数量一ぱ ㈱

出荷数量

染付数量

指図数量

編立数量

実績数量

仕掛数量

不良品数量

指図枚数

納品枚数

出荷枚数

編立枚数

受 注 数

出 荷 数

入 荷 数

残 数

量長

編 立出荷重量

投 入 量

原糸投入予定量

実 質 投 入 量

出 荷 量

入 荷 量

注 文 量

これ で は不 満 足 のた め コス トフ ァク ター と同 じ く各 工程 別 に 区 分 しなが ら階

層 構 造 図 を作 成 す る と図5-8の 様 に な るわ けで ある。

図5-8か ら見 る様 に同 じ情 報 ア イテ ムを使用 して い る部 分 が 多 い こ とと情

報 ア イテム一 覧表 には あ っ て も この図 の 中 には ない とい うア イ テ ム もあ るが意

味 が同 じ もの 意 味 が 全 々わ か らな い もの な どの点 で省 略 して い る。 ま た この 図

か らわか る様 に工程 の 中 の 編 立 工程 の部 分ま では数 量 の単 位 が ㎏ で きて い る も

の が,編 立 工程 の後 の部 分 か らは枚 数 の単位 に な っ て い る。 これ は原 糸 に対 す

る数量 は重量 の単 位 で あ り,原 糸 か ら編 立 の機 械 にか け られ る こ とに よ り一枚,

二枚 の枚数 単位 に なる わ け で あ る。

32.3タ イ ミ ン グ フ ァ ク タ ー の 明 確 化

生 産 フ ァ ク タ ー の 最 後 の フ ァ ク ター に な る タ イ ミ ン グ フ ァ ク タ ー で あ る が,
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図5-8 ボ リ ュ ー ム フ ァ ク ター 階 層.構 造 図
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タ イ ミ ン グ フ ァ ク タ ー.と は 納 期 や 時 間 的 な もの を決 定 す る もの で,そ れ を決 め

る に は情 報 ア イ テ ム が 必 要 で そ の 情 報 ア イ テ ム は 他 の フ ァ ク タ ー と同 じ く情 報

ア イ テ ム 一 覧 表 よ リ タ イ ミ ン グ,す な わ ち 納 期 や 時 間 に 関 す る情 報 ア イ テ ム を

抜 出 し,そ れ を 基 に し て 階 層 構 造 図 を 作 成 す る わ け で あ る。

ま ず タ イ ミ ン グ フ ァ ク タ ー に 関 す る 情 報 ア イ テ ム 一 覧 表 は 表3-5の 通 り で

あ る。

表3-5タ イ ミ ン グ フ ァ ク タ ー に 関 す る情 報 ア イ テ ム表

情 報 ア イテ ム 情 報 ア イ テ ム 情 報 ア イ テ ム 情 報 ア イ テム 情 報 ア イテ ム

締 切 日 回 収 予 定 日 年 月 日 期 日 納 期

月 日 発 行 年 月 日 製 作 年 月 日 編成所要時間 染 付 日

染上 り予定 日 糸繰 り上 り 日 受 注 月 日 日 実 働 時 間

作 業 月 日 所 要 時 間 稼 動 開 始 稼 動 終 了 実質稼動時間

不 稼 動 時 間 時 間 入 荷 月 日 指 定 納 期 編 立 月 日

縫 製 月 日 出 荷 月 日 第1納 期 第2納 期

この表 で もわ か る様 に コス トフ ァク ター,ボ リュー ム フ ァク ター と同 じ様 に

情報 ア イテ ムが非 常 にす くない。 これ は 生産 情 報 全体 の 中 の タ イ ミン グ フ ァク

ター だ け を見 た場 合 で あれ ば コ ンセ プ トの 工程 とか製 品 か ら見 れ ば非 常 に少 な

い が,生 産 フ ァク ター全体 か ら見 た場 合 は,他 の フ ァク ター と同 じ程 度 の数 で

ある。

この よ うに して タ イ ミン グ フ ァク ター に関 す る情 報 ア イテ ム一 覧 表 を作 成 し

た後,こ れ を基 に して 図5-9の タ イ ミン グフフ ク ター の階 層構 造 図 を作 成 し

たわ け で あ る。

この 図 で もわ か る よ うに や は り中分 類程 度 の生 産 工程 ご とに区 分 して それ ぞ

れ の納 期 に つ い て詳 細 に分 析 して作 り上 げ た もの で あ るが,時 間 す な わ ち作 業

者 に対 す る労 働 時間,各 機 械 に関 す る使 用時 間,待 ち時 間 等 が 明確 で な いの が

一161一



タ イ ミ ン グ フ ァ ク タ ー 属 性 エ レ メ ン ト ア イ テ ム デ ー タ

得 意 先 期 日 得 意 先

原糸入荷サイクル

納 期

圭 資 材

朗

朗

期

納

納

納

期

1

2

定

第

第

受 注 年 月 日

受渡年月日(出 荷年月日)

納 期

融 資 材

期

期

期

納

納

納

期

1

2

定

第

第

'("

'('

'('

原 糸 発 注 年 月 日

原 糸 入 荷 年 月 日

原 糸 入 荷 年 月 日

納 期

編 立準 備

工程サイクル

編 立 準 備

指 定 納 期

第1納 期

第2納 期

発 注 年 月 日

入 荷 年 月 日

'

'

糸 繰 り 納 期

外 注 加 工 先

コーンア ップ納期

染 付 納 期

編 立 納 期

仕 掛 年 月 日

仕 上 り年 月 日

仕 掛 年 月 日

仕 上 り年 月 日

指 定 納 期

)

)

)

染付発注年月日(出 荷)

染付予定年月 日

染 付 日

染付受注年月日(入 荷)

委託加工発注年月日(出 荷)

委託加工受注年月日(入 荷)

染付受注年月日(入 荷)

委託加工受注年月日(入 荷)

第1納 期

第2納 期
'

編 立加工

工程サイクル

編 立 加 工

編 立 納 期

実 質 稼 動 時 間

作業 年月 日(入 荷)

編立上 り年月 日(出 荷)

編成 所要 時間

所要 時間

不稼 動時 間

実働 時間

作業 年月 日

仕上 り年 月 日

作 業年 月 日

仕上 り年 月 日

'

'

厚

'

委託加工発注年月日(出 荷)

委託加工受渡年月 日(入 荷)
"

'

σ

作 業 年 月 日

仕 上 り 年 月 日

'

発 注 年 月 日

入 荷 年 月 日

入 荷 年 月 日

出 荷 年 月 日

出 荷 年 月 日

一

一

[一

一

ー

一

検 品'

裁 断 準 備

裁 断 ・

組 合 せ

〔

[.

[

〔

縫製準備加工

工程サイクル

縫製 加工 ー
工程サイクル

出荷サ イクル

一

納 期'

納 期

納 期

納 期

納 期

納 期

「納 期
一

篇1

納 期

納 期

納 期

外 注 縫 製

一

一

指 定 納 期1

納 期

第2納 期

投 入'

縫 製

仕 上

発 送

一
一
一

検 品,包 装 一

一

一

一倉 庫 納 期
L

得 意 先 納 期

図5-9タ イ ミ ン グ フ ァ ク タ ー階 層 構 造 図
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残 念 で あ る。

こ こでの ポ イ ン トと な る情 報 ア イテ ムは 図か らで もわ か る様 に納期,年 月 日

の二 つが 中心 に な って い る。 しか しなが ら企 業 に よって は 時 間 も,と い う声 も

出 て くるか も しれ ない。 そ の 場 合 は納 期,年 月 日,時 間 の 三 つ が 中心 とな るわ

け で あ る。

32.4生 産 フ ァ ク ター の 明 確化

5.5.1か ら3.5.5ま で コス ト,ボ リュー ム,タ イ ミン グの三 つ の フ ァク タ ー

をそ れぞ れ個 別 に区 分 し,そ れ らの 明確 化 を行 な って来 た わけ で あ るが生 産 フ

ァク タ ー と して 全体 的 に 取 らえ た場 合 なか なか わか らない,そ こで これ ら三 つ

の フ ァク タ ーを一 つ にす る こ とに よ り生 産 フ ァク タ ー と して 全体 的 に取 らえ る

こ とが 出来 るわけ で あ る。

図5-10は そ れ ら三 つ の フ ァク ター を一 つ に した生 産 フ ァク ター の図 で あ る。

前 もって コス トフ ァク ター,ボ リュー ム フ ァク ター,タ イ ミン グ フ ァク タ ー

の各 々の 図 に お い て生 産 工 程 別 に区 分 し作 成 して い た た め 全体 と してま とめ る

には 時 間 は あま りかか らな か っ た。 しか しこの生 産 フ ァク ター の図 に より,各

々の 生産 工程 で必 要 な情 報 ア イテ ムが 明確 に な って き たわ け で あ る。

情 報 ア イテ ム の明 確 化 に よ りデ ー タ ・ベ ース の デ ー タ と して の 数 の 明確化,

生 産 工程 の 工程 の 明確 化,作 業 の明 確化 等 が上げ られ る。 しか しなが らこれ ら

が明 確 に な った と して もま だ十 分 とは い え ない。 これ は あ くまで も一 モ デル企

業 を 中心 と して モ デ ル企 業 で現 在 利 用 され てい る 伝票 ・帳 票 ・カ ー ド類 を も と

に調 査,分 析,設 計 した もの で あ り。 いか に進ん だ生 産 管理,工 程管 理,品 質

管 理,作 業 管 理 を 行 な って い る この モ デ ル企業 で あ って も,ま だ 人間 にた よ っ

てい る部分 が あ る た め,そ こまで 分 析 す る ことが で きな い。(作 業 員 が長 い間

か か って 身体 で おぼ え た部 分)
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タ イ ミング

コ ス ト フ ァク タ ー

ボ リュ ーム
属 性 エ レ メ ン ト ア イ テ ム デ ー タ

一 受注年月日
一 納 期

得 意 先' 得 意 先
一 納品年月 日

一 受 注 数 枚

一
一 原糸発注年月日

納 期
一一

原 糸' 原糸入荷年月 日
一 重 量 』注 文 数

一 入 荷 量

一 原 料 費

一 主 材 費
㎡

入 荷 一

発注年月日
一 納 期

一 入荷年月日

A
一 注文数量

一 数 量

一一 副 資 材 入荷数量

. _縫 糸 費
釦 費

一 副 資 材 費 一 ファス ナ ー費
テ ープ費

、
_皇 の鶴 費
一 仕掛年月日

一 納'期

「 一 仕上り年月日
一 入 荷 量

一
編 立 準備 数 量

出荷数量

一 編立準備加工費
工 賃"[轟
・プ'

一 発注年月日(出 荷)
一 納 期.

一 外 注 課 一 入荷年月日

一 発注数量(出 荷)
一 数 量

一 入荷数量

一 染工賃
,縮 絨洗

編 立
一 委 託 加工 費

糸繰 り,編 立 工賃

一 委託加工費

一 作業年月日(入 荷)
一 納 期'

'一
編 立 一 編上り年月 日(出 荷)

一 指図数量

一 数 量

、 ■

一 編立数量

一 仕掛数量

一'不 良 品数 量

一 管 理 費
,

一 編立 加 工 費 一 工 賃
機械維持一 消耗品費

口

一 納 期 「一 作業年月日

L仕 上,年 月日'一 検 印 r
不良 品数量一 数 量

一 出荷数量

.

一 管 理費

工一 その他加工費 賃
機械 維持 「

一 消耗品費
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タ イ ミン グ

コ ス ト ファ ク タ ー

ボ リュ ーム
属 性 エ レ メ ン ト ア イ テ ム デ ー タ

一 納
一 作業 年 月 日

期

一
一
仕上 り年 月 日裁断準備 一 一 指 図 数 量

一 数 量
一 仕 掛 数 量一 裁 断

縫 製 準 備 一
一 実 績 数 量一 組合せ. 一
管 理 費

一 投 入
一 工 賃

一
縫 製準{薦加 工費 ・ 機 械 維 持

一 』消 耗 品 費

一 作 業年 月 日一 納 期
一 仕 上 り年 月 日
一 委 託 発注 年 月 日一 縫 製
一 委 託 入荷 年 月 日
一 指 図 数 量一 数 量
一 仕 掛 数 量

一 実 績 数 量

一 委 託 発 注数 量

一
委 託 入荷 数 量

一 管 理 費

一 縫製加工費 一

一 工 賃

一
機 械 維 持

一
消 耗 品 費

一
委 託加 工 費

一
作 業年 月 日縫 製 一 納 期

一
仕 上 り年 月 日一 仕 上 ・

一 指 図 数 量

一
数 量' 仕 掛 数 量

一
実 績 数 量

一 管 理 費

一 仕上加工費
一 工 賃

一
機 械 維 持

一 消 耗 品 費

一 作業 年 月 日
一 納 期

一
仕 上'り 年 月 日

一一 検 品,包 装 一
数 量

指 図 数 量
一

一
仕 掛 数 量

一 実 績 数 量
一
管 理 費

一 検 査 包 装 費 ・
一 工 賃

一
機 械 維 持

一
消 耗 品 費
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タイ ミング

コ ス ト アクター

ボ リュ ーム

属 性 エ レ メ ン ト ア イ テ ム デ ー タ

一 一 発注年月日
納 期'

包 装 材 一 入荷年月日
一 注 文 量一

数 量 ・

出 荷 一 入 荷 量

一 ラベ ル費

一 ネ ー ム費

一 包装材費 袋 費

一 紙 函 ・費

.,

.

一 梱包材費

一 台 紙

一 倉庫入荷年月日
一 納 期 一 倉庫出荷年月日

一 得意先出荷年月 日発 送 ・

一 倉庫入荷盈
一
数 量' 一 倉庫出荷量

' 一 出 荷 量

一 見 本

管 理 費' 運 賃

製 造

一 一 般

・

図5-10 生 産 フ ァ ク タ ー 階 層 構 造 図
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㈹

(B)

P

品名

コ ン ピ ュ ー タ

?

A

o

o(声

⇔
一

V-NECK-SWEATER

「全 々わか りませ ん」

、OO

＼

「少 々むずか しいです ネ」

結 果

司(や

＼SO3001

Vネ ッ ク セ ー タ ー

⊂=

,-L、,,す ぐ わ か り ま す 」

図5-11コ ー ド化 へ の 概 要 図

一167一



33コ ー ド体 系 の 決 定

(1)コ ー ド体 系 とは

コー ド体 系(codesystem)と は,種 々の もの を分 類,整 理 す るた め,そ れ

に 便利 な よ うに符 号 をつ け,電 子 計算 機 にかけ や す い よ うにす る。 したが って,

た とえ ば需 給管 理 の た め な ら,そ れ に便 利 な よ うに コー ドの体 系 を決 め る。 こ

の よ うな もの を コ ー ド体 系 とい う。

も う少 し詳 し く説 明 す る と,種 々の デ ー タを分類 した り照 合 した りす る の に

便 利 な よ うに符 号(数 字 も し くは英文 字 あるい は 英 数字 の組 合 せ)を つ け そ の

業 務 に あ った符 号(コ ー ド)の つ けか た を コー ド体 系 とい う。

したが って コー ド体 系 にす る こ とに よ り どれ だ け 処理 が簡 単 に なるの か,ま

た コー ド体 系 にす る には どの様 にす れ ば な る のか を順 に説 明 して い く。

(2)コ ー ド化

まず コー ド体 系 に もって 行 くに は,コ ー ド化 が 必 要 で あ りコ ー ド化 とは な に

か。 コー ド化 とは,製 品 の 名 前 や 取引 先 の名 前 な どに一 定 の方 法 で記号 も し く

は符 号 の列 を対 応 さ せ,簡 潔 な別 表 現 に して デ ー タ処 理 を行 な うが,こ の対 応

付 け を コー ド化 とい う。

次 の図3-11は 上 記 の説 明 を簡 単 な図 に示 した もの で ある。

囚 の場 合,コ ン ピ ュー タは 読ん で くれ ない なぜ な ち,コ ン ピュー タは英 字,

数 字 は読 む が,カ ナ文 字 は 読ん で くれ な いか らで あ る。

(B)と(C)の 場 合,コ ン ピ ュー タは 読ん で くれ るが(B)の 方 は英 文 字 ばか りで ケ タ

数 が長 い,し た が っ て時 間 が か か る。(C)の 方 は英 数 字 で ケ タ数 が短 いの で時 間

が短 か くて す む。 ま た,品 名 が次 の表5-6の 様 に似 た様 な もの が 多 くあ った

場 合,調 べ る の に苦 労 す る た め コー ド化 して お く と捜 す の に簡単 で ある。 そ の

コー ド化 した表 を コ ー ド化 され たス タ イル名 一 覧表 と して表5-7に 示 す 通 り

で あ る。
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表3-6ス タ イ ル ー一・一覧 表

番 号 ス タ イ ル 番 号 ス 『 タ イ ル

1 ク ル ー ネ ッ ク 9 ス カ ー ト 『

2 カ ー デ ィ ガ ン 10
■

パ ン タ ロ ン

5 ジ ャ ケ ッ ト 11 コ ー ト:

4 Vセ ー タ ー 12
■ ●

シ ャ ン 八 一

5 ポ ロ セ ー タ ー 15 ノ ー ス リー ブ

6 タ ー ト ル ネ ッ ク 14 ス リ ー ピ ー ス

.

1

「 、』の

7 シ ョ ー ル カ ラ ー 、 15
●

ワ イ ヒ}ス
'

8 ,
ベ ス ト 16 ツ ー.ピ ー ス

表3-7コ ー ド化 さ れ た ス タ イ ル 名L覧 表

コ ー ド ス タ イ ル1' コ ー トい ス タ イ ル'

AO1 カ ー デ ィ ガ ン SO1 ク ル ー ネ ッ ク

AO2 ジ ャ ケ ッ ト SO2 タ ー ト ル ネ ッ ク

'L－

AO5
◆ ・

シ ャ ン ノ、 一 SO5 Vネ 。 ク セ ー タ ー

PO1
■

ワ ン ピ ー ス SO4 ポ ロ セ_タ ニ ∵

PO2 シ ー ピ ー ス SO5 シ ョ ウ ー ノじ カ ラ ー

PO3 ス リ ー ピ ー ス TO1 ス カ ー ト

RO1 ノ ー ス リ ー ブ TO2
●

ノ・ ン 夕 日 ン

RO2 ベ ス ト
9'
To5 コ ー ト

生 産 工程 で は種 々 の コー ドや番 号 が 多 く使用 さ れ て い るが,そ れ らは どの様

な根 拠 を基 に して作 成 した の か,あ ま り根 拠 が な くた だ単 に最 初 か ら順 に番 号

をつ け てい るの か等 を知 る意 味 で モデ ル企 業 で使 用 され て い る番 号,コ ー ドを
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抜 きだす と,品 番 ・色 香 ・カー ド%・ 元番 ・ロ ッ ト侮 ・伝 票 面 ・整理%等 々が

上 げ られ る。 これ らは すべ て現 在 使 用 され て い る番 号,コ ー ドで あ るが と くに

品 番 と工 番 につ い て どの時 点 で作 成,決 定 して い るか は別 と して,そ の コー ド

体 系 を調 べ た もの で あ る。

工番

≡
f↑

機 連

種 番 、

機 種A～Z(1ケ タ)英 文 字'

AAJUM

B天 竺

CCOPPO

DspJ/DE

連 番 ・000～999

…

M

S

R

5ケ タ)数 字

MAYERSUPRANIT

STR

RTR

品番
× × × × ×一 ー一　
↑ ↑ ↑ ↑
年 機 ス 連

タ
イ

次 種 ル 番

年 次0～9(1ケ タ)

1975→5X>〈 〉〈×

1976→6>〈 〉〈〉〈〉く

機 種0～9(1ケ タ)

OOVSR24

1AJUM

2SPJ

5RTR

4SUPRANIT

数字

数字

5

6

7

8

9

MJL

SPJ/DE

FF

ラ ーペ ン

平 横機
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＼

スタイル

連番

0～9(1ケ タ)数 字

0ス カ ー ト,パ ン タ ロ ン5

1コ ー ト,ジ ャ ン パ ー6

2ク ル ー ネ ッ ク7

3カ ー デ ィ ガ ン8

4前 あ き ポ ロ(ジ ャ ケ ッ ト)9

00～99(2ケ タ)数 字

Vセ ー タ ー

ポ ロ 七 一 タ ー

タ ー トル ネ ッ ク

シ ョ ウ ー ル カ ラ ー

ペ ス ト

この様 に品番 と工 番 の各 英 数字(コ ー ド)の 役 割 に つ い て も述べ て あ るが,

品番 の場 合,機 種 は 現 在 は0～9の10個 でお さ ま っ て い るが,こ れ以 上 増 加 す

る と ど うす る こ と もで きな い。 ま た ス タ イル,連 番 に つ い て も同様 で あ る。

工番 の場 合,連 番 につ い ては あま り問題 が な い が一 年 間 に流 れ る製 品 につ い

て 少 な い場 合 は この ケ タ数 で良 い が多 品 種 少量 生 産 で現 状 よ り もま だ多 くな っ

た場 合 は ど うで あろ うか。 ま た機 種 の所 は 先 の 品番 の所 の機 種 は数 字 の コ ー ド

で体 系 だ て て い た が,こ こでは 英文 字 で体 系 だ て て い るの で多 少 の増 加 で も別

に問題 は な い。

しか しこれ は あ くま で もモ デ ル企業 で の現 状 で あ り,企 業 に よって規 模 や 内

容 が ちが って くる と多 き くと らなけ れ ば な らなか った り;少 な く とって も良 い

所 な どが あ る。 現 に モ デ ル 企業 では ギ リギ リの ケ タ数 でお ぎな って い る現 状 で

あ るが これ は 作業 者 一 人一 人 に コー ド,番 号 をお ぼ え て も ら うため に ケ タ数 を

少 な く して い るわ け で あ る。実 際 に人間 が何 ケ タ ぐ らいま で作 業 しなが ら判 断

で き る ケ タ数 か につ い て は,モ デ ル企業 で は5ケ タ(最 大)と み てい る。 コ ン

ピ ュー タ ・サ イ ドか ら見 た場 合 は8ケ タ と してい る が,こ の所 は あま り気 に と

め る所 で は な い と思 わ れ るが,コ ー ド化 で コー ドの ケ タ数 を決 め るに は,5ケ

タ～6ケ タ ぐ らいが 妥 当 とい え る であ ろ う。

話 しは 前 に も ど り,コ ー ド化 され た 品番 を 全体 的 に み る と年 次,機 種,ス タ

イルそ して 連 番,す なわ ち現 在 は何 年 で機 種 は何 とい う機種 で編 上 げ,ス タ イ

ル は どの 様 な ス タイ ルで こ のス タイル で 行 くと番号 は何番 目に 当 る,と い うふ

うに決 定 して い る。
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しか しな が ら これ らは 先 に も述 べ た様 に現 在 使 用 して い る もの で あ るが,こ

れ らの欠 点 な どを修正 しなが ら コー ド体 系 を考 え て見 る。

機 種

MAYER1、6

SPJ10G1～6

SPJ8G

SPJ/DE17'
,2

SUPRANIT1～
,6.

RTR1～5

0V24SR

JUM

.J.U・MBEBC・A

RTC

MJL

ML14

UQ/AE

F・F

ラ ー ペ ン

平 積機

表5-8

例1コ 三 ド 例2コ ー ド 例3コ ー ド

00 A AO～A5
,

01 , B BO「B5

02 C .B6

05 D、 B7～B8

04 E CO～C5

、05

'
F DO^㌧D4

06 G EO』 』

07 H FO.

08 1 F1

09 J GO

10 K HO

1] L 10

12 M 」0

15 N KO

14 0 LO

15 P MO

機 種 の コー ド例 一覧 表

モ デル 企業 で現 在 使 用 され て い る機 械 の機 種 一 覧表 で あ るが,こ の一 覧 表 を

基 に して コ ー ド化 の 例 と し て5例 示 した が,例1コ ー ドは2ケ タ の 数 字 を 使 用

した 場 合 で あ る 。 この 方 法 で 行 く と00～99ま で 使 用 で き計100台 の 機 種 の コ

ー ド化 が 出 き る
。 例2コ ー ドは 例1コLド の 数 字 に対 して1ケ タ め 英 字 を 便 用

した 場 合 で あ る。 こ の 方 法 で 行 く と ケ タ数 が 例1コ ー ドよ り1ケ タ少 な くて す
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む がA～Zま で の 計26台 分 も し くは26機 種 分 しか コ ー ド化 で き な い。 例3コ ー

ドは 例1コ ー ドと例2コ ー ドす な わ ち 英 字 と数 字 の 両 方 を使 用 して コ ー ドの 設

定 をk－ こ な っ た も の で あ'り,上1ケ タ は 英 文 字 で 下1ケ タは 数 字 で あ ら わ し て

あ る が,こ の 方 法 で 行 く とA～Zま で の 計26,0～9ま で の 計10こ の 両 方 をi掛

合 わせ る と総 計260機 種 分 の コー ド化 が で きる。

これ らの いず れ の 方 法 もコ ー ド化 の設 定 と して・以 前 か ら良 く使 用 され て い る

剤 であるが ・・垣 防 渋 翻 す腸 合はそれぞれ企鄭 よ・で た ・業

種,業 態 に よ って設 定 が変 って くる もの で あ る。

同 じ様 な方 法 で ス タ イル につ い て も簡 単 な表 に よ り次 に示'す。

表3二9 モデル企業 における使用ス タイル一 覧表

番 号 ス タ イ ル 番 号 ス タ イ ル

1 ク ル ー ネ ッ ク 9 ス カ ー ト
s

2 カ ー デ ィ ガ ン 10　

●

パ ン タ ロ ン

5 ジ ャ ケ ッ ト 11 コ ー ト
1

.
4 Vセ ー タ ー 12

〃 ・

シ ヤ ン ノ、一

5 ボ ロ セ ー タ ー 15 ノ ー ス リ ー ブ

6 タ ー トル ネ ッ ク 14 ス リ ー ピ ー ス

7 シ ョ ウ ー ル カ ラ ー 15 ワ ン ピ ー ス

8 ベ ス ト 16
.

ツ ー ピ ー ス

ジ ャ ケ ッ ト=L

前 あ き ポ ロ

ぐ デル縫 助 けるス・・'ルー鱗 を基にほ 一 ・の城)

コ ー ド例 一 覧 表

〔例1〕 表5 -10 英 文 字 を使 用 した場 合 の コ ー ド例

コ ー ド ス タ イ ル コ ー ド ス タ イ ル コ ー ド .ス タ イ ル

A ク ル ー ネ ッ.ク G シ ョ ウ ー ル カ ラ ー M ノ ー ス リ ー ブ

B カ ー デ ィ ガ ン H ベ ス ト N ス リ ー ピ ー ス

C ジ ャ ケ ッ ト 1 ス カ ー ト 0
●

ワ ン ピ ー ス

D Vセ ー タ ー J
●

パ ン タ ロ ン P ツ ー ピ ー ス

E ポ 占 セ ー タ ー K コ ー ト …

F タ ー トル ネ ッ ク L
■.

シ ャ ン 八 一 Z その他
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〔注 〕 ス タ イル の 名 前 に よ っ てA～Zま で の 英 文 字 を 使 用 し て も良 い
。

す な わ ち,

4ル ー ネ ッ ク==Cカ ー デ ィ ガ ン=K

シ ャ ケ ッ ト==JVセ ー タ ー=二V

〔例2〕

ケ タ数 が2ケ タ使 用 で き る の で あ れ ば 次 の 様 な こ と も考 え られ る
。

表3-11数 字 の み を 使 用 した 場 合 の コ ー ド例

コ ー ド ス タ イ ル コ ー ド ス タ イ ル コ ー ド ス タ イル

01 ク ル ー ネ ッ ク 0フ シ ョ ウ ー ル カ ラ ー 15 ノ ー ス リ ー ブ

02 カ ー デ ィ ガ ン 08 ベ ス ト 14 ス リ ー ピ ー ス

03 ジ ャ ケ ッ ト 09 ス カ ー ト 15 ワ ン ピ ー ス

04 Vセ ー タ ー 10
●パ ン タ ロ ン 16 ツ ー ピ ー ス

05 ポ ロ セ ー タ ー 11 コ ー ト …

06 タ ー トル ネ ッ ク 12 ジ ャ ン パ ー 00 その他
1

〔例5〕

同 じケ タ数 で も次 の 様 な こ と も考 え られ る。

表5-12英 数 字 を使 用 した場 合 の コー ド例

コ ー ド 紳 士ス タイル コ ー ド 婦 人ス タイル コ ー ド 子供 ス タイル
OA ク ル ー ネ ッ ク 1A 2A

OB カ ー デ ィ ガ ン 1B A

OC ジ ャ ケ ッ ト 1C

OD Vセ ー タ ー 1D

OE ポ ロ ー セ 一 夕 ー 1E

OF タ ー トル ネ ッ ク 1F

OG シ ョ ウ ー ル カ ラ ー 1G

OH ペ ス ト 1H

OI
■ ●

シ ヤ ン ハ ー 11

OJ コ ー ト 1J

ii 1K ス カ ー ト

ii 1L
◆

パ ン タ ロ ン

1M ノ ー ス リ ー ブ

1N ス リ ー ピ ー ス

ii …

OZ その他 1Z その他 2Z その他

o=紳 士 1=婦 人 2=子 供
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同様 に工 番 の コ ー ド体 系 に つ い て は,次 の通 りで あ る。

品 番 の機 種 一 覧 表 と同 じ

表5-15

コ ー ド 機 種 コ ー ド 機 種

A MAYER1～6 K RTC

B SPJ10G1【b6 L MJL

C SPJ8G M ML14

D SUPRANIT1、6 N UO/AE

E RTRj～5 0 F・F

F SPJ/DE1～2 P ラー ベ ン

G OV24SR Q 平積機

H JUM R 天竺

1 JUMBERCA … …

J COPPO Z その他

連 番

モ デ ル企 業 で使 用 して い る連 番 は5ケ タで あ るが ,こ こで仮 に2ケ タ以 内

でお さ め様 とす る と,次 の様 な方法 もあ る。

× × ① の 方 に英 文 字A～Zを 使 用 す る。
一 一 ω{

① ② ② の方 に数 字o～9を 使 用 す る。

した が ってA～Zま でが26,0～9ま でが10

26>〈10=:260

工程 の回 転 数 が260以 内 で処 埋 で きる場 合 に限 る。 これ が2ケ タ

と もに数 字 の場 合 は00～99ま で の100で ある。

① の 方 に英 文 字A～Zを 使 用 す る。

(2}{

② の 方 に 英 文 字A～Zを 使 用 す る 。

した が っ て26×26ニ676

こ の 様 に して1つ の番 号(コ ー ド)を 決 め る に 当9,そ の 中 に あ る 各 ケ タの
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役 割 の コー ド化 が なさ れ一 つ の コー ド体 系 が で き上 るわ け で あ る。

コー ド体 系 の 構 成 と して も種 々の 方法 論 が ある が,次 の図 は 構 成 例 の一 例 で

あ る。

年 機 ス
タ

次 種 ル

年 機 ス
タ

次 種 ル

図5-12コ ー ド体 系 構 成 例
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34デ ー タ 構 造

川 ・デ ー タ構 造 とは

デ ー タ構 造(datastructure)と は,コ ン ピ ュ ー タ用 語 と し て 使 用 さ れ て

い る も の で,コ ン ピ ュ ー タ用 語 と し て の 意 味 は,デ ー タ要 素 間 の 関 連 の 表 現 を

さ し て こ う呼 ぶ 。 た とえ ば 痴一 つ の レ コ ー ド内 に一 つ あ る い は そ れ 以 上 の チ ェ

イ ン ・フ ィー ル ドを 設 け,そ れ ら に 関 連 す る デ ー タ要 素 へ の チ ェ イ ン ・ア ドレ

ス な い し ポ イ ン タ を 入 れ て お き,関 連 す る デ ー タ要 素 を高 速 に と りだ せ る よ う

に す る構 造 に レ て お く こ とを デ ー タ構 造 と い う。

簡 単 に 整 理 し て 説 明 す る と 多 数 の デ ー タ を 使 用 頻 度 の 高 い順 に デ ー タ が 整 理

さ れ て お り,か つ,デ ー タに 関 連 す る デ ー タ も即 取 りだ せ る様 な構 造 に し て お

く こ と を い う。 図3-13は そ れ ら を図 示 し た も の で あ る。

品 口
口口

番 名

機
種

袖

＼

よ り多 く利 用 され るデ ー タ群

o
o

z身 頃

寸 法

普通程度 利用 され るデータ群

それ ほ ど多 く利 用 され な い デー タ群

あ ま り利 用 きれ ない デ 三夕 群

1図5-15デ ー タ構 造 概 略 図

(力 生 産 工程 に おけ るデ ー タ構 造

デ ー タ構 造 と して あ ま り難 か し く考 え な い で,こ こでは どの 様 に して デ ー タ

構 造 を作 成 す るか を簡 単 に述 べ る。

ま ず基 とな る情 報 ア イテ ムは先 に述 べ た,'シ ス テ ム基本 設 計 の 所 で モ デ ル企

一177一



業 に お け る情 報 ア イテ ム一 覧表 を基 に デ ー タ構 造 を作 って い くわけ で あ る。

この情 報 ア イ テ ムは 先 に も述 べ て あ るが,モ デ ル企業 に お い て現 在 使 用 さ れ

て い る伝票,帳 票,カ ー ド類 よ9抽 出 した情 報 ア イ テ ムで あ9,表5-14は シ

ス テ ム基 本 設 計 の所 で作 成 した 情 報 ア イテ ム一 覧 表 で ある が,頻 度 に つ い て は

除 い て ある。 これ らの情 報 ア イテ ム を 同 じ内 容 の ものや,同 じ意 味,英 字 読 み

と和 語 読 み な ど ご とに整 理 を行 な う と,い くぶ ん情 報 ア イ テ ムが減 少 し整 理 さ

れ る,そ れ らを さ らに頻 度 別 に区 分 し整 理 を 行 な う と,次 の 表5-15の 様 に な

るわ け であ る。

こ の様 に この 表 は利 用頻 度 の高 い順 に上 か ら並 べ た頻 度別 情 報 ア イテ ム一 覧

表 で あ る。 この表 でわ か る様 に一 番 上 の ワ ク内 に あ る品番,工 番,色,発 行年

月 日 ㌧品名,サ イズ,伝 票%,数 量,素 材,納 期,色 香,等 に つ い て は 常 時 利

用 され て い る情 報 ア イテ ムで あ る。 ま た生 産 工程 別(営 業 ・開 発 部 門,編 立 準

備 工 程,編 立 工程,縫 製準 備 工 程,縫 製 工程,仕 上 工程,検 品 包装 工 程)に 区

分 して各 工 程 で も常 時 利 用 され る情 報 ア イテ ムで あ る こ とが わか る。

・上 か ら二 番 目,三 番 目の ワ ク内 の 情 報 ア イ テ ムは一 番 目の 全 工程 の ど こで で

も利 用 す る情 報 アイ テ ムに対 して こ こ では 各 工 程 ご とに利 用 す る情 報 ア イテ ム

が 多 い。 す な わ ち,原 糸,番 手,配 色,重 量 等 の編 立準 備 工 程 で利 用 さ れ る情

報 ア イ テ ム。 編 立,編 立 者,機 種,機 械,等 の編 立 工程 で利 用 さ れ る情 報 ア イ

テ ム。 身頃,附 属,裁 断,投 入,等 の縫 製 準 備 工程 で利用 され る情 報 ア イテ ム。

縫 製 工 程,仕 上 工程,検 品 包装 工 程 等 々 の個 別 の工 程 で利 用 さ れ る情 報 ア イテ

ム や 工程 の 内 の一情 報 ア イテ ム に関 連 した情 報 ア イテ ムが非 常 に 多 い こ とが わ

か る。

こ う して,頻 度 別 に 分類 整 理 す る こ とに よ りある程 度 の デ ー タ構 造 が で き上

って きた わ け で ある。 しか しなが ら この方 法 は幾 つ か に区 分 され てい る生 産 工

程 を一 つ に ま とめ た形 で分析 した結 果 で あ るが,各 生 産 工程 ご とに分 析 す る と

次 の 表 の様 な結 果 に な る。(表3-16)

生 産 工程 別 を さ らに各 工程 内 を頻 度 別 に区 分 した もの で,こ の 表 か ら もわ か
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る様 に品 番,工 番,色,発 行年 月 日,品 名等 は 全体 を通 じて 高 い位 置 をお さ え

て い る。 中 間 的 な頻 度 を も って い る情 報 ア イテ ムは 先 に述 べ た 各 工程 ご とで使

用 す る情 報 ア イ テ ムが 非 常 に多 い 。 なお,頻 度 の 低 い値 の 情報 ア イテ ムは一 覧

表 か ら除 い て あ る。

この様 に して デ ー タ構 造 が で きた わ け で あ るが これ をさ らに生 産 工程 に おい

て使 用す る情 報 ア イ テ ムか ど うか は 次 の デ ー タ ・ベ ース の設 計 で整理 す るわ け

で あ る。

一179一



表5-14 情 報 ア イ テ ム一 覧 表

得意先コー ド 袋 袖 ロ巾 先発見本 ニューサンプル侮 理 経 準 備 テ ープ

得意先名 色 名 袖 ゴム
、

月 日 仕上 り シー ム 縫製準備費 裏 布

取引条件 M 裾 ゴム 各色宛 製作年月日 裁断パターシ孤 リモル テ ー 包装材

締切日 L 天 巾 数 量
,

予 備 縫製工程柘 特 オ ーバ ー 紙 函

回収予定 日 受注数 衿 アキ 身 丈 正 味 編成目付 二重環 梱包材

決済条件 出荷数 色% 桁 ボタン種類 衿 二本針 台 紙

現 金 残 数 TOP 縦 穴 ポ ケ ッ ト ボ ケッ トロ 環 管 理

手"形 製造允 染 玉プチ 目使用 編成所要時間 テー パ ー 見 本

限度額 得意先斑 配 色 切 袖 付 仕上寸法 穴 縫 運 賃

年月 日 得意先 原計算合計 貼共 ミ 桁 % ス クイ 製 造

伝票% 品 名 合 計 裏表便用層 生地見本 製品侮 縫製加工費 一 般
'

区 分 機 種 縫製注意事項 ループ付 身 前 S 縫 り 包装材費

売上金額 素 材 身 頃 貝ポリ 身 後 その他 刺 シ ュ ウ 管理費

入金額 編 立 表 衿 型 丈 その他加工費 ボタン付 小 計

期 日 リン キ ング 裏 LL 巾 原 料 毛羽切 色 別

売掛金残高 附 属 柄合せ 出荷数量 編上 り 銘 柄 一本編 ロク ト!柘

総債権残高 本 縫 有 備 考 縮絨後 番 手 プ レス 入荷量

摘 要 投 入 無 出荷先 タンプラ後 原料費 検 査 附編立

工'番 オ ーバ ー シングル付 納入方法 プレス型 染色整理 仕上加工費 附外注

元 番 縫 製 ダブル付 注意事項 プレス後 染工賃 検品包装 伝票侮

品 番 特 殊 ボ タンサ イズ 計 . 荒 断 糸 ネー ム付 現 物

ス タイ ル 仕 上 ボ タン個数 春 柄 数 生 地 検 品 春 物
.

原 系 デザインポイント 穴 夏 裁縫明細 縮絨洗 補 修 夏 物

機 械 サイズ 横 穴 秋 試網状能コース 糸 繰 ラベル付 秋冬物

納 期 寸 法 目 付 冬 胴ゴム 染色加工費 多多 ミ ケ ースノ柘

絹 地 着 丈 持掛 り 指 図 胴 柄 裾ゴム 袋函詰 コ ー ド/紙

単 価 身 巾 身頃の取 り方 指定サイズ 袖ゴム 編立加工費 検査包装費 ロ フ ト

デザイン 肩 巾' 胴 受注先 袖 柄 縫製準備 副資材 残

副資材 衿 巾 袖 裾ゴム丈 引 目 裁 断 縫 糸 確 認

ネー ム 袖 巾 配色比率 袖ゴム丈 裁縫工程 糸 抜 副資材費 過不足

ラベ ル 袖 丈 編地名称 デ ザ イ ン侮 ・ 捨 オー バー 下 廻 ファ スナ ー 特 記

カー ド/柘 目 方 附属種類 原糸出荷 加工先 入 荷 使用原糸量 部 分

袖ゴム 指図枚数 金 額 納品伝票潴 枚 支払万法 小切手 振 込

染付日 使用主審 染付数量 染上 り予定日 染入荷明細 糸繰 り工場 糸繰 り上 り日 適 用

受注数 受注月 日 編立工程 工程遅れ 工 数 口 数 編立者 生産予定枚数

編立出荷重量 原糸投入予定量 編立出荷枚数 不良品重量 実質投入丑 編立達成率 不良品率 投入量

出荷枚数 出荷量 自家編立 編立合計 毛羽切出荷 毛羽切入荷 自家仕上 外注仕上

仕上合計 目 標 実 績 自家 リンキング 外注 リンキング ガーメン トセッ ト ガーメント個人別 裁断個人別

仕上個人別 一 目 ゴ ム 二 目ゴム タタ キ 張 ポ ケ ッ ト 後切 ポケッ ト 衿 ツケ エ ク セー ヌ皮

丸 オー バ ー Wゴ ムオーバー 裁断込 カーデ ィ ー 肩 ボタン芯入 裾 まつ り 勝 り

P千 鳥 ダ イ アル シ リンダ ー 実働時間 日 計 累 計 編立部品 パイピング衿

ハ ミダ シ衿 ポ ロ衿 ター トル 衿 V衿 ベ ス ト衿 カーディ衿 Wゴ ム Sゴ ム

ミラ ノ リブ ゴ ム 作業月日 班 別 編立部分 稼動率 不稼動原因 不良品 枚 口

部 分 総仕掛枚数 勤 務 稼動開始 稼動終了 温 度 湿 度 消耗破損

名 称 不良品明細 針折れ ガイ ドづま り 目刺 ミス 編立 ミス 機械故障 原因不明

コ ー ン不 良 節 糸 撚不良 1本 糸 糸切れ 針 立 機械名 胴 目付

袖 目付 裾 加工明細 不良品枚数 不稼動時間 時 間 故 障 原糸持

品番替 欠 員 未指図 注文ナシ オ ーバ ー ホール 調 整 原糸不良 編上 り明細

コー ンUP 編立入荷 編立出荷

一180一



表5-15頻 度 別情報アイテ ム一覧表

品 番 工 番 色 発 行年 月日 品 名 サ イ ズ 伝票/砿 数 量

素 材 納 期 色 番 M 1.

ロ ッ ト/抵 目 方 胴 袖 ロ ッ ト 納入先 LL 編立者

枚 機 種 合 計 身 頃 附 属 機 械 備 考 原 糸

カー ド% 月 日 編 立 裁 断 投 入 仕 上 目 付 身 丈

身 巾 袖 丈 持掛り

人 取 S 前身頃 後身頃 重 量 枚 数 出荷枚数 番 手

見 本 指 図 出荷% 入 荷 リン キ ング 検 品 縫 製 桁

本 縫 オー バ ー ス ク イ シ ー ム 絹… り 毛羽切 名 柄 得意先

裾 ゴム 袖 ゴム 入荷量 受注先 袖 巾 肩 巾 衿 巾 仕上 り

元 番 配 色 寸 法 製造% 得意先46 横 穴

指図数量 編立数 不良品数 実働時間 所要時間 稼動率 不良品 名 称

不良品明細 編上 り 縮絨後 丈 巾 加工明細 その他 数

金 額 シー ズ ン ボ タ ン 氏 名 準 備 特 殊 プ レス 色 別

先 発 現 物 春 夏 秋 冬 指定 サイズ 裾 ゴム丈

袖 ゴム丈 注意事項 デ ザ イ ン ネ ー ム ラベ ル 袋 受注数 TOP

染 縦 穴 タ ン ブ ラー 後 プレス用型 プレス後 編立数量 絹地寸法 入荷月日

指定納期 外注編立 機械% 工 程 出 荷 ポ ケ ッ ト付 衿 付 ゴム付

ア イ ロ ン 袖 付 ポ ケ ッ ト 検 査 製作年 月 日 ボタン種類 玉 ブチ 切 ボケ

貼 ボケ 生地見本 荒 断 胴 ゴ ム 胴 柄 袖 ゴ ム 神 柄 裁縫工程

捨 オー バ ー 理 経 裁断パターン% 縫製工程% 仕上寸法 原 料 染色整理 糸 繰

縫製準備 糸 抜 下 廻 検品包装 検 品 副資材 縫 糸 包装材

加工先 染付 日 染付数量 染上 り予定 日 糸繰り工場 糸繰 り上 り日 工 数 編立工程

自家編立 毛羽切出荷 毛羽切入荷 自家仕上 外註仕上 自家 リンキング 外注 リンキング 作業月 日

編立入荷 編立出荷
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表3-16 生産工程別,頻 度 別情報 アイテ ム一覧表

企 画 開 発 ・ 営 業 編 立'準 備 編 立 縫 製 準 備 縫 製

品 名 発行年月日

色

発行年月日

品番

工番

工番

色

色

工番

工番

カー ド/駈

品番

色

発行年月日 持掛り

受注先 仕上り

素 材

機 種

工番 品名

納期 サイズ

M

L

製造%

得意先雁

色

伝票%

品名

ロット/柘

品番

サイズ

数量

ロット

素材 裁断

納期 投入

品番 検品

納入先 附属

サイズ

納入先 出荷%

数 発行年月日

枚

数量

伝票%

編立,縫 製,指 図

指定サイズ,身 丈,身 巾

袖丈,袖 巾,肩 巾

衿巾,目 付,ポ ケッ ト

前身頃,後 身頃

袖,M,L,附 属

シーム,衿,サ イズ

伝票柘,寸 法,袖 丈

元番 身巾,袖 ゴム

品番 裾 ゴム,色 斑

絹地TOP,染

テザイン 配色,横 穴

得意先 目付,胴

機種 袖,人 取

素材

附属

色香

月日

素材

数量

名柄

入荷量

納期

合計

伝票%M

発行年月日L
編立者品名

機種

色香 備考

胴

袖

素材

月日

品名 カー ド%

色香 編立

リンキング 仕上

原糸 枚

身頃

外注編立

月 日

数量

サイズ 合計

納期 スクイ

出荷枚数 シーム

月 日 備考

入荷 品名

指定納期

単価

金額

春,夏,秋,冬

納期,色,製 作年月 日

品番,元 番,注 意事項

配色,備 考,縦 穴

横穴,ボ タン種類

袖付,桁,生 地見本

寸法,丈,巾,仕 上寸法

S,そ の他,機 械

原料,番 手,糸 繰

縫製準備,裁 断

糸抜,下 廻,準 備

`,ンキング,本 縫,仕 上

得意先 コー ド,編 立

得意先,LL,リ ンキング

住所,仕 上,本 縫

スタイル 投入

原糸,肩 巾,オ ーバー

縫製繊 冷 巾
・特殊

単価,袖 巾,合 計

副資材,身 頃,月 日

ネーム,先 発見本

ラペル
,数 量,身 丈

袋

受注数 縦穴,備 考

出荷数 出荷先,

色別 機械 部分

春 得意先 身丈
ロット 身巾

夏 投入 袖丈

秋 編立 裾 ゴム

久 カー ド茄 袖 ゴム
、

先発見本,巨 万 備考

現物 加工先 金額

納入先 入荷 単価

枚数 原糸 計

目付 枚身頃

S住 所番手

M 氏名
LLL

・ット斑,実 働時間

目方 合計

納入先 枚数

人取 出荷枚数

指図数量,所 要時間

LL稼 動率

編立教 不良品

枚 名称

前身頃 不良品明細

後身頃 加工明細

不良品数

重量

受注数 目付

受注月日 機種

合計 ボ タン

M身 巾,身 丈

L

LL袖 丈,桁

入荷 工程

編立工程 編立者

シーズン 出荷

重量 準備

縫製 本縫

工数 オーバー

ロプ ト スクイ

目方 シーム

縫

工

衿 リンキング

パイビング

ゴム リンキング

ベス ト

切 ボケ

毛羽

纏 り

茄



3.5デ ー タ.ベ ー ス の 設 計

(1)デ ー タ.ベ ー ス と は

デ ー タ ・ベ ー ス(database)と は,一 つ 以 上 す な わ ち複 数 の プ ロ グ

ラ ム に よ っ て 処 理 可 能 で あ り,相 互 に 関 連 も持 っ た デ ー タ(デ ー タ項 目)

の 集 合 体 で あ る。

品名,サ イズ

得 意先が 必要

＼、

得意先,納 期

工番が必要

⑪

得意先,数 量

金額が必要

品 番,品 名

サ イズが必要

工 番,品 番

納期が必要

⇒
← コ

⇒
⇔

工 番

品 番

品 名

納 期

年月 日

サイズ

寸 法

得意先

色

量

額

価

数

金

単

2ノ
数 量,単 価

く≒コ 品番が必要

⇒ ・伝票

← サ イズ,寸 法

色 が必 要

G伝 票

図3-14ニ ッ トの生産工程 におけるデータ ・ベ ース見本図
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図3-14の 中 央 に あ る デ ー タ の 集 合 体(デ ー タ ・ベ ー ス)す な わ ち デ

ー タ の あ つ ま り で ,工 番,品 番,品 名,納 期,年 月 日… … … 等 々 。 そ れ ら

を一 つ の デ ー タ と して あつ か い,A伝 票 か らG伝 票 ま で の そ れ ぞ れ で 各 デ

ー タ が ほ し い 時 に デ ー タ ・ベ ー ス の 中 よ り各 デ ー タ を も っ て き て 伝 票 を み

た す もの で あ る 。 し た が っ て 使 用 目的 が 違 っ て い て も,デ ー タは 同 じ で あ

る。

デ ー タ ・ベ ー ス は 従 来 の フ ァ イ ル 処 理 と は,そ の 処 理,運 用 形 態 が い ち

じ る し く異 な'る た め,全 面 的 に デ ー タ ・ベ ー ス に 移 行 す る に は,ユ ー ザ の

不 慣 れ か ら不 安 が 強 く,稼 動 中 の シス テ ム で は 一 般 に 移 行 の 経 費 も膨 大 な

もの に な る。

デ ー タ ・ベ ー ス の 運 用 か ら見 た 場 合,デ ー タ ・ベ ー ス の 数 か ら分 け れ ば,

1種 類 の デ ー タ ・ベ ー ス を 持 って,運 用 す る 単 体 シス テ ム と,2種 類 以 上

の デ ー タ ・ベ ー ス を持 っ て 運 用 す る複 合 シス テ ム な ど の 形 態 が 考 え られ る。

い ず れ の 形 態 を と る に し て も,デ ー タ ・ベ ー ス 設 計 に 当 っ て は,シ ス テ

ム の 拡 張 性 と デ ー タの 互 換 性 が 十 分 に考 慮 さ れ な け れ ば な ら な い 。 限 ら れ

た サ ブ シス テ ム に デ ー タ ・ベ ー ス を導 入 して も,対 象 業 務 の 拡 大 に対 応 す

る こ と を 十 分 に配 慮 しな け れ ば な らな い 。

(2)デ ー タ の分 析 機 能

デ_タ ・ベ ー ス の作 成 に当 って,デ ー タの属 性 の分析,デ ー タの重 複度 ・

デ ー タの 分 布状 況,デ ー タの ア クセ ス頻 度 な どの分 析 が 必 要 と な るが,デ

ー タ量 が 少 な い場 合 は この分 析 作 業は 人 手 で も可能 で あ るが,デ ー タ ・ベ

ー ス といえ るほ どの デ ー タを 分析 す る とな る と,人 手 で は十 分 な分 析が で

きず,デ ー タ ・ベ ース を設計 して デ ー タ を格 納 して み ない と・デ ー タの重

複 度 や 分 布状 況 が わか らない の では,デ ー タ ・ベ ー ス設 計 の手 直 しに膨大

な時 間 を浪 費 す る こ とに な る。 そ の た め に デ ー タの 分析 機 能 が 必 要 とな る。
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(3)蓄 積 媒 体 ・ ..』E

フ ァイル に蓄 積 す べ き情 報 には,情 報 の種類 と性 格 に よ り・そ れ ぞれ 特 徴

が あ る。 した が って フ ァイ リン'グに あた っては,情 報 を どの ・よ うに蓄 えて

お くかが 問題 で あ り,情 報 の性 質 を調 べ,そ れ に 適 した処 理 方 法 と蓄 積 媒

体 を選 定 す る必 要 が あ る。 蓄 積 され る情報 の形 に は,コ ー ドと か キー ワ,一

ドとい った もの が あ り,い ず れ もあ る事 象 に関 す る情 報 を ま とめ て10コ

ー ドを作 り ,こ の レ コー ドを集 積 して フ ァ イル を構 成 す る。

蓄積 の媒 体 と しては,.磁 気 テー プ,磁 気 デ ィス ク,磁 気 ドラ ムな どが 一

般 に利 用 さ れ る。 磁 気 テ ニ プは デ ー タをは じめ か ら順 に読 み と り処 理 さ・れ

る シー ケ ン シ ャル ・フ ァイル と して利用 され,特 に即 時 性 の要 求 され ない

大 量 の情 報 を安 価 に蓄 積 す る の に適 して い る。 これ に対 して即 時 性 が要 求

さ れ,並 び 順 が不 規 則 な情 報 を蓄 積 し処 理 す る場 合 には,磁 気 ドラ ム,磁

気 デ ィス クが ラ ンダ ム ・ア ク セス ・フ ァ イル と して使 用 さ れ る。 磁 気 ドラ

ムは,特 に ア クセ ス時 間 の速 さ を要 求 され る情 報 の蓄 積 に適 して い る。 磁

気 デ ィス クは,磁 気 ドラ ム よ りは ア ク セス時 間 が長 くか か るが,大 量 の情

報 を蓄 積 す る の に適 して い る。

|

(4):フ ァイルの構成芳法 「
、 .,.tt,,..》

①.シ ご'ケ ン シ ヤ ル ・ フ ァ イ ル
ド

ζれは・'ゲ ・ル舗 典 古 るレ・,一・が品 の順醐 拓 磁 酬 .

;蝉 される・ しか しそのために・・イノレ陣 中にレ∵ の追加剖 除・

:は,'ラ ァィル全 体 を書 きなお ざ な けれ ば な ら.ない等 の欠 点 が あ る。 反 面,

ワ ・イルの容量 を最 も効率 ・ く棚 で きる抵 があ る・

i
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図3-16シ ー ケ ン シ ャル ・フ ァ イル

②/ン デ:・ク〒 ド㌧ ブ ンシャル
,ワ .・㍗

(43Qレ コ.ゴ に.租 て イ ンf・ クス(早 出い 描 ・て剖 は のf
・ジ ・スを指定す ることに ・り勅 る レー ドを迅速矧 きだす

.・ぴ

で き る。

この方 法 を取 る こ

とに よ り,シ ー ケ ン

シ ャル に も ラ ンダ ム

に もナク セ スが 可 能
t「.i㌧.`

で,レ コ ー ド を 追 加

ミ

、}..'}

す る場 合 は;オ ー バ

フ ロ ー エ リア に 新 た

に 追 加 す る こ と に よ

り全 体 を 書 き変 え る

手 間 を 省 い て い る。

図3-17イ ンデックス ド・シーケンシャル.フ ァイル
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③ ダ イ レク ト ・ア ク セス ・フ ァ イル

不特 定順 序 で並 ん で い る デ ∴ タのなか か ら必 要 なデ ー タを取 り出 した い

き ピ何 を取 り出 して も等 時 間 で呼 び 出せ る フ ァイルの こ と。 一 般 には磁 気

ドラム装置,磁 気 デ ィス ク装 置 に記憶 され て い る デ ー タが これ に相 当 す る。

④ パ ーデ ィ シ ョン ド ・シー ケ ン シ ャル ・フ ァイル

この フ ァイルは,シ ー ケ ンシ ャル ・フ デイル を い くつ か の メ ンバ ー と呼

ば れ る単位 に分 割 して格 納 した もので ある。 読 みは じめ 書 きは じめの番 地

へ は 直 接 に ア ク セス す るが ・そ の後 は シー ケ ン シ ャル に処 理 され る。

㌫イ

'
100

200

-,t.n

/
メンバー名'

/メ ンバー幡 地'

X1 100X・
,200

フ ァイ ル

図3-18パ ー テ ィ シ ョ ン ド ・ シ ー ケ ン シ ャ ル.フ ァ イ ル
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⑤ マ ル チ リス ト ・フ ァ イ ル

同 一 キ ー に 属 す る レ コ ー ドの 先 頭 番 地 が デ ィ レ ク、ト リに は い っ て お り,

各 レ コ ー ドが チ ェ イ ン で 結 合 さ れ て い る フ.ア イ ル で あ る。 こ の 方 法 は キ ー

デ ィ レ,ク ト リ ・デ コ ー ダ か ら の 出 力 が,各 キ ー に対 して あ る一 つ の ダ イ レ

ク ト ・ア ク セ ス 記 憶 装 置 の 番 地 を 持 つ と い う こ とが 特 色 で あ る。、こ.の 番 地

・は 特 定 の キ ー を 含 む フ ァ イ ル の 最 初 の レ コ ー ドの 番 地 で あ る
。 こ.の レ コ ー

ドに は,つ ぎに 読 み 出 す べ き レ コ ー ドの 番 地 が 記 憶 さ れ て い るq

デ

ィ

レ

ク

ト

リ

ギ
↓
㌃

㌃

訂

先頭 のア ドレス

〆

A,

A2 －
A〉

A2

'

/bA2

A3 A6

●

A3
、 一「ら'1[ A6

Ag

白
図3-19マ ル チ リス ト.フ ァイ ル
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4 処 理 内 容 の 分 析

業 務 分 析,シ ステ ム基 本 設計,デ ー タ ・ベ ー スの 作 成 で調 査 分 析 して きた デ

ー タ を どの 様 に処理 す れ ば よい のか を
,入 力 情 報,出 力情 報,マ ニ ュ アル 処 理,

コ ン ピュー タ処理 に つい て 処理 方 法 ,処 理 手 順等 を述 べ,最 後 に ま とめ と して

シス テ ム化 の 手引 書 を作 成 す る もの で ある。

4.1入 力 情報,出 力 情 報 の 処 理 方 法'

4.1.1入 力 情報

入 力情 報 と しては 情報 処 理 システ ムの 良 否 は,収 集 され る デ ーダ に よ って

き ま る と もい われ る。 シ ス テ ムで の処 理 方 法 が い くらす ば ら しい も の で あ っ

て も,古 くな った デー タ,不 要 な デ ー タ等 を処 理 した の1では 有効 な結 果 を 得

る こ とは で き ない 。 この ため には よい入 力 デー タ を収 集 す る ことを検 討 す る

必 要 があ り,少 な くと も,次 の 点 に つ い ては 考 慮 され て い.なけれ ぽ な らな い。

① 必 要 な項 目の 収 集

現 状 の 処理 で は不 要 で あ るが,将 来 に お い て 必要 に な る とお もわ れ る

項 目 まで も収 集 す るか ど うか に つ いて は,そ の項 目を入 れ てお く効果 とそ

の項 目 の 発 生 頻 度,収 集 コス トな ど との 比 較 に よ って 決定 す る必 要 が あ る。

② 迅 速 な収集

古 い デ ニ タを 処理 して も効 果 は 少 な い。 よ り高 い 効果 を上 げ る ため に

は で き るだ け新 しい デ ー タ に よ る処 理 を行 な うこ とで あ る。理 想 的 には,

デ ー タ発 生 時 に即 時 処理 す る こ とで あ るが,多 額 の費 用を必 要 とす るの で

費 用 イ効 果 に よ り決 定 す る必 要 が あ る。

③ 正確 な収 集

デ ー タ発 生 か ら処 理 ま で の段 階 で,転 記 な どに よ る ミス を防 止 す る た
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め に,で き るだけ 人 手 の介 入 を さけ なけ れ ば な らな い 。 こ の ため に は,作

業 現場 で 直 接 デー タ収集 の で きる方 法 等 を採 用 す る必要 もあ る。

④ 合 理 的 な収集

デ ー タ作 成時 に特 殊 な 技術 を要 す る とか,作 成 され た デ ー タ を特 殊 な

媒体 で変 換 しなけ れ ば な らな い とい うことで は な く,誰 で も,簡 単 に デ ー

タ作 成 が で き る方 法 を 考 え る必 要 が あ る。

標 準 的 な生 産の 管 理 シス テ ムは 帳 票 記 入に よる収 集,紙 カー ドに よる入

力方式 を採 用 して い る 。 これ は.急 に デー タ作 成 方法 を変 え る と混 乱 す る

ため,で き るだけ 現 状 の作 業 に あわ せ た こ と,現 在,最 も普 及 して い る入

力方 式 を採用 した こ とに よ って い る 。 しか し,物 の動 きを情 報 に よ って管

理 しよ うとす る管 理 シス テ ム,特 に生 産 管 理 シス テ ムにお い ては,物 の動

き と情 報 との 間 に 時 間 的 な 開 きが あっ て は効 果 が 少 な くな っ て しま う。 こ

の た め,物 の 動 き に よって 生 ず る情 報 を で きる だけ 早 く収 集 ・処理 す る こ

とを 考え る必 要が あ る。 そ れ には,現 場 で直 接 収 集 で きる方 法が 適 して い

る と考え られ る。 現 場 で直 接 収 集 で き る主 な方 法 には 次 の よ うな もの が あ

る。

表4-1デ ー タ収 集 方 式 とそ の特 徴

デ ー タ 収 集 方 式

帳票に記入す る

徴

記入が簡単で あ り 一 覧性が あ り 一見 して内

容がわか るが 入 力媒体 に変換す る必 要が ある

そ のため 技術要員 ・変換機器が必要 となる。

一 覧性 は な いが
,記 入 が 簡単 で あ り しか も

入 力 媒 体 と して 使 用 で きる。 カー ドの 汚 れ

一 クの 仕方 に注 意 を要 す る。
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デー タ収 集 方 式 特 徴 そ の 他

デ ー タ ・ コ レ ク タ ー 収 集場 所 に 機械 を設 置 し,キ ー タ ッチ に よ り紙 テ ー

に よ る 。 プを出力す る。直接入力 媒体 として利 用できるが 機

(OFF-LINE収 集) 械 の操 作が 必 要 とな る。

収 集 場所 に端末 機 を設 置 し,コ ン ピュー タに 直接 入

端 末 機 よ リ コ ン ピュ

力 し即 時処 理 を行 な う。 最 も早 く処理が で き,正 確
一 タ に直 接 入力 す る

(ON-LINE収 集)
なデー タ収集が できるが,利 用費用は高価 で機械操

作 が 必 要 で あ る。

表4-2入 力 媒体 に よ る比 較

入力媒体 必 要 機 器 特 徴 な ど ,

デ ー タ修 正が 困 難

帳 票 発 行 と同 時 にデ ー タ を とる こ と

もで き る 。

紙 テー プ穿孔機
紙 テ ー プ 専門技術者 を必 要 とする。

(紙 テ ー プ読 取装 置)

デ ー タ の 内容 が わ か りに くい 。

専門技術者 を必要 とす る。

デ ー タ修 正 は 容 易
、

紙 カ ー ド

紙 カ ー ド穿 孔 ・検 孔 機 デー タ作成 ま で に時 間が か か る。

(紙 カー ド読 取装 置) 現 在 最 も一 般 的 に利 用さ れ て い る。

誰 で も記 入 で きる。

マ ー ク カ ー ド (光 学的 マーク読取装置) 汚 れ に弱 い 。

正確 な マ ー ク が 要求 され る。
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入力媒体 必 要 機 器 特 徴 な ど

文字 形 体 が 決 っ て い る。
OCRタ イ プ ラ イ タ

特殊文字帳票 汚 れ に弱 い。
(手 書 き は 不 要)

(OCR用) 文字 の書 き方 の統一が必要
(光 学 的文字 読取装置)

1件 分 の項 目数 は少 ない

即 時 処 理 が で き る。

端 末 機 エ ラ ー デ ー タ の チ ェ ッ クが で き る

直接入力方式 ON-LINE処 理 の 可 利用費用は高価 につ く。

能 な コ ン ピ ュ ー タ 端 末 機 の オペ レー シ ョンが 必 要 と

な る 。

以 上 の点 を 考慮 し検 討 した 結 果,次 の よ うな理 由 か らデ ー タ収 集 には マ

ー クカ ー ドの利 用 が 適 して い る とい え る。

6

0

0

0

0

0

0

作業 現 場 で デ ー タ作 成 が 行 な え る。

作 成 に際 して は 特 殊 技 術 を必 要 と しない 。

入 力 媒体 に変 換 ず る必 要 は ない 。

1件 分 の デ ー タ と して 多 くの 項 目を と り入 れ る こ とが で き る。

安 い費 用 で利 用 で きる 。(カ ー ド代 だけ で よい)

帳 票 と して保 存 で きる 。(文 字 の 記入 も可 能 で あ る)

使 用事 例 も多 く,安 定 して い る。

4.1.2出 力 情 報

シス テ ムの機 能 が 決 まれ ば,必 然 的 に 出力 が 決 ま って くるが,い か に シス

テ ム の 目的 が適 確 で,機 能 が 明 確 に な って い て も ・出 力 が 利 用者 に と って 不

便 で,利 用 しに くい もの で あ る 。

出 力情 報 は,日 常業 務 処 理 に必 要 な出 力 と,管 理 業 務 処 理 に必 要 な 出力 に
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わけ て 考え るべ きで あ るポ そ の理 由 は,要 求 して い る ひ との組 織 上 の 機能

が 異 な るか らで あ り,ま た 出 力サ イ クル や情 報 の 詳細 度 が 異 な るか らで あ

る。

① 日常 業 務 処 理 に 必 要 な 出力 は 売 上伝 票 ・仕 入 伝 票 ・支 払 伝 票 な どの

伝 票 や,請 求 書 ・売 掛 明細 書 ・在庫 表 ・給 与 明 細 票 な どのい わ ゆ るル ー

チ ン業 務 処 理 に必 要 な 出 力 で あ る。

② 管 理 業務 処 理 に 必 要 な 出力 は,経 営組織 の各 管 理 階 層 に い る管理 者

が 出 力 さ れ た情 報 を も とに して,意 思決 定 を した り,合 理、化 をす す め た

り, .能 率 向上 をめ ざ した りす る こ とに な る。

しか し両者 の大 き く異 な る点 を上げ る な らば,要 求 す る出 力 の 様式,

形式 が違 っ,て くる とい.う点 で あ る。

したが っ て, 、出 力 情 報 の 処 理 を す るに あた っ ては,よ く担 当 マ ネー ジ メ

ン トの意 見 を き き,ど の よ うな論 理 構 成 に な って い るか を あ らか じめ分 析

して お く必 要 が あ る 。

出力情報 の処理 で留意す る点は,シ ステム分析の詳細調査 でま とめた出

力に関す る情報に基づいて,ま た担 当部門の意見 を考慮 しなが ら,次 の点

に 中心 をお いて出力 の設計 をする ことが望ま しい。

① 出力情報 の種類 お よび項 目を決め る。

② 出力情報 ご との 目的 を決め る。

③ 利 用する頻度 を決める。

④ 〆 切 日を決 め る。

⑤ どの部 門 で 誰 が 利 用 す るか を決 め る。

⑥ 出 力 の形態 を決 め る(帳 票,カ ー ド,紙 テ ー プ,磁 気 テ ー プ,CR

Tデ ィ ス プ レイ,マfク ロフ ィル ム,そ の他)
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4.2マ ニ ュア ル 処理 に よ る 手順

シス テ ム化 にお い て シス テ ム化 を実 施 し よ うとす る場 合 どの 様 な方 法 で 行 な

え ば 良い か が わ か らな い点 そ あ る。 そ こで,そ のた め の方 法論 としてーマ'=ユ ァル

処理 と ゴ ソ ピ ュー タ処 理 の 二 つ の処 理 方 法 が あ る。 こ とでは前述 のマニュアル処

理 に つ い て述 べ るが,実 際 に 考 えた場 合 マ ニ ュ アル 処理 と して も近 い将 来,遠

い蒋 来 ど ち らに して も コ ン ビ 三一 ダ に ょる処 理 を考 え た 場 合 な ど もふ くめて マ

二 三ナル処 理 を考 え て み る。 ・;㌧ ・㍉'`

マニ ュアル処 理 とい うのは,手 処理 とい う意味 で あ るが もっ と,'ぐ わ し く説 明

す る な らば,人 手 に よ り業務 の 処理 を行 な う こ とで あ る 。

したが って こ こで は,コ ン ピ ュー タ を 使用 しな い で 現 状 の状 況 に合 せ て人 手

に よ る生 産 工 程 を シ ス テ ム化 す る処理 手 順 を述 べ る もめ で あ る。
'
モ デ ル企 業 を 例 と して そ の 手 順 を次 に 示 す もの で あ る 。

① 注 文 処理

得 意 先 が ら注 文 を受 け た 場 合,注 文 の 内 容 を 明 確 に し,そ の 記 録 内容 の

保 管(伝 票,帳 票 関係 の 記入)等 の整 理 。受 注 にま つ わ るすべ て の事 務 処理

② 原 糸 買 い 処 理'こ'"＼ ∴ 卜

注 文 書 に した が い原 糸 を買 う もの で ∴原 系 の 手 配:入 荷 等 の 明確 化

③ 編 立繍 工程 で の処 理 び'・∴ パ ー 〆一

編 立 準備 工程 で の倉庫 か らの 出荷,糸 繰 リ ジふ り'わけ 等 ゐ手 配;馳完 了,

出 荷 の 明 確化 。 ま た,染 色 に むけ る外 注 管 理 の 手配,完 了;"出 荷,入 荷の 明

確 化 。 ・'∵"'t':';… ∵

…'(壷編 立 工程 セ の 処理'層

編 立 工程 で の編 立 の ≠配,完 了,数 量,検 査 の た め の検 査 規 格,外 注 編

立 の 出 荷,入 荷等 の 明 確 化 。

⑤ 縫 製 準 備 工 程 で の 処理

裁 断 準 備,裁 断,組 合 せ,投 入 の各 工程 を流 れ る伝 票 類 の整 理,明 確 化
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⑥ 縫 製 工 程 で の 処理'一`'

縫 製 工 程 に おけ る ミシン,仕 上,検 査,包 装 の各 小工 程 を流 れ る伝 票 類

の整 理 」明 確 化 。 な らび に外 注 縫 製 の 手 配,完 了,入 荷 馳出荷等 にか か わ る

伝 票 類 の 明 確 化。1':`

⑦ 納 品 処理

得 意 先 に納 品 す る場 合 の 必 要 な 伝票,帳 票類 等 の整 理 明 確 化。'ま たそ れ

に まつ わ る 事務 処理 。

⑧ 計 画,管 理,生 産 表

① か ら⑦ まで全体 を見 た場 合 の 日程 計 画 表,各 種 管理 表,1生 産 日報,月

報 等 の 帳 票 作 成 。

⑨ マ ンパ ワー管 理'

全 体 を通 して の作 業 員の 作業 能 力,機 械 生 産 能 力等 の 整理 。

⑩ 指 図 書 の 流 通

これ は 生 産 工程 す べ て の 工程 を注 文 書 に した が った指 図 書 の 流 れ を明 確

に して お か なけ れ ば な らな い。

⑪ そ の 他"い

使用 機 械等 の 消耗等 種 々 の消 耗 品 が あげ られ る。

以 上 の 様 に コ ン ピュー タを使 用 しない,ま た将 来 コン ピュー タを導 入 す る し

な い にか か わ らず 現状 で の生 産 工程 あ るい は生 産 工 程 に 関係 す る部 門 で の シス

テ ム 化 は 上 記 の整 理,明 確 化 をす る こ とに よ リ シス テム化 の 第一 歩 で あ りさ ら

に第 二歩,第 三歩 と進 め るに は,コ ー ド化 の必 要性,工 程 管理 の把 握 ,生 産 工

程 の省 力化 。
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4.3コ ン ピ ュ ー タ 処 理 ド.,

シス テ ム化 の最 終 目的 と して あげ られ る のが,コ ン ピュー タに よる処 理 で

あ る。 で は,先 のマニ ュアル処 理で述 べ た工 程 を コ ン ピ ュー タに よ る処 理 で は

どの 様 に して行 な うか を順 に説 明 す るが,処 理 方 式 に二 つ の処 理 方 式 が あ り

一 つ は オ ン ラ イ ン処 理 方 式,も う一 つ は バ ッチ処 理(オ フラ イ ン処 理)方 式

とが あ るo

(1),バ ッチ処 理 方 式

① 注 文 方 式 一

顧 客,得 意 先 か ら注文 を受 け た 場 合,注 文 の 内 容 を明確 に しそ の記 録 内

容 を コ ン ピュ ー タに記 憶 させ る。 しか しなが ら注 文 の 内容 を全 て コ ン ピ ュ

ー タに 記 憶 さ せ てお く と記 憶 に限 度 が あ り注 文 書 の 内 容 を 整理 し顧 客 ・・得

意 先 に納 品 す るま で の生 産 工 程 間 で必 要 とす る デ ー タの み を コ ン ピュ ー タ

に記 憶 させ る。 不必 要 とな った 内容 につ い て は仕 様 書 か 指 示 図 書等 に して

重 要 部 門 に伝 達 す る。

次 の 図4-1は そ れ らを図 に示 した もの で ある。 ・t・:.,

(次 頁 図4-1)
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したが って,注 文 書 の 内容 に つ い て は コ ン ピュー タが記 憶 され て お り帳

票 関係 の記 入 が 不 要 で あ る。

② 原 糸 買 い処 理

注 文 書 に した が い原 糸 を手 配,そ して入 荷 で あ るが これ も コ ン ピュ ー タ

に記 憶 させ て お くこ ともで き る し,場 合 に よ っては,注 文 原 糸 の数 量 計 算,

原 糸入 荷 後 の生 産 予 測等 が コ ン ピュー タで 出来 る。

③ 編 立 準 備 工 程 での処 理

図4-1で 示 して あ る様 に編 立 準 備 で の作 業 結 果 を伝 票 等 に よ り一 度 コ

ン ピ ュー タ室(企 業 に よ って コ ン ピュー タ室 の呼 び 方 が違 う)に 収 集 され

てか ら コ ン ピ ュー タに入 力 され る。

④ 編 立 工 程 で の処理

これ も③ と同 様 で あ る。 伝 票 類 に当 日 ご との編 立 の手 配,完 了,数 量,

外 注 編 立 の 出荷 ・入 荷 の ㌔ 。ク を記 入 して ・ ン ピ ・一 夕室 へ も ど って い

く。

⑤ 縫 製 準 備 工 程 での処 理

③ と同様 で,小 工程 で の作 業 結 果 を伝 票 類 に記 入 しコ ン ピュ ー タ室 へ収

集 す る。 した が って この工 程 で の帳 票 は す べ て コン ピュー タが 代理 を して

くれ てい る。

⑥ 縫 製 工 程 での処 理

③ と同 様 で,小 工 程 で の作 業 結 果 を伝 票 類 に記 入 しコ ン ピュ ー タ室へ 収

集 す る。

⑦ 納 品 処 理 ,

得 意 先 に納 品 す る場 合 納 品伝 票 を切 る時 に控 だけ を コ ン ピ ュー タ室 へ も

って行 くこ とに よ り納 期 年 月 日 との チ ェ ック等 を行 な うこ とが で きる しま

た,そ れ に よ り請 求 書 の発 行 に もな るわ け で ある。 そ れ らは す べ て コ ン ピ

ュー タに よ り処 理 して くれ る こ とが可 能 で あ る。

⑧ 計 画,管 理 ・生 産 表
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コン ピ ュー タを導 入 す る こ とに・より全 体 の 日程計 画表,各 種 管 理 表 ,生

産 日報,月 報 等 の帳 票 作 成 は マニ ュアル処理から見 る と短 期 間(短 時 間)で

作 成 す る こ とが で ぎ る。 しか しな が らこれ らは コン ピ ュー タの処 理規 模 に

も よる。

(2)オ ン ライ ン処 理 方 式

処 理 手順,内 容 に つ い ては 先 の パ ッチ処 理 とあま り変 化 が ない が,バ ッ

チ処 理 とオ ン ライーン処 理 との違 いは,バ ッチ処理 の場 合 は 各工 程 で の作 業

結 果 を一 度伝 票類 に記 入 して か ら,コ ン ピ ュー タ室 に収 集 され さ らに入 力

媒 体 に してか ら入 力す る方 法 と,伝 票 を見 なが らキ ー ボ ー ドよ り入 力す る

方 法 とが あ る。 これ らの方 法 が バ ッチ処 理 で あ る。

オ ン ラ イン処 理 は 注 文 処 理 は パ ッチ処 理 と同様 で ある が,他 の処 理 は 作

業 結 果 を直 接端 末 機 よ り入 力 す る方法 で あ る。 次 の 図4-2は そ れ らを図

に示 した もの で あ る。

オ ン ラ インの特 徴 は 現 在 の 進 捗 状況 が至 急 に知 りた い場 合 に有 効 で あ る。

バ ッチ処 理 の場 合 は,一 日遅 れ の情報 とな る。

また,図4-3は マ イク ロ ・コ ン ピ ュー タを考 え た場 合 の パ ッチ処 理 方

式 とオ ン ライ ン処 理 方 式 の 総 合 図 で あ る。

,(次 頁 図4-2)
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4.4シ ス テ ム 化 手 引 書 の 作 成

情 報 の 多量 化,多 様 化 に対 処 す るた め に,処 理 手段 と して機械 力 の利 用が 要

請 され て きて い る。

こ う した動 きの なか に あ って,高 速 演算,高 速 印刷,大 量 記憶 の 機能 を有 す

る コ ン ピュー タが 注 目を集 め て い る。 しか し,コ ン ピュー タの 利 用 に は多額 の

費 用 を必 要 とす るばか りで な く,利 用 に適 す る よ うに組 織 体 制 を変 え るな どの

周 辺 整 準 とい った い ろ い ろ な問 題 をか か え て い るの で あ る 。

その 反 面,上 手 に利 用す れ ば,今 ま で 考 え られ なか った よ うな効 果 も大 き く

これが コ ン ピュー タ利 用 の魅 力 に もな って い る。

この よ うな状 況 に お い て,失 敗 の な い シス テ ム化 な らび に コ ン ピ ュー タ導 入

・利 用(運 用)を 行 な うた め に,基 本 的 に 考 え な くては な らな い点 は どん な こ

とで あろ うか,シ ス テ ム化 か らコ ン ピュー タ導 入 ・利 用 へ とつ な い だ形 で 述べ

る。

4.4.1シ ス テ ム化

これ ま で,モ デ ル企 業 を 中心 に 処理 内 容 等 を述べ て きたが 企業 活動 は,業

種,業 態,規 模 別 に よ りそ れ ぞ れ の企 業 の特 殊 性 を持 ち,業 務 の 処理 方 式 も

異 な っ て くる。

シス テ ム化 ○は経 営者 の 考え方 で成 功 も,失 敗 もす る とい われ るほ ど経 営

者 の 考 え方 が 強 く反 映 さ れ る もの で あ る し,よ り企 業 の 特殊 性 に対 応 させ る

た め に は,さ らに 自社 の 実 情 に 合 わせ た改 善 を加 え る必 要 もあ る。 したが っ

て経 営者 の熱 意 が なけ れ ば,シ ス テ ム化 は 成 功 しな い とい って も過 言 で はな

い 。 シ ステ ム化 の 影 響 が 企 業 の 内 外 に広 くお よぶ もの で あ り,経 営者 の決 断

を必 要 と して い るか らで あ る。 こ う した なか で システ ム化 に対 す る考 え 方 は

い か に あ るべ きか を 考 え てみ よ う。
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4.4.2シ ステ ム化 に あ た っ ての注 意 事項

(1)シ ス テ ム 化 へ の ムー ド作 り

システ ム化 に対 して経 営者 が い く ら熱 心 で あ っ て も,シ ス テ ムに関

連 す る人 達 の協 力 が なけ れ ば成 功 は困 難 で あ る。 この た め,シ ステ ム化

に対 す る企 業 全 体 の ム ー ド作 りを最 初 に行 ない,下 地 を作 る必 要が あ る。

企 業 全 体 の ムー ド作 りで あ るが,と りわけ企 業 内 の高 い年 令 層 にい る

職 員 に対 す る説 得 は 重 要 で ある。 シス テ ム化 に よっ て 目に見 え る効果 は

す ぐにな い た め と,標 準 化,規 則 化 され た 手続 き。 例 外 処理 もほ とん ど

認 め られ な くな る と,不 便 を感 じる ことが多 くな る か らで あ る。

(2)長 期 的 に 行 な う'

シス テ ム化 の た め には,現 状 の調 査,分 析,新 シス テ ム案 の作 成,

移 行作 業 な ど多 くの 問題 を1つ ずつ解 決 して いか なけ れ ば な らな い。 そ

してそ れぞ れ の 活動 は,十 分 な時 間 をか け て検 討 しなげ れ ば な らない。

短 期 で解 決 す る こ とは 困 難 で あ り,作 業 は 予定 よ り も遅 れ る こ とが屡 々

あ る ため 余分 な 時 間 を と って お くこ と も重 要 な ポ イ ン トで あ る。 シス テ

ム化 に必要 な こ とは,早 く作 る こと よ り完 全 な もの を作 る こ とで ある。

(ろ)関 連 に よ る 問題 解 決

現 象 と して あ らわれ て い る問題 点 を 個 々 に解 決 し ょ うと した の では,

シス テ ム化 の効 果 は期 待 で きな い。 問題 点 は,互 い に何 らか の関 連 を も

っ て発生 して い る もの で あ る。 この関 連 を よ く検 討 して,そ の なか で も

っ と も重要 と思 われ る問 題 点 の解 決 に焦点 を合 わせ た シス テ ム化 が望 ま

れ る。 とか く,表 面 に あ らわれ た問 題点 の解 決 に焦 点 を合 わ せ た ため に

シ ステ ムの 効 果 が あま りあが らな い こ と も多 い もの で あ る。

(4)積 極 的 利 用
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シ ステ ム化 を行 な う と ぎ,事 務 の合理 化,省 力化 とい った 現状 の 問題 の

解 決 を 目的 と した 消 極 的 な 考え だ け でな く,未 来 の先 取 りとい った積 極 的

な態 度 が必 要 で あ る。 これ は ,,経 営方針 二意 志 決 定 な どの 資 料 を作 成 す る

こ とに な る。

(5)即 急な る効 果 は期 待薄 、..

シ ステ ム化 を行 な え ば,効 果が す ぐで る と考 える の は誤 りであ る。 そ

れ ど ころか,実 際 に は,シ ステ ム移 行時 に新 シ ステ ム の不 馴 れ,移 行 の遅

れ な どに よって 、,予想 も しなか っ た トラ ブル が発 生 します ぴ は じめ の うち

は,余 分 な費 用 ば か りかか る もの で あ る。 この た め,シ ステ ム化 の効 果 が

で るの は,新 シス テ ムが 完 全 に 活 動 を開始 して,相 当時 間 を経 過 して か ら

で ある 。 この こ とは,シ ス テ ム計 画時 点 で 十 分 に 考 えて お く必 要が あ る。

(6)フ ォ・ロ'ア ップ の 必要 性 、..,・t、

システ ム化 の計 画,開 発 の段 階 ま で は,相 当 の 労 力 を費 や して い て も

実施 され て しま う とフ ォ ・[ア ッ プも な く作 り、っぱ な しとい う場 合 が よ く

ある 。 しか し,企 業 活 動 は刻 々 と変 化 して お り,こ の 活動 に最 適 の シス テ

ム とす る た め には,つ ね に システ ムの メ ン テ ナ ンスが 必 要 で あ る。 この た

め,シ ス テ ム の結 果 を正 し く評価 し,評 価 結 果 を シ ステ 壬に フ ィー ドバ ッ

クす る体 制 が と られ て い なけ れ ば,シ ス テ ムの 成 長 は な く .!活 動 に対 処 で

き な くな って い る 。・,

4.4.3シ ス テ ム 化 手 順

(1)基 本 方 針 の 確 立

企 業 の 目標 を達 成 す るた め には ,,堅 固 た る導 入 の基 本 方 針 の確 立が

必 要 で ある 。 これ は,全 社 的 な協 力態 勢 と意 思 の統 一 の手 段 とな り,ま

た導入 に よ る事 務 手続 管理 方式 等 の変 化 に対 す る企 業 内 で の抵 抗 を少
F
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な くす る。 基本 方 針 は トッ プ マネ ー ジ メ ン トが 確 立 すべ き もの で ある。

基 本方 針 は経 営者 の意 思 ・方 針 に も とつ い て コ ン ピュー タ関 連部 門が 具

体化 し,さ らに経 営者 ヘ フ ィー ドバ ック して最 終的 な決 断 を 得 る こ とに

な る。

(2)推 進組 織の 設 置

導 入 を強 力 に推進 す る た め,企 業 内 に特 別 の推 進組 織 を設 置す る必

要が あ る。 推進 組 織 の 形 態 は 種 々 あ るが,最 も望 ま しい の は 専従 制 で あ

る。 各 関連 部 門 か ら業 務 の 精 通 者 を選 出 し,従 来 の所 属部 課 か ら独 立 さ

せ,導 入 の た め 推進 組 織 に専 従 させ る。 さ らに これ に外部 有 識 者 を加 入

さ せ れ ば一 層効 果 的 な もの とな るで あ ろ う。

(5)基 本 構想 の 確 立 ∵'i

・ 導 入 の 基本 方 針 樹 立 に 向 って
,多 方 面」6tsらEDPシ ス テ ムの基 本 構

想 を確 立 す る。'こ の時点 か ら推進 組 織 が すべ て⑳ 中核 と して働 く。

基本構想 とは,基 本方針 の具体化 であ り',シ ステムの素案 の確立が な

され る。基本構想 の確立 には 予備調査(企 業内の経 営上,管 理上要請さ

れる組織,制 度お よび機構等 め調査)が 必要 で,さ らに企業外部か らの

情報収集を加味 し,新 シス テム樹立のための土 台 を築 く。基本構想は,

推進組織単独 で確 立す るもの でな く,経 営者,管 理者 も参画す る必要が

ある。.

(4)適 用 業 務 の選 定

選 定 基 準 と して は,

'
① 基 幹業 務 で あ る こ と

② 近 代化 ・合理 化 を 急 ぐ部 門 で ある こ と

③ 人 手 では ま か ない きれ な い 部 門 で ある こ と
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④ 機 械 化が容易 である こと

などで ある。

標 準生 産管理 システムは原反管理,工 程 管理,外 注管理の各業務 を対象

に してい る。 自社 の実情 と照 ら し合 わせなが ら適用業務 を選定 する必要が

ある。

(5)現 状 調査 ・分 析

これ は シス テ ム設計 の ため の導 入 部 分 で あ る。 標準 生 産 管 理 シス テ ム

を稼 動 させ る場 合,そ の シ ステ ムが そ の ま ま の状 態 で利 用可 能 か 否か を調

査 しなけ れ ば な らな い 。

4.4.4コ ン ピ ュー タ導 入 検討 時 点で の基 本 問題

(1) .コ ン ピ ュー タは 万 能 で は な い

コ ン ピューグ で あれば 何 で もで き る とい う誤 った 評価 を して は な らな

い 。 コ ン ピュー タ でで きること といえば,叩 則 演 算,分 類,論 理 判 断 に す ぎ

な く。.こ れ らは 人 手 で行 な って い る こ と とま った く変 わ りあ りません し,

手順 は す べ て 与 え て や らなけ れ ば な らない 。

コ ン ピ ュー タで 経 営方針 を作 成 した り,意 志 決 定 を した りは で き ない 。

すべ て の 決 定 は,人 間 の判断 に よって 行 な わ れ る もの で,コ ン ピュー タは

そ の た め の資 料 を作 成 す る道 具 に しか す ぎない の で ある。

(2)コ ン ピ ュー タ導 入 の ニー ズ

情 報 処理 とい え ば コ ン ピュー タが な くて は な らない と考えや す い もの

で あ る。 しか し,そ れ は コ ン ビ=L-一一タは数 あ る処理 手段 の1つ にす ぎ な く

コ ン ピュ ー タ を利 用 しなけ れ ば解 決 で き ない の か,コ ン ピ ュー タを利 用 し

て効 果 が あ る の か な ど,コ ン ピュー タ利 用 の ニー ズ の 検討 が 必 要 で あ る。

他 社 で は す で に利 用 して い る とか,コ ン ピ ュー タ を利 用 して い る とい え
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ば聞 こえが よい か らな ど,ニ ーズ の な い理 由 で利 用す る こ とは さけ なけ れ

ば な らな い。 ニー ズ の な い利 用 は,必 ず とい っ て よい ほ ど失敗 につ なが っ

てい る もの で ある。

(情 報の多量化

機

械

力

利

用

の

必

要

性

会 計 機 ⑧θ
w、'

(儲 の多様化
'伝 票 発 行 機

総合的判断 千 コンビ。一 夕)

(処 理の迅速イヒ

(処 理の灘 イヒ

コンピ ュ一夕 ハ

在 庫 管 理 機 費用㊥
…問 題 点

† 解 決 方 法

ll

十 検 討 † 結 論

(5)コ ン ピ ュー タ導 入 の 問題 点

コ ン ピュー タ導 入 を 考え る とき,導 入 の 効 果 に つい て検 討 され る もの の

問題 点 に つ い ては ほ とん ど検 討 され て い なピ の が 現 状 で あ る。 コ ン ピュー タ

の利 用が は じま っ て,予 想 も して い な か った 問題 がぞ くぞ く と発生 す る こ と

が 多 く,利 用 失 敗 の 大 きな原 因 に もな って い る。

この た め利 用 を決 定 す る段 階 で 問題 点 を 明確 に うきぼ りに し,そ れ に対 処

で きるか ど うか の 検 討 を総 合 的 に行 な う必要 が あ る。

(4)採 算 性

採 算 の とれ な い コン ピュ ー タ利 用 は 考 え られ な い。費 用 は金 額 で把 握 で

き るが,効 果 に つ い て は金 額 で換 算 で きる もの と,で きな い もの とが あ り評
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価 が 困 難 で あ る。,金額 に 換算 で き ない効 果 の 評価 に ょって,採 算 性 にか な

りの差 を生 じて くる。,

この た め金 額 に換 算 で き る効 果 と費 用 との 関 係 の み で 採 算 を 考え る こ と

に な るわ け で あ るが,こ の場 合,費 用 は 多 目 に,効 果 は少 な 目 に評価 す る

こ とが 重要 で あ る 。そ して,コ ン ピ ュー タ利 用 当初 にお い ては 採算 の とれ

ない こ とを覚 悟 しなけ れ ば な らな い。 ・

費用膿:::::鷲 三三㌶ 三嶽 ∴ c

効果{き罐:警 標 婿:㌻ 鷲 ㌧ 。,c

(円)累 積 効 果

累 積 費 用

一 般 に使 用 され る費用/効 果 表

初 期 費 用

採'(年)

算

点

4.4.5コ ン ピ ュー タ導 入決 定 か ら設置 まで

(1)コ ン ピ ュー タ 中心 の 体 制 作 リ.1:∵ ∴.tt、L.・tt・ 、∵

組 織 を コ ン ピ ュー タ 中心 に改 め る とい うこ とでは な く,コ ンピュータ利

用 の 障 害 を と り除 き,協 力 体 制 を作 る こ とが 重要 で あ る。 事 務 担 当者 は,

・商 品 名 だ け を知 って いれ ば よか っ た今 ま で とは 違 って,商 品 コー ドも知 ら

なけ れ ば な らな い。 ま た,デ ー タ 記入 方法 の変 更,処 理 手続 の変 更 な ど も

あ る。.、.・ ・一'

こ の よ うに コン ビ』 一 タを有 効 に 利 用 す る た め に,コ ン ピ ュー タを 中心

と した体 制 が 整 って い な け れ ば な らない 。

く2)標 準 化 ・ルー ル化 の 必 要 性

コ ン ピュー タは 定 め られ た 手 順 で プ定 め られ た 処理 しか で きない 。 融
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通 の きか ない ことが コンピュータ の最 大 の欠 点 で もあ るの で,コ ン ピ ュー タ

を効 率 よ く利 用 す る た め に は,処 理 方 法,帳 票 類 の 記 入 方 法,コ ー ドな ど

の標 準 化を 行 な い,同 一 処理 を行 な うこ とが 必 要 で',例 外処 理 を な くす こ

とが ポ イ ン トで あ る。.ま た,帳 票 類 の記 入方 法,コ ー ドの 標 準 化 を行 な う

に あ た っては,デ ー タ を作成 す る人 の立 場 に な つて,記 入 しや す い もの に

しなけ れ ば な・らな い。

(5)適 用 業1務の選 定,

大 き くは どの業 務 に コ ン ピュー タを利 用す るの か が 決 って い な.ければ

な らな い。 そ して,利 用業 務 の ど こま で を コン ビ,ユ、一 タで 処 理 し,ど こま

で を人 手 で処理 す る か を明 確 に決 め,コ ン ピュー タ と人 手 との イ ン ター フ

ェ イス を決 め てお か なけ れ ば な らな い。 馳・'・,・ ∵

利 用後 にな って,予 定 さ れ て い た 処理 が行 なわ れ て い ない な どの トラ ブ

ルが 発 生 し,円 滑 な運 営 に支 障 を きたす の では,適 用 範 囲 が 明 確 にな って

い な い こ とに起 因 す る こ とが ほ とん どで ある。 、

'適 用業務 の 選定 基 準 と して は
,'.

① 基 幹 業務 で あ る こ と。

② 近代 化 ・合 理 化 を急 ぐ部分 で ある こ と。

③ 人 手で は ま か ない きれ ない部 門 で あ る こ と。

④ 機 械 化 が容 易 で あ る こ と。 一 ・一',

な どで あ る∵

標 準 の生 産 管理 ジス テ ムは 工程 管理 システ ム1を対 象 に して い る。',自社 の

実情 と照 ら し合 わせ なが ら適 用業 務 を選 定 す る必 要 が あ る。

(4)コ ン ピュー タ要 員 の 確 保 ・教 育(シ ス テム エ ン ジ ニア,プ ログ ラマ,

業 務 担 当者 等)

要 員訓 練 は早 急 に 手 がけな け れ ば な らない 。 特 に システ ム エ ン ジニ ア

一20g一



は,コ ン ピ ュー タお よび 適 用業 務 の両 方 を熟 知 して い なけ れ ば な らない た

め,適 当 な人 を得 る の が む ず か しい。 当初 か ら推 進 組 織 の メ ンバ ー として

基本 構 想 の 確立 に従 事 して きた 内部 の人 を教 育 す る こ とが 最 も よい が,計

算 セ ン ター,ソ フ トウ ェ ア開 発 会社 か ら適 当 な 人材 を借 りる こ ともで き る

プロ グ ラマ に つ い て も同 様 にい'えるご

シ ス テ ム エ ン ジ ニ ア,プ ・ グ ラマ以 外 に も業 務 担 当者 お よび 社 内全体 の

コン ピ ュー タ教 育 が 必 要 で あ る。

「コ ン ピ ュー タ 中心 の体 制 作 り」 の と ころ で も述 べ たが,事 務 担 当者 は

商 品 名 だ け を知 って い れ ば:良か った今 ま で と違 っ て 〆商 品 コ・一 ドも知 らな

けれ ば な らな くな るか らで あ る。

(5)時 間 は 十 分 に と る

コ ン ピ ュー タ を利 用す る業 務 につ い て の 現状 調査 ・分 析,ツ ス テ ムの

設 計,プ ロ グ ラ・ミン グ,プ ログ ラ ム ・テ ス ト,シ ス テ ム ・テ ス トな ど コ ン

ピュ ー タ側 に拾 け る作 業 は 非 常 に 多岐 に わ た る。

しか し,そ れ 以 上 に,コ ン ピュ ー タ中心 の体 制 作 り,利 用効 率 を高 め る

た め の 標 準 化,コ ン ピ ュー タ要 因 の 確 保,教 育 の 問題 な ど多 くの周 辺対 策

を必 要 と して い る。 これ らの 作 業 には十 分 な 時 間 をかけ なけ れ ば な らない 。

(6)事 例 研 究

シ ス テム を導 入 す る と き,す で に コ ン ピ ュー タ を.,用 して い る企業 な

'ど
の 事例 を調 査,研 究 し,移 行 手 順,苦 労 話 な どを 参 考意 見 と して 聞 け ば

新 シ ス テ ム開 発 時 の 重要 な手 が か り とな る場 合 も あ る。

(7)そ の 他

① 導 入 方 式 に つ い て ・ ㌦

導 入 方 式 は,コ ン ピ ュー タ利 用の 費 用,処 理 方 式 輌情 報量 な どで 決
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ま る もの で あ る・が,導 入 方 式 と して次 の方 式 が あ る。

。単 独 導 入:自 由 に利 用 が で き るが,導 入 に伴 って 設 備や コ ン ピ ュー タ

要 員 が 必要 に な る こ と と利 用 時 間 に関 係 な くコ ン ピュー タ

費 用が 決 っ て い る の で,業 務 量 がす1ぐな けれ ば 割 高 につ く

これ は レン タル方 式 で あ る。 コ ン ピュー タ導 入 には 買い 取

り方 式 と,レ ンタ ル方 式,リ ー ス方 式 が ある。

。計 算 セ ンター利用 層:亡の 場 合 には,一 般 計 算 セ ン ター と共同 計 算 セ ン

タ ー が あ る。

共 同計 算 セ ンタ ーは,'1社 で導 入 す るのが 無 理 な時 何社 か

が 共 同 出資 して 設立 す る もの で あ る。 単独 導入 に くらべ 安

い 。計 算 セ ン ター を利 用す れ ば,コ ン ピェータ 要 員,設 備

は 必 要 な く,コ ン ピ ュー タ を詳 し く知 らな くて も利 用で き

る反 面,時 間的 な制 約 は 強 い 。 また,利 用 時 間 に よって 費

用 が決 ま るた め少 量 デー タの と きは 有効 とな る。,

。加 入 データ通 信 サ ー ビ ス:大 型 コ ン ピュー タを有 効 す る方 法 で,一 台

の コ ン ピュー タ と多 くの端 末 機 を通 信 回線 で直 結 し,多 く

の 人 が 同 時 に利 用 す る もの で あ る。

多 くの 人 が 同 時 に利 用 す るため に制約 も多 くあ るが,比 較

的 安 い 費 用 で 利 用 で き る。(寛 々公社 の販 売 在 庫 管 理 シス

テ ムDRESSが この方 法 で あ る)

② コ ン ピュー タ室 の設 置 に つ い て'"

コ ン ピュー タ室 は通 常独 立 した部 屋 と して い る。 これ は,室 内の 温

度 の 均 一化,チ リや ホ コ リの排 除 が 強 くい わ れ て きた が,最 初 は 機種 に

よ って は あま りい わ れ な くな って来 て い る。 したが って,'コ ン ビゴー'タ

室 を 設 け なけれ ば な らな い場 合 と設け な くて も良い 場 合が あ る。
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5.マ イ ク ロ ・ コ ン ピ ュ ー タ の 適 用

54・ マ 千 ク ロ ・コ ン ピ ュ ー タ の 概 要

(1)マ イ ク ロ ・ コ ン ピ ュ ー タ

コ ン:ピ'ユ ・一'タ に は 次 の 図に 示 す よ う な 五 つ の 機 能 装 置 か ら成 た つ て お り,そ

、.中 央 処 理 装 置 ,・

図5-i

コ ン ピ ュ

ー タの 五

代 機 能 構

成 図

制 御 装 置

れ そ れ 決 め られ た 機 能 を 持 ち,処 理 す る も の で あ る。 これ が 普 通 い わ れ て い る

犬 型 か ら'ミ ニ コ ンゼ ユー タま で の ・ミー ドウ ェ.ア 基 本 機 能 構 成 図 で あ る。

』こ の よ う な・,コ ツ ビ ュー ・タ は 数 多 い 特 徴'を も っ て い る に対 して ま だ 大 き さ や

価 格 の 点 で は 難 点 が あ り..さ ら に 小 さ く安 価 な シ ス テ ム ・コ ン ボ ー ネ ィ ト と し

て の ラ ン、ダ ムn・ ジ ッ・ク(-RandomLogi:.c)が 望 ま れ て い た が.そ の 要 求 を満
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た す もの と して已 イ ク ロ ・コ ン ピ ュー タが 出 て きた わ け で あ る 。

マdク ・ ・'コ ン ビi:一 夕 ぱ:CPU(中 央 処 理 装 置)の 大 部 分 の 機 能 を1チ

ッ プ 内 に納 め て あ る。

これ は,主 記 憶 装 置 に 半 導 体 記 憶 装 置 が 採 用,'演 算 装 置 や 制 御 装 置 はMSゴ,

LSI回 路 化 に よb小 型 化 さ れ さ ら に機 能 が 向 上 さ れ た わ け で あ る。 そ の 他 各

種 周 辺 装 置 に つ い て も同 様 で あ る。--'

こ の 様 にMSI;LSI化 に よ り・各 装 置 の 小 型 化 、機 能 の 向 上 な どが 出 来 て

き た わ け で あ り,こ れ らの 各 機 能 を 一 つ に ま とめ た もの が マ4ク ロ ・ コ ン ピ ュ

ー タ めCP・Uで あ る
。'・'・t-

(2)マ イ ク ロ ・'コ ン ピ ュ ー タ利 用 に よ る特 長 層4-

1970'年 の は じ め 頃 か ら始 ま6た 電 卓 のLSI化 は,MOS,LSI技 術

と相 侯 っ て よ り高 度 な 電卓,例 え ば プ ロ グ ラ ム 電 卓,プ リ ン タ電 卓 へ と発 展 を

見 せ.翌 年 の71年 に は マ イ ク ロ ・ コ ン ピ ュー タ が は じめ て 実 用 化 さ れ た の で

あ るo

し か し,開 発 当 初 は マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュー タの 重 要 性 が 一 般 に 理 解 さ れ ず,

そ の 機 能 」も 小 さ く.処 理 速 度 も遅 い もの で あ っ だoこ の 間 割 込 処 理 機 能 を 持 ち.

Nチ ャ ネ 」レMOS技 術 を 導 入 す る に 至 り.〔dグ ロ ー;コ ン ピ ュー タは 飛 躍 的 な

進 歩 を と げ ・精 の 箒 予 想 で ・19
,7・ 靴 は10・1・-5・-1.・ 億 円 の 成

長 産 業 に な る で あ ろ う と さ え い わ れ て い る。

さ て,こ の よ'う な 背 景 を 持 つ マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュ ー タは そ の利 用 に 劇/、 て,

ど の よ う左 利 点 が 得 られ る か を 考 え て み る。

① ハ ー ドウ ェ ア の 低 コ ス ト化 .1.:'`

マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュ ー タ を利 用 す'る 最 大 の 利 点 は シス テ ム の コ ス トダ ウ ン と

言 え る。

ICか らLSI化 さ れ る こ と に よ り多 数 の 素 子 と素 子 間 接 続 が 集 合 し製 造 さ

れ る た め 素 子,接 続 点 数 あ た りの コ ス トが 格 段 に 下 が り,こ れ が コ ス トと機 能
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の 大幅 な 低 減 と な る。 す な わ ち 、従来 の 方 法 で あ る と数 十 か ら数 百 のICチ ッ
,.

プ を 組 み 合 わ せ て 得 られ た プ ロ セ ・ッサ(各 処 理 装 置)機 能 が わ ず か 一 個 の チ ッ

プ で で き る こ と に よ り大 幅 に 小 型 化 さ れ,実 装 ・接 続 の コ ス ト低 減 を 含 め た 画

期 的 な コ ス ト低 減 はLSI化 に ,よ っ て の み 達 成 で き る もの で あ る。

図.5-3は マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュー タ 用LSIチ ッ プ の 使 用 に よ っ て 製 造 コ ス

トの低 減 が で き た 二 つ の 例 を 示 レ た もの で あ る。 一 つ は イ ン テ リ ジ ェ ン トタ ー

ミ,ナ ル に マ イ・ク ロ ・コ ン ピ ュ ー タ を 用 い た 場 合,い ま 一 つ は す で に 製 品 化 さ れ

て いゐ 小 型 コ ン ピ ユー』タ に マ φ ク4"ブ ーaセ ツサ チ ッ'プ ・r/O(,入 出 力)、 チ

ソ プ を 利 用 しft場 合 で あ り,前 者 で は47%の コ ス トダ ウ ン と共 に そ の 機 能 が

大 幅 に 高 度 化 さ れ,後 者 で は 汎 用 のIC市 販 価 格 が メ ー カ の 製 造 コス トの 限 界

に 近 い ほ ど低 い に もか か わ ら ず 新 製 品 の マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュー タ用LS・rチ ヅ

プ に よ り45%の コ ス,ト ダ ウ ン が 実 現 さ れ て い る亡 と が わ・か る。LSIチ ッ プ

小型 コ ン ピュ
ー タの 例

イ ンテ リジェ

ン トター ミナ

ルの 例

利
用
前

利
用
後

利
用
前

利
用
後

1`1.51・,、.、1?0

実 装 ・ ∫C,電 子 部 品

'.
,ン

,'' ___一 一 一 一 一 一 一
一 一 一 一 一 一 一

実 装

『

IC,

電 子 部 品

マイクロコンピュー タ

LSI

実 装 ・ 電 源 Ic滝 子綱

,_… … ._一 一… 一一一一一
晶
実 装 ・ 電 源

IC
部品

マイクロコ ンピュータ

LSI

図5-3マ イ ク ロ ・.コン ピ ュ ー タ の 利 用 に よ る 処 理 制 御 部 門 の

コ ス トダ ウ ン の 例
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が 今 後 さ らに コス トダ ウ ンで き る こ と を考 え合 わせ れ ばい か にLSI化 に よ る

コス ト低 減 の 効 果 が 大 きい か を知 る こ とが で き る。

② 利 用 の し易 さ

図5-5に 示 した よ うに マ イク ロ ・コン ビ ュー:一ータは ハー ドウェア と ゾ フ トウ

ェァの 結 合 に よ る プ ロ グ ラ ム制 御 機 能 を も って い る。 この プ ログ ラム制 御 機 能

を手 軽 に利 用 で きる こ とは こ の製 品 の 大 きな特 長 で あ る。 ト

従 来 制御 機 能 が簡 単 でそ の処 理 速度 の要 求 も高 くない 分野 では ハ ー ドウ ェ ア

(主 に 部 品)の 節約 の た めで きる だけ簡 単 に必 要 最 少限度 の 機能 のみ 持 つ よ う

に設 計 さ れ て きた。 この た め その 制 御 シス テ ムの 形 式 は 「ワイヤ'ド ロ ジ ック制

御 」で あ り 、個 々の装 置 毎 に ハー ドウ ェア設 計 が行 な われ てい る。

マ イ ク ロ ・コ ン ピュー タは プ ロセ ッサ ・チ ップ .メ モ リ ・チ ップ等 を ベ ース

に して 「プ ログ ラ ム制 御 」 を簡 単 に 実 現 し,各 ユー ザ がそ れ ぞ れ の分 野 に 合 う

プ ログ ラ ムを作 る こ とで直 ちに利 用 で き,こ れ ま で 小型 か ら超 大型 に い た る コ

ン ピュー タの 基 本 方式 で あ った。 この 「プ ロ グ ラ ム制 御 」が マ イク ロ'コ ン ピ

ュー タとい う小 さ な シス テ ム ・ユ ニ ッ トとい う形 で 多種 多様 な用 途 に 用 い られ

る よ うにな った わ け で ある。

⑤ 高 性能 化,小 型 化

マ イク ・ ・コ ン ピ ュー タの 利用 に より従 来 の 制御 装 置 では 工 業的 に な し得 な

か った 性能 を小 形 に 作 る こ とが で き る こ とが 明 らか に な ったわ け で あ る。

この た め マ イ ク ロ ・コ ン ピュー タの処 理 機 能,処 理 速 度 の レベ ル ァ ソフiが要

望 され て きた。 これ は と り もなお さ ず 市場 が 「よ り高 性 能 の コン ピ ュー タ に対

す る プ ロセ ッサLSI」 を要 望 して い る こ とを意 味 す る。 現在MOS-LSI

に よる4.6,12.16ビ ッ トの マdク ロ ・プ ロセ ッサ か らさ らに バ イポ ー

ラLSIに よる マdク ロ ・フ'ロセ ッサへ の 指 向 が そ れ で あ り,こ のftめ には さ

らに 回 路 の低 エ ネル ギー 化 が 必要 とな る。 現 在 バ イポ ー ラ ・プ ロセ ッサで は2

～4ピ ッ トの ビ ッ トス ラ イス さ れた プ ロセ ッサ をLSIチ ップ化 して低 エネ ル

ギー の成 果 を あげ,そ の ビ ッ ト幅 お よび処 理 速 度 の 増 大 が技 術 的 に 可能 とな り ,
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現LSLチ シ プ と 中 ・大 型 プ ロ セ ッサ.と の 間 隔 を うめ る こ と が 可 能 と な る わ け

で あ る。,'.㍉ ・

IC化 に よ り小 型 化 さ れ.素 子toよ び 接 続 の 信 頼 性 が 大 幅 に 改 善 さ れ る こ と

は す で に 理 論 的 お よ び こ れ ま での 実 績 に よ っ て 明 らか で あ る が.数 千 ゲ ー トの

7".nセ ツ'サLSIに い た っ て ほ とん ど実 用 上 故 障 の お き な い とみ な し う るMTBF

を も つ こ と が 可 能 と な る。

①
直 接 キ ー ポ.一 ド/

入力

伝票

.口
/i

!↓
ノ

/マ ークチ ド②
/

〉㌧「

プ リ ン タ(ハ ー ド」フピー 用)

'
CRT/.1 /↓ か ら入

!
ず

マ ー ク カ ー ド リ ー ダ

'll〔 丁/
∈ り

■ ■ ・. メ.茎'、

.

F

■ ■

■

∠
r

・

、.

、
「`

、
L.

.`

、

日 o
マ イ ク ロ ・

,コ'ン ピ ュFタ

入出力制御部一
フ ロ ッ ピ ー

デ ィス ク

、ノ

`

■
」 L・ 」■」L■8

1マ ー ク カ ー ド リー ダ
、

図5 .-4オ フ ラ イ ン入 力 に よ る処 理 方 式
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52マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュ ー タ ・シ ステ ム 構 成 と機 能

(1)シ ス テ ム 構 成 の 種 類

マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュー タ と して の シ ス テ ム構 成 は 大 き く区 分 す る と 図5-4

と 図5 .-5に 示 す よ う に,オ フ ラ イ ン入 力 に$る 処 理 方 式 と,オ ン ラ イ ン入 力

に よ る処 理 方 式 の 二 通 りが あ る 。

1[ヨ

u-x.

『 〆 ＼

＼
マ イ・ク ロ ・コ ン ピ ュ一 夕

ノ

鼻
口蕎

φ

響
囲

口

口

業

醸

旦
口

蕎

編立 準備 工程 編 立 工 程 縫 製準備 エ程 縫 製 工 程

図5-5オ ン ラ イ ン入 力に よ る処 理 方 式

① オ フ ライ ン入 力 に よる処 理 方式

オ フラ イン入 力 に よる処 理 方 法 と しての主 体 は,直 接 キ ー ボ ー ド(コ ン ソー
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ル)よ り入 力 す る 方 法 と,一 度 入 力媒 体(紙 カ ー ド.紙 テ ー プ,マ ー ク カー ド)

に してか ら読 取 装 置 よ り入 力 す る方 法 とが あ る。 次の 図 は オ フ ラ イン処理 に よ

る シス テ ム構 成 図 で あ る。

メ モ リ

中央処理部

'‥

コ ン ソ ー ル

一 ●

●

'一 、

〆 ㌔ ノ 、

11

1フ ロ ッピL_

|デ ィス ク1

人 ノ
、 一 〆

'、

CRT`

ノ

一

プリンタ

～_/一

/ マ ー ク ・カ ー ド
"

リ ー タ

メ モ リ

中央処理部
■ 一

=一

コ ン ソー ル

1(=>

lz・ ・ピL-
1ア ィス ク1

し ノ
、 一一'

,//、

＼CRTノ

プ リ ン タ

～/　

図5-6工 程 管理 カー ドを直接マ ークカー ド

リーダから入力す る方法

図5-7工 程 管理情報を直接 コンソール

か ら入力する方法

図5-6は 生 産 工 程 で作成 され た伝 票 類 を 一 度 マ ー ク カー ドに必要 な項 目

(デ ー タ)だ け マ ー ク して周 辺 装 置 の一 つ であ る マー ク ・カ ー ド ・リー ダー よ

り入 力 さ せ処 理 す る方 法 で あ る。 この場 合,マ イ ク ロ ・コ ン ピュー タ内 に あ る

コ ン ソー ル か らも直 接 入 力す る こ とが で きるが,そ の場 合 は 人 間 の手 にた よ ら

なけれ ば な らな いo

図5-7は 生 産工 程 で作 成 され た伝 票類 か ら必 要 な項 目(デ ー タ)だ け を マ

イク ・ ・コ ン ピ ュー タ内 の コ ン ソー ルか ら直 接 入 力す る方 法 で あ る。
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この 様 に伝票 類 の 中 か ら必要 な項 目を取 り 出 して.マ ー ク ・カー ドも し くは

普 通 の紙 カー ド等 の 入 力媒 体 と してか らコ ン ピュー タに入 力 し記憶,処 理 させ

る方法 と,直 接 コ ン ソー ル か ら入 力す る 方 法 の二 つ で あ るが,後 述 の方 法 は 人

の手 操 作 で キ ー ボー ドに よる入 力 方法 で ある た め 間違 いが 非 常 に 多い。 時 間 が

か か る。 特 殊 技能 を も った人 の 手 配。 逆 に 前述 の 処 理 方 法 で ある と,一 度 入 力

媒 体 に お と してい る ため,入 力す る前 に 目や 機 械 で 確 認 して か ら入 力 す る。 そ

の た め に デー タの 入 力間違 いが ない。 マ ー ク カー ドに書 き こむ の で特 殊 技 能 を

もた な くて もで き る。 カ ー ドリー ダ を使 用 す るた め 時 間 はか か らない な どの 長

所 が ある。,

② オ ン ライ ン入 力 に よる処 理 方 式

オ ンラ イ ン処 理 と して次 の シス テ ム構 成 図 に よる方 法 を考 え た もの であ る。

概 略 的 に 図5-8を 説 明 す る と,マ イ ク ロ ・コン ピ ュー タ 本 体 を工 程 管理

を 行 な っ 】(い る部 所 に 配置 し て,マ イ ク ロ ・コ ンピ ュータ 本 体 か ら ケー ブル を

引 い て,そ の ケー ブル に各 端 末 機 を ぶ ら さげ る もの で あ る。 ま た,周 辺 装 置 と

し て あ る フ ロ ッ ピーデ ィ ス ク,CRT,プ リンタ につ い て も同様 であ る。

端 末 機 は生 産工 場 の各 工 程 か重 要 な工 程 に 数 個 設 置 し,そ こか ら必要 な デー

タだ け を 直接 入 力す る方 法 で あ る。 先 の オ フ ラ イ ン入 力の よ うに伝 票 類 か らで

は な く.伝 票 類 に 書 くの と同 様 な方 法 で端 末 機 よ り入 力す る方 法 で あ る。

図5-8は シス テ ム構 成 図を概 略 的 に 図 示 した もので ある が,図 の 中 では 生

産 工 程 を四 つ ρ 工 程(編 立 準備.編 立 ・縫 製 準 備.縫 製)に 区 分 して,工 程 管

理 を行 な って い る 部 所 に マ イ ク ・ ・コ ン ピ ュー タを 設 置 した 図 で あ る。 生産 工

程 部 よ り工 程管 理 情報 を端 末 機 か ら直接 オ ン ラ イ ンで 入 力す る場 合 に は,中 央

処 理 装 置 の周辺 の一 つ と して この端 末 機 が 接 続 され る が,こ の場 合 端 末 と本 体

との接 続 は距 離 が 長 くな り うる こ と も考慮 し 、シ リ アル コー ドに よる方 法 が適

当 と思 わ れ ます。 ま た端 末機 の 数 が 非常 に大 き くな り,中 央処 理 装 置 へ の実行

要 求 か ら受 付 ま での ア ン サー バ ック までの 待 時間 が 大 き くな る危 険 性 が 出 る場
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中央処理部
メ モ リ

,{、
ノ 　
ぼ ノ

1-.F(f

フ ロ ツ ヒ

:

Lデ ィス4,

・コ ン ソ ー ル
,

CRT

注1フ ロ ッ ピデ ィス ク は

必 要 に応 じて接 続 す る。

注2メ リモ容量 は シス テ

ムに よ り異 な るo

図5-8シ ス テ ム構成 例

会 ば は,中 央 処 理 部 を複 数 化 し,〉マノレチ ア ク セス 芳式 を導 入 す る こ とが で きる。

これe,Cよb、 端*へ0サ ー ビス専 用 機 と処 理 専 用 機 の タ ン デ ム型CPU構 成

と し.フ ア ィル を共 通 に使用 す る。 ピ ・'

(2)シ ス テ ム構 成 と機能 と概要'tt・

工 程 管 理上 必要 で あ る と考 え られ るマ イ ク ロ ・コ ン ピ ュー タ ・シス テ ムの 構
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図5-9マ イ ク ロ ・ コ ン ピ ュ ー タ ・ フ ル シ ス テ ム 例
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成 を 図5-9に 示 した も の で あ る。

工 程 管 理 部 門 内 に は マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュー タ ・ツ ス テ ム の う ち 中 央 処 理 部.

メ モ リ,シ ス テ ム ・コ ン ソー ル を 中 心 とす る 中 央 処 理 装 置(マ イ ク ロ ・ コ ン ピ

ュー タ)と 画 像表 示 の た め のCRTデ ィ ス プ レ イ装 置,処 理 状 況 一 覧 表 を 印 字

作 表 す る プ リン タ,工 程 管 理 カー ド等 を 読 込 む カー ド ・ リー ダ(カ ー ド読 込 機)

等 を 設 置。 ま た.デ ー タ量 に応 じて外 部 フ ァ イル と して の フ ・ ッ ピ ィ ・デ ィス

ク装 置 を接続 す る こ とが で き る。 他 方生 産 工程 部 門に は工 程 状 況 を入 力 す る た

めの端 末 機hs設 置 され オ ンラ イ ン で中央 処 理装 置 に接続 す る'ことが で き る。

これ らの 周 辺端 末 機 器 類 は 上 記 がす べ て 接続 され て い る わけ で は な くシス テ

ムの 規 模 と予 算 に応 じてそ の形 態 が 変 更す る。 図5-9に これ らシ ステ ム の個

々 の例 を示 した もの であ る 。

さ て中央 処 理 部 は マ イク ロ ・プ ロセ ッサ を 中心 とす る マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュー

タで,こ れ に シス テ ム ・コン ソー ル.メ モ リ,周 辺 装 置 が接 続 され る。 シス テ

ム.コ ン ソー ル には プ ロ グ ラ ム の走 行 状 態 を制御 ・監 視 す るた め に必要 な ラ ン

プ.ス ィ ソチ類 が用 意 され,通 常 状態 に お け るプ ログ ラ ム走 行 状態 の監 視 や 電

源異 常時の 自動復帰制御 ・プ ヴ ・・異常 時のデ㍉ グをす ることがで きる・

メ モ リ容 量は シス テ ムに お け る処理 内容.デ ー タ量,周 辺 の数 量.種 類 に よ

って 大 き く異 な る ことは 言 うま で もな い。'

デ_夕 景 が 非 常 に大 き くコ アだ け では処 理 し きれ ない よ うな場合 ・ま た は こ

の シス テ ムめ 空 き時 間 を利 用 して他 め全 く異 な った 処 理 を行 ない た い場 合 には ・

外 部 補 助記 億 装置 と して フ ロ ッ ピー デ ィス ク装 置 を導入 す る こ とが 考 え られ る。

前者 では デ ィス クを デ ー タフ ァイル に 利用 す る考 え 方 です が.後 者 で は コア ダ

ン プ用 として の フ ァ イル利 用 法 で あ る。 この 場合 前者,後 者 が混 合 す る場 合 も

あ 帰 る。 ⇔,こ こで は25・k・ ・柱/枚 の デ ・ス ク を考 え てい る・
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53マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュ ー タ 仕 様 の 検 討

多 種,多 様 の 条 件 を 整

理 す る こ とに よ り,こ の

シ ス テ ム化 調 査 研 究 の 最

終 的 な 結 論 と し て マ イ ク

ロ ・ コ ン ピ ュー タ の 利 用

に よ る シ ス テ ム化 が な さ

れ て き た わ け で あ る が,

そ の マ イ ク ロ ・ コ ン ピ ュ

ー タ 自体 は ど の 様 に な っ

て,ど の 様 に 仕 様 す る も

の か が わ か らな い 。 そ こ

で こ こで は そ れ らに つ い

て 述 べ る も の で あ る。 層

ま ず マ イ ク ロ ・ コン ピ ュ

ー タ の シス テ ム構 成 は ど

の 様 に な っ て い る か,次

の 図5-10に 示 す 通 り

で あ るo

次 は.マ イ ク ロ ・コ ン

ピ ュー タ 本 体 の 図 は,図

5-11に 示 す 通 りで あ

るo 、

マ イ ク ロ
.・ コ ン ピ ュー

タ 本 体 と し て のCRT,

左 ら び に キ ー ボ ー ド(コ

マ イ ク ロ ・ コ ン ピ ュ ー タ

z ノ'"■"
'

」 ・モ リー1
中央処理部
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フ ロ ッ ピ
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'図5 -一..10シ ス'テ ム 構 成 図
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図5-11マ イ クP・ コ ン ピ ュ ー タ 本 体(コ ン ソ ー ル 盤 部 分)

ン ソー ル)例 で あ る が.他 の 周 辺 装置 と しての フ ロ ッピー デ ィス ク ・プ リン タ ・

カ ー ド リー ダに つ い て は 除 く。 な お,専 用端 末 機 につ い て は後 述 の 「専 用 端 末

機 仕 様 の 検 討 」の所 で 述 べ る。

マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュー タ本 体ti)主 軸 と な るキ ー ボ ー ド(コ ン ソール)の 配 置

例 を 次の 図5-12に 示 す もの で あ る が,こ の図 を簡 単 に説 明 す る と,図 の 左

側 の横 四列(縦 五行)は 工 程 区 分 キー と称 す・ 工 程 区分 キー は 生産 工 程 を 太 き
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図5-12 キ ー ボ ー'ド 配 列

く四つ に区 分 した 各工 程 で,一 工 程 の 中 に五 つ ま で区 分 で きる小工 程 を縦軸 に

と って ある。

中のA～Eは 帳 票 作 成 キ ー と称 し,OUTPUTの 帳 票 を これ らの・各 々の キー

を 押 す こ とに ょ り帳票 が で て くる様 に簡 素 化 し た もの で あ る。

も う一 つ 、中 の0～9ま で の プ ロ ソク キ ーは 数字 キ ー と称 し.数 字 をINPUT

す る もの で例 を とる と,工 番,品 番,数 量,年 月 日等 を入 力す る 時に 使用 す る

もの で あ る。

図の右 側 の 残 り三 列 は 情 報 ア イテ ム(項 目)キ ー と称 す二 情報 ア ィテ ムキニ

ぱ とと)調査 研 究 の 中 で シス テ ム基 本 設 計,デ ー タ ・ベース 作 成 の所 で分 析 作 業

した結 果 を この 情 報 ア イ テム キ ー に集 約 した もの であ る。 これ』は 生産 工 程 ラ イ

ン で 常 時便 用 す る情 報 ア イテ ムで あ り,か つ 一 工 程 だ'けで な く他 の工 程 で も便'

用 さ れ る こ とを 目的 と して 抽 出 し集 約 した もの で あ る。
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最 後 と して下 列 に あ る 七つ の キー は,補 助 と して ある た め.生 産 工程 の 管 理

用 と し;Zの キ ー で は な い。 す な わ ち.マ イク ロ ・コン ピ ュー タの 電源ON,

OFF,他 の 端 末 で入 力 して い る場 合 は本 体 か らの入 力 は 可能 か不 可 能 かkど

の ラ ンプ標 示,な らびに キ ーで あ る。

以 上 がマ イ ク ロ ・ コン ピ ュー タ本 体 の キー ボー ド例 で あ るが,実 際 に使 用 す

る場 合 は ど う操 作 す れ ば良 い か.そ れ につ い て は次 の手 順 に したが い操 作 す る。

① 得 意 先Maの キー を 押 すq

② 数 字 キー よ り得 意先 盃 を入 力 す る。

⑤ 工番 の キー を押 す。

④ 数字 キー よ リ工 番 を入 力す る。

⑤ 品番 の キ ー を押 す。

⑥ 数 字 キー よ り品番 を入 力す る。

⑦ 数量 の キー を押 す。

⑧ 数字 キー よ り数量 を入 力す る。

⑨'納 期の キー を押 す 。

⑩ 数 字 キー よ り納 期 を入 力す る。

◎ 年 月 日の キー を 押 す。

⑫ 数 字 キー よ り,当 日の 日付 を入 力 す る。

以 上 の様 に必 要 な情 報 を入 力す る こ とに よ り,マ イ ク ロ ・コン ピ ュー タ 自体

に 記憶 され るわ け で ある。

した が って 次 の様 な 「工 番 × × × ×の納 期 は い つ か 至急 知 りたい 」の 問題 が

出 た場 合 は.工 番 キー を押 し,数 字 キー よ り番 号 を入 力す る ことに よ り,CRT

にそ の工 番 の情 報 につ い て の す べ て が 写 し出 さ れ る。 また.そ の工番 の納 期 日

だ け 写 し出す(CRTに 出 力 ざ れ る)こ と も可 能 で あ る。

得 意 先 か ら注 文 が あ っ た場 合 で注 文 書 に した が い必 要 な情 報 だ け を入 力 した

場 合 と,現 状 の状 況 を知 りた い場 合 に つ い て 説 明 さ れ た もの で ある が,各 工 程

で生 産 結果 を入 力す る場 合 とそ の工 程 の 状況 を知 りた い場 合 につ い て の操 作 手
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順は 次 の通 りで あ る。

① 工 程 区 分 キー の組 合 せ の キ ーを押 す。

(組 合 せの キー を押 す こ とに よ り,組 合 小 工程 で の あ る製 品1ロ ッ トの組合

せ が 完 了 した こ とを報 告 す る もの で ある。)

② 工番 キ ー を押 す。

③ 数 字 キー よ リ工 番 を入 力す る。

④ 品番 キ ー を押 す。

⑤ 数 字 キー よ り品番 を入 力 す る。

⑥ 数 量 キー を押 す。

⑦ 数 字 キー よ り数 量 を 入 力す る。

⑧ 年 月 日キ ー を押 す。(当 日が完 了 日と な る。)

⑨ 数 字 キー よ り当 日の 日付 を入力す る。

以 上 を入 力す る こ とに よ りある工 番,品 番 に対す る組 合 せ が完 了(終)し た

こ とに な る。

ま た,今 の 工番,品 番 に対 す る現 状 の 状況 を知 りた い場合 は

① 工 番 キ ー を押 す。

② 数 字 キー よ リ工番 を入 力 す る。

⑤ 品番 キー を押 す。

④ 数 字 キ ー よ り品番 を入 力す る。

⑤ 帳 票 作成 キー のAキ;一:一を押 す。 ."

(Aキ ー を 押す こ と に よりCRTに 工番,品 番 の 生 産 状 況 一 覧 表 が写 しだ さ

れ る。)

な お.そ のCRTに 写 しだ さ れ た生 産 状 況一 覧 表 が必 要 な 場 合 は,も う一 度A

キー を押 す と プ リン ター よ り打 ち 出され る。

次 の図5-13は,CRTに 写 し出され た生産 状 況 の一 例 で あ る。 また 図5

-a4は ,プ リン ター で打 出 され る生 産状 況 一 覧表 で あ る。
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この様 に して マ イク ロ ・コシ ピ三一 タの記 憶 容量 に よづ て か な り記憶 の 制 限

が あ るが 、入 力,出 力の 情 報 を フル に使用 す る様 な配 慮 を した。
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54専 用端 末機の仕様の検討1

マ1ク ロ ・コン ビ=一 夕本 体 につ い て は,前 の5.3で 説 明 され てい る が こ こ

で は 専用 端末 機 の仕 様 につ いて 説 明す る もの であ る。

も と も と この マ イク ロ ・コ ン ピ ュー タの考 え方 は,マ イク ロ ・コ ン ピ ュー タ

本 体 か ら直 接 入 力 す る こ とが で きるオ フ ラ イン処 理 方 式 と生産 工 程 の 各 工程 に

専 用 端末 機 を設 置 しそ れ よ り直 接 入 力 す るオ ン ラ イ ン処理 方式 の どち らで も使

用 で きる 様 に配 慮 して あ るが,マ イク ロ ・コン ピュー タ本 体 につ い て は伝票 か

ら直 接入 力 す る方 法 を 説 明 した が,こ こで も端末 機 よ り直 接 入 力 す る方 法 を取

る。 伝票 か ら入 力媒 体 へ,ま た 情報 を 伝票 へ の過程 を ふ ま ない 方 法 で ある。

この 専用端 末 機 と して は生 産 工 程 を これ ま で調 査 研 究 して きた シス テ ム基 本

設 計,デ ー タ ・ベ ース の作 成 等 に お い て区 分 した大 工 程 の 四 つ を 中心 に 考 え た

もの で あ る。 した が って この 四 工程 の 区分 に より.専 用端 末 機 と しての キ ー ボ

ー ド側 を 次 の図5-16に 示 す もの で あ る。

図5-15は 専 用端 末 機 の概 略 図 で あ る。

/

図5-15専 用 端 末 機
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蓉
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図5-16'専 用端 末 機 キ ー ボー ド例'E"

専 用端 末 機 と して の 総 体 的 な木 きさ は あま り大 きい もの でな い し.重 量 もあま

りない。 ま た. .この 専 用 端 末機 は生 産 工程(Z?作 業 員 全 員 が簡 単 に入 力で きる様

に配 慮 レ設 計 した もの で あ る。.

(1)概 要 ・ ,.1・"'"

生産工程釧 つ駆 分し編立繍 工程福 江 程.・縫雛 顧 程鍵 頂

として但 ぞ抑 工程にこの専用端末鮭 罐 する.そ のうちの縦 主:程鱗
1:、,1:1末 機

に つ い て 説 明 す る。 、

キ ー ボ ー ド.の 図 を 見 て,向 っ て 左 側 の キ ー は 工 程 区 分 キ ー と称 し,工 程区 分キ

ーの五つ の キ+/厚 勧 五つに区分する ことが できる・
.

と妨 ρoヲ 恒 ρ キニ 嘘 字 キブ 称 し ・数量 ・年 舶 等を ここ・bA

力す るためのキーで ある・ 、,:・

そ の 右 とな りは情 報 ア イテ ム(項 目)キ ー と称 し.編 立 準備 工 程 内 で 数 多 く

使 用 さ れ る 情 報 ア イ テ ム(編 立工 程.縫 製 準 備 工 程.縫 製 工 程 につ い て も同 様)

を抽 出 し,こ この キ ー に配 置 した もの で ある。 した が って.各 工程 が違 うと こ
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この キー も 多 少変 る キ ー も.ある。

ま た,以 上 の キー は 企 業 や業 種 →,業態 に よって 多 少変 動 す る。

右 側 二 例 の キ『 の一 つ は補 野 一 で ・も う一 つ の キ ーは 右側 の は しにつ い て

い る エ ソヂ ・カ ー ド差 込 口 に,エ ッヂ ・カ ー ドを入 れ て こ のREADボ タ ン を

押 す こ と に よ リエ ッヂ ・カ ー ドの 中 に か か れ て い る 情 報 を 読 取 る た め の キ ー で

あ る。

エ ッヂ ・カー ド差 込 口に う い て は カー'ド(図5`17に 示す)を 差 込 み光 学

的 に カー ドを読取 る方 式 を考 え て い る。

エ ッヂ ・力ニ ドの 素 材 は 紙 で で きて い る もの とし,紙 以 外 の媒 体 を使 用 した

場 合 長 所 もあ るが欠 点 も ある た め に最 終 的 に マ ジ ック ・ペ ンで書 くこ とが で き

る紙 に よる媒 体 に した。 ま た.カ ー ドリ 内 容 は 多い情 報 を書 く こと を さけ て.

こ こでは 品番,工 番 だ け に と どめ てい る。

品番,上 番 だ け に と どめ た理 由

と して ばi生 産 工 程 の最 初 か ら最

後 まで 使用 して い る た め に,作 業

者 に ダ イ レク ト ・キ ー イ ンさ せ る

工 番

00001233

1‖ ‖1

ll

品 番

1110・000、

Slll
Ill

図5-17エ ッ ヂ カ ー ド

と間 違 い が非 常 に 多 くで るftめ.1

そ の ミス をな くす こ とを 目的 とし

て,'カ ー ドに よ る方 法 を取 り入 れ

たわ け で あ る。

標 示板 につ い て は,数 字 キー よ り

入 力 した数 字が 標 示 され る。 した

が つて 作 業者 が入 力 した 数字 を標

示板 で確 認 す る。 標 示板 ケ タ数 は

8ケ タ最 大 ケ タ数 と して い る。

ハ ー ド ・コ ピー につ いて は,各

キー ボ ー ドか ら入 力 し た内 容 が デ
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リン トさ れ て 出て来 る も ので ゴ入 力 した 作業 員 が 入 力が 終 った 時 で 切 り取 って

保 管 して お く もの で あ る。 こ れは.作 業者 の入 力 ミス を調 べ るた め の もの で あ

るo

(2)操 作

専 用端 末 機 の 概 要 は(1)の 概 要 で 説 明 した が操 作 方法 は次 の 通 りで あ るが 例 と

して,編 立工 程 での 仕 様 に つ い て説 明す る。

① 編 立 キー を押 す。

② エ ッヂ ・カ ー ドを 差込 み.READボ タ ンを押 し,工 番,品 番 を読 み取

るo

③ 身 頃 キ ー を押 す。

④ 身頃 の 数量 を数 字 キ ー よ り入 力 す る。

⑤ 附 属 キ ーを 押す。

⑥ 附 属 の数 量 を数 字 キー よ り入 力す るρ

⑦ 年 月 日 キー を押 す。・

⑧ 数 字 キ ー より年 月 日を入 力す るポ

以 上 の操 作 をす る こと に より,マ イク ロ ・コ ン ピ ュー タ本 体 に 記 憶 さ れ てい

る工 番 ・品番 の数 量 何 枚 に対 して編 立 工 程 の 編 立 小 工程 で 身頃 何 枚,附 属 で は

何 枝 分 ・何 年 個 月何 日に完 了 した(編 め た)こ とを 速 ～端 末 を通 し て伝 達 す る

こ とが で きる。

また,標 示板 は 数字 キ ー よ り入 力 す る こ とに 確 認,入 力す る もの が 終 っ た ら

ハー ド ・コ ピー を切 り取 り保管 して お く。

専 用 の 端 末 機 を設 置 す る こ とに よ り,生 産 日報 にか か わ る伝票 類 を 発行 して

い たの が不 用 に な る。 時間 的 な短 縮,伝 票 類 の 紛失 も同様 に い え る。 ま た.操

作 キー の 中 に社員 柘 キ ー を も うけ る こ とに よ り,情 報 を 入 力 した最 後 に で も作

業者 の 社 員 侮 キー を入 力 す る こ とにす る と,作 業 者 の作 業 管理,作 業 能 力,機

械 の 作 業能 力.製 品 生産 能 力等 々 の管 理 が そ の 日の うちに必 要 とあれ ば 出来 る

等 の特 徴 が あ る。
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55マ イ ク ロ ・コ ン ピ ュ ー タ の ソ フ トウ ェ ア 体 系

プ ・ グ ラ ムは オ ン ラ イ ン の場 合 と,バ ッチ の場 合 とで異 な り,前 者 で は オ ン

ラ イ ン リアル タ イ ム処 理 を行 な い,後 者 で は バ ッチ処 理 を行 な う。 処 理 内 容 は

次 の 通 りで あ る。

ω リア ル タ イ ム モ ニ タ … 処 理 プ ログ ラム 間の 管 理(オ ン ラ イン時

のみ)

② 周辺 制 御 プ ログ ラム

(3}CRT編 集 プロ グラ ム

(4}プ リンタ編集 プ ログ ラム

⑤ デー タ入 力 プ ログ ラム 、

(6)デ ー タ ファ イル 編 集 プ ロ グ ラム

デ ー タ フ ァ イ ル は小 規 模 の場 合 に は 内部 メモ リを利 用 す るが,大 規 模の場 合

に は フ ロ ソ ビデ ィス ク を利 用 す る。

デ ー タの 入 出 力 時間 を短 くす る た め に フ ァイ ル アク セス の方 式 と フ ァ イル構

成 を 充 分考 慮 す る こ とが重 要 で ある。 ま た プ ログ ラム作成 効 率 を向 上す るた め

の 問題 向 高 級 言 語 処 理 ブ ・ グ ラ ムが急 務 と考 え られ る。

図5-18は マnク ロ ・コ ン ピ ュー タvatoけ るプ ログ ラ ム体 系 を示 した もの

で あ るo
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ベ ー シ ック ソフ トウェァ

シス ァム

言 工翻 訳 フ'ログラム

ユ ー テ ィ リテ ィ

テス トプ ログ ラム

クロスアセンブ ラ

セルフアセンブラ

クロスコンパイラ

^← シックデベッギング司 ド

ソーステーフコレクト

コンピュータテストプログラム

周辺 機 器 テストフbグ ラム

オペレーティングシステム

リアル タイムモニ タ

共通サブルーチン 演 算 ラ イプ ラ リ

フガ マ ット変 換 サカ ← チン

コー ド変 換 サフフレーチン

図5-18マ イ ク ロ ・ コ ン ピ ュ ー タ の ソ フ ト ウ ェ ア 体 系
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56マ イ ク ロ ・
.コ ン ピ ュ ー タ の 規 格 ・性 能 仕 様

基 本 処 理 部

使 用 素 手 ・.・ … …MOS-LSI,TTL,ダaオ ー ド.ト ラ ン ジス タ

命 令 数 …'''"基 本74種

メ モ リ 容 量 ・ ・ ・ … 最 大65Kバ イ ト

レ ジ ス タ 数 ・ ・ ・ …10個

ア ・レ ・シングモー ・ ・ 一 ダ・レク ・,レ ジス・.レ ジス相 接:・ ・デ・エイ ・

ns

ス テ ー ト ・ ・ …"500

割 込 ラ/ン ・ ・ ・ …8レ ・9レ(ハ ードウェア上 で優 先 順位付 加)

DMA方 式 ・ …r・'マ シ ン サ イ ク ル ス チ ー ル 方 式

磁 気 。ア ンモ 　部

言虚 容 量''"一"8Kバ イ ト

恒 ク ル カ ム ∴ 一 一.1.5μs.、

ア ク セ ス タ イ ム ・ ・ …500μs

PROM部

記 憶 容 量 … 一 －e.一 ゴ ・K・ バ ・ ・

ア・セス … 一 一 …
.1・5・ ・(最 大)

鴎 容量.1.:.._6Kバ,ト

アクセス タイム … τ ・T3μs(最 大)

付 加 機 構

電 源 断 保 護 機 構

コ ン ソー ル

入 出 力

入 出 力 制 御 モ ー ド … プ ロ グ ラ ム制 御 モ ー ド

高 速 デ ー タ転 送 モ ー ド ・ ・DMAモ ー ド
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(7)

(8)

{9)

同 時 転 送 量 …

最 大 接 続装 置 台 数 ・

CRTデ ィ ス プ レ イ 装 置

表 示 色 …

管 面 …

文 字 数 …

文 字 種 類 ・ …

イ ン ター フ ェ イ ス

入 力 電 源 ・ …

ミ ニ プ リン タ

印 字 速 度 ・ …

最 大 印 字 数 …

印 字 方 式 ・ …

外 形 寸 法 ・重 量 ・

電 源 ・ …

フ ㍗ ビ デ ・ ス ク

ヘ ッ ドロ ー ド時 間

ア ク セ ス 時 間 ・ ・

デ ー タ 容 量 …

トラ ッ 」ク数 …

セ ク タ数 ・ ・:∴

回 転 速 度 ・ …

デ ー タ速 度 …

8ビ ッ ト

51台

カ ラ ー(7色),モ ノ ク ロ

14イ ン チ,20イ ン チ

80字 ×24行,40字 ×24行

英 数 ・記 号64お よ び カ ナ,カ ナ 記 号64

モ デ ムJIS-C・6361に 準 拠

AC100V土10%50/60HZ

最 高20,30字/秒

80字/行

ド ッ トマ ト リク ス 方 式

550W×600D×165H約15Kg

AC100V土10V50/60HZ

60ms

10ms

242944バdト/メ デ ィア

77

26

360vpm

249.984ビ ッ ト/秒
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6 今 後 の 課 題

わが 国 の繊 維 産 業 は,従 来 の 大 量生 産,大 量 販 売 体 制 に よる繊 維 製 品供 給 か

ら,多 様 化,個 性 化 す る 消費 者 ニ ー ズに 対 応 した キ メ細 い 供給 体 制 へ と移 行 し

つ つあ る繊 維 産業 の動 向 の 中 に あ って.特 に ニ ッ ト製 品を 供給 す る メ リヤス 工

業 に お いて は,こ れ ま での生 産 偏 重 の 企 業 活 動 か ら 、商 品企 画→ 生 産→ 流 通→

販 売(小 売)と い うプ ロダク トサ イク ルの な か で どの よ うに消 費者 ニ ー ズ に適

合 した 製 品 を生 産 して ゆ くか とい う総 合 的 な企業 戦 略 に よる こ とが これ か らの

企 業 の 存 続 に もつ なが って きつ つ ある。

この よ うな ニ ッ ト製 品 の 生産 流 通 過 程 の 変 化 に対 応 した シス テ ム を形 成 す る

こ とが 重 要 な こと で あ る。 す な わ ち,メ リヤ ス 工業 が も ってい る製 品化 能 力 を

中心 と して消 費者 ニー ズ をい ち早 く具 体 的 な製 品 イ メー ジへ 展 開 し計 画的 な 生

産 体 制 を 図 るシ ス テ ム化 が 求 め られ るわ け で あ る。

その た め,多 品種 少量 生 産 を 中核 とす る生 産流 通 シス テ ム では,各 プ ロ セス

で 密接 に 関連 して くる製 品 関連 情 報 を 有効 に活 用 した 商 品情 報 フ ィー ドバ ック

シス テ ム,ま た生 産 サ イクル短 縮化 シス テ ムに よる 需 要 と供 給 にお け る タ イ ム

ラ グの解 消 を 図 るな どの 供給 リス ク を軽 減 で き る シス テ ム と して位 置 づ け られ

るo

この よ うな ことか ら,昨 年 度 で は生 産流 通 シス テ ム化 ビジ ョン とこれ に基 く

シス テ ムの 概 念 設 計,本 年度 では そ れ ぞれ の 品種,業 態 につ い て協 力企 業.モ

デル 企 業 を 選 定 し.そ こにお け る シス テ ム分 析 を通 して シ ス テ ム基 本 設 計 、マ

イク ロ ・コン ピュータ適 用 に よるモ デ ル シス テ ム 設 計 を行 な った の で あ るが ・当

初計 画 した具 体 的 な業 務 で活 用 で き る シス テ ムの 設 計 とい う目的は ・あ る程 度

の レベ ル ま で は達 成 した と考 え られ る。 こ こ で提 案 した シス テ ムの 実現 に は,

専 用 の マイク ロ'コ ンピュータ ・システムとプ ログ ラムの 開発 が 必要 に な って くる

た め,本 調 査 研 究 の成 果 を繕 え て 今後 の課 題 と して 検 討 しな けれ ば な ら ない で
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あ ろ う。

本 シス テ ムは.そ の 実 施 レ ベル を可 能 な 限 り下 げ た と ころ を基盤 と して拡 張

され る た め に,フ ァイル の 利用 度 に よって シス テ ム の活 用 レベ ルが 規定 され る

方 法 を と り 溶 易 に効 果 的 に シス テ ・を拡張 で き る.す な わ ち,フ ァ イ、澗 の

や りと りで シス テ ム の適 用 範 囲を増 減 す る こ とが で きる よ うな設計 思 想 に基 づ

'いてい る
。

この よ うな設計 思想 に従 って.今 年度提 案 した シス テ ムが価 格
,性 能 の面 か

ら導 入 可能 な纏 と して ・マイク … ンピュータ ・システム による 生産 管理 シ
ス

テ ムで あ る。 しか しな が ら.マ イクロ ・コンピュー タ の性 能 と して
,大 量 の 処 理,

高 度 左処 理 は 不 可能 な た め,大 量 ・高度 な処 理 が可 能 な上 位 コ ン ピュー タ(汎

用 コ ン ピ ュー タ な ど)と 有 機 的 に結合 して処 理 しな けれ ば な らない
。 そ の た め,

自社 でこ の よ うな上 位 コ ン ピ ュー タを導 入 で き る と ころ は よい が ,小 規 模 企 業

の 多い ニ ッ ト工 業 に あ って は,共 同 利 用 の方 が よ り現 実 的 で あ るた め
.共 同 情

報 処理 シ ス テ ムへ の展 開 を十 分 考 慮 しなけ れ ば な らな い
。

ま た.生 産 管 理 シス テ ムは,企 業 内情 報 シス テ ムの一 つ で あ るこ とか ら
,企

業 内 の他 の情 報 シス テ ム との有 機 的 な結 合 を 図 る こ とに よって一 層 の活 用 が 期

待 され る。

この よ うな共 同 情報 処 理 シス テ ム .企 業内 情 報 シス テ ムへ の展 開 を考 慮 した

生 産 流通 シス テ ムの 設 計 お よび 開発.導 入 の た めの 実 施 案 を作 成 す る こ とは
,

新 繊維 工 業構 造 改 善施 策 の ひ とつ で ある知 識 集約 化 グ ルー プの育成 促進 の 中核

的 な シス テ ム と して適用 され る うえ か ら も緊 要 な こ とで ある。
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7.南 優 ・保坂 岩 男 共 著 オ ー ム社

SE講 座 システ ムの 開 発 と運 用

8海 老 沢 栄 一 著 法 経 ラ イブ ラ リー

経 営 にお け るEDPシ ス テ ムの 分析 と設 計

9.日 本 電 気編ES-1105

NEAC講 習 会 用 テ キス ト シ ステ ム設 計

10日 本電 気 編SYS-102t7-1

デ ー タ ・ベ ース 概 説 書
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:用 語 集

・ 一 ダ(Loader)・4

ク ロ ス ア ッ セ ン ブ ラ

(CrossAssembler)

セ ル フ ア セ ン ブ ラ

(SelfAssembler)

ク ロ ス コ ン パ イ ラ

(CrossCompiler)

コ ン ソ ー ル ・ コ ン ト ロ ー ラ

(ConsnleConbroller)

ベ ー シ ック ソ フ トウ ェ ア シ ス テ ム

(BasieSoftwareSystem)

シ ミ ュ レ ー タ

(Sinulator)

ユ ー テ ィ リ テ ィ(Utility)

ペ ー シ ツク デ バ ソ ギ ン グ エ イ ド

(Basic・DebuggingAid)

ソ ー ス テ ー プ'コ レ ク ト

(SourceTapeCorreet.)

テ ス ト フ'ロ グ ラ ム

(Test、Program)

リ ア ル タ イ ム モ ニ タ

(RealTimeMonitor)

オ ペ レ ー テ ィ ン グ シ ス テ ム

(OperatingSystem)

オ ブ ジ ェク トプ ロ グ ラ ムを記 憶 装i置に

入 力 させ る た めの プ ロ グ ラム

他 機 種 で ア セ ンブ ルす る プ ログ ラム,

む

自分 自身 で ア セ ン ブ ル す る プ ロ グ ラ ム

他 機 種 で コ ン パ イ ル す る プ ・ グ ラ ム

コ ン ソ ー ル を 制 御 す る プ ロ グ ラ ム ・

種 々の プ ロ グ ラ ム の うち 最 も基 本 的 な

性 格 を 持 つ もの ・ ・

コ ン ピ ュー タ の 動 作 を 逐 次 ま ね て ゆ く

フ'ロ グ ラ ム ・.

補 助 的 な 目 的 で 使 用 さ れ る プログ ラム群

プ ロ グ ラ ム デ パ ッ,グ の た め の フ'ロ グ ラ

ム

ソ ー ス テ ー プ 修 正 用 の プ ロ グ ラ ム

コ ン ぜ ユ一 夕 の ハ ー ド ウ ェ ア テ ス トの

た め の プ ロ グ ラ ム

複 数 本 の プ ロ グ ラ ム を 並 行 処 理 さ せ る

た め 各 プ ロ グ ラ ム 間 の 管 理 を す る ブ ・

グ ラ ム

プ ロ グ ラ ム を 制 御 す る プ ロ グ ラ ム

一 ・241一



共 通 サ ブル ー チ ン

MOS'1・]

(Meta卍OxideSenic,onducどe川'

LSI,1'『 ・ぷ/t

(LarageSealedIntegration)

り
TTLtt・ 一 …t'

(TranSiSterTranSiSterLOgic)

ダ イ オ ー ド(Diode)',;:.

1・ ラ ン ジ ス タ(T・an・ister)

ス テt－ ト(St'ate)'1t『t・

マ シ ン サ イ ク ル ス チ ー ル 方 式

(MachineSycle・.S・t・eal)/t,

.サ イ ク ル タ イ・ム:'1'…

『

(Cy。1,Tim。)

』ア ク セ ス タ イ ム ∵'＼ ㎡

(Aceess・Tim6)

バ イ ト(Byte)

DMAモ 」 ド't・ 「t

(DireetMemoryAccesgMode')'パ

・'
.「一'・ド ㌘'Ls'㌦ ・

ビ ッ ト"tt:tr'・

Bit(BiuaryDigitの 略)'

特 定 の 目的 で は な く共 通 に便 用する 目

的 で作 られ た プ ログ ラム

シ リコ ン酸 化 膜 を グー トに利 用 した 電

界効 果 トラン ジス タ

大 規 模 集積 回路

トラ ン ジス タに よ『る集 積 回路

lt,::.,;t

2極 整流素子

「

プ ロ グ ラ ム実 行 時 の 最 も基 本 とな る タ

イ ミ ン グ 、 ・κ'・

マ シ ン サ イ ク ル の 間 を ぬ って メ モ リ ア

ク セ ス す る 方 式

コ ァ か ら デ ー タ を 読 み 出 し 、再 書 込 み

が 終 了 す る ま で の 時 間 ド ㌧・

メ モ リ番 地 を 指 定 して か ち デ ー タ が 出

力 さ れ る ま で の 時 間 ・ ・

aバ イ ト=8ビ ッt/tト:、,(通・説)と な っ て

い る が,JISで は 一 般 にNビ ッ トの

語 単 位 ・と し て い る い14't`

コ ン ピ ュご タ の 命 令 を 使 用 せ ず,入 出

力 機 器 と メ モ リと の 間 で 直 接 デ ー タ を

や り と りす る 方 法 、・

2進 法 に お い て デ ー タを と り あつ か う

最 も基 本 的 な単 位.1ビ ソ トは'o"

と"1"の2つ の 状 態 を と り う る。
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'イ ン1タ'一 フ
ェ 、'イスtt:,

'

(lnt。rf'a'ce)^"

ド ッ ト マ ト リ ク ス 方 式 こ

・- ・(Dot'Ma・trix')

ー

フ レ'キ シiブ ル デ ィ ・"x.ク'

(F'1・ex'ibileDisc・).

メ ア イ ア

メ`

'ト ラ ッ::ク 数 ・(Tr:aek)・

セ ク タ 数(Sec'te'r)・,

ワ イ ヤ ド ロ ジ ッ ク 制 御

(Wired工09i・c)

メ モ リ テ ー プ(MemoryChip)

サ ボ ・ッ・ト(Suppoゴ ポ) ttt

パ イ ボ ーーーラLSI(Bipola
、);1-.,)∵

ノぐ イ ポ ー ラiプ 亘 ・セ.ッ ザ ・

、'1・(Bi'Ilpola.Prl'b、 』6essdr)tt

二MT'B'IF
..・

(MeanTimeBetweenFailure)・ 、

P.RO・,.M、"内 容 の 書 き 替 え 可 能 なROM

(Programnab.leRead、 ・OnlyMetnory)

RAM読 み 書 き 可 能 な メ モ リ

(RandonAceessMemory)

-243一

電 気 的 な 受 け渡 し'条件 ・,一般 に電 圧 ・

イ ン ピー ダ ンス.時 間間 隔 等 の 総 称

文 字 を点 に 分 解 し,こ の 点 の組 み 合

わ せ で文 字 を構 成 す る方 式

簡 易 型 磁 気 デ ィ・ズ ク装置(フ ロ ッ ピ

ー デ ィス ク)

媒 体:磁 性 体 を表 面 に コー デ ィ ング

した デ ー タの 記録 媒 体

媒 体 の 記録 部 分 を論 理 的 に ドー ナ ッ

ツ状 に分 割 した単 位

トラ ック をさ らに分 割 した論 理 上 の

単 位 一 、

あ る論 理 機能 を 実 現す る ため に これ

をハ ー ドウ ェ アで 構成 した もの

記 憶 機 能 を も った チ ップ

プ ロ グラ ムを 効果 的 に作 成 運用 して

ゆ くた め の

+5Vの み を使用 す る大 規 模 集 積 回

路'いL.・ ・、$

バdポ ー ラLSIで 構成 した マ イ ク

ロプ ロセ ッサ ㌧‥:,: ,∴;

平 均 故 障 時 間



フ ァ イル ア ク セ ス

ラ ン ダ ム ・ 戸 ジ ッ ク ・

(RandomLogic)

チ ッ フ

(chip)

プ 狙 ン タ ー

(printer)

フ ァ イ ル ・

(file)

メ モ リ ニー.、

(memory)

マ ー ク ・ カ ー ド'

(markcard)

カ ー ト ・ リ 一 夕

(cardreader)

レ ジ ス タ

(register)

デー タ格 納 部 で あ る記憶 装置 か らデ ー

タを読 み 出 した り,書 き・込 ん だ りす る

こ と

シー ケ ン シ ャル ロ ジ ック に対 応 し 、あ

らか じめ き ま りき った 手順 を 実行 す る

の で は な く.動 的 に変化 す る対 称 を制

御 す る回路

受 動 素 子,能 動 素 子,デ ィバ イス また

は 集積 回路 が つ く りっ け られた半 導 体

あ るい は絶 縁 物 の細片 。

印 字装 置 。 符 号 化 され た 文字 や 記 号 を

目で 見 る こ とが で き る よ うに 印刷 され

て くる装置 。

一 定 の 目的 を もつ記 録(レ コー ド)の

集 合。 コ ン ピ ューグ シス テム にお い て

は,外 部 記 憶 装 置 の 記録 の集 ま りを さ

す 。

記 憶 装 置。

コン ピュー タ の 入 力媒 体 として 使 うカ

ー ドで ,か 一 ドに 鉛筆,そ の他 で所 定

の 欄 に記 入 し,コ ン ピュー タ に 記憶 さ

せ る。 鳥

カ ー ド読 取 機 。 カ ー ドに記 録 され て い

る 情 報 を読 み取 る装置 。

置 数器 。
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