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著 しい技 術革 新 の今 日に あ って,経 営 の合理 化 を 進 め る うえで 効果的 な コ ン ピュー タ利 用は 欠

か す こ とが で き ない 条件 となbつXあ りま す。'

今 後,わ が国 の企業 全般,と くに 中小規 模企 業 に おい て コ ンピ ュー タを積 極的 に活 用 する た め

に は,と くに企 業経 営 者,管 理 者 の コン ピュー タとその 利 用に つ いて正 しい認 識 と理 解が 望 まれ

る ところで あ り,こ のた めの 適 切 な手 引書 な どの必 要 性 が 指摘 されて お ります 。

当財 団で は,情 報処 理 の普 及 を促 進 す るた め各種 の啓 蒙活 動 を実 施 してお ります が,こ の 「 コ

ン ピ ュー タ導 入 活 用指 針 」 もそ の一環 と して,主 と して 中小規 模企 業 の経 営 者,管 理 者 が コン ピ

ュー タを導 入 活用 して ゆ く過程 で生 ず る さま ざ ま な問題 の解 決 に役 立 つ指針 となる べ き もの を と

りま とめた もので あ ります。

こ こに・ この 「コンピュータ導入 活 用指 針 」の 作成 に ご尽 力下 さ った「コンピュータ導入 活用 指 針 作成

委員 会 」の各 委 員 お よび ご支 援 を賜 った 関係 各 位 に心 よ り感 謝 の意 を表 します とと もに,本 書 が

広 く各 方面 に利 用 され,わ が 国 の情報 処理 の発 展 に寄 与 で き ます よ う念 願 す る次第 で あ ります 。

昭 和47年3月

(財)日 本情 報処 理 開 発 セ ンタ ー

会長 難 波 捷 吾
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、序 .章

1.コ ン ピュー タ利 用の 現状 と将来='

194'6年(昭 和21年,つ ま り終戦 の 翌年)ア メ リカに 生 まれた コン ピ ュー タが ,わ が 国の

一般 企業 に利用 され は じめた の は1950年 代 の 終bで あb
,'そ れの二 股 化 は19'60年 代 の年

央 以降 とい え る。 した が って,コ ン ピ ュー タ普 及 は まだ ほん の昨今 の こ とといえ るの であ る が,

そ れ に もかXわ らず,現 在 で は既 に主 要 企 業 にはees'行 きわ た った とい う状況 で あb,こ れ か ら

ぱ一 層急 速 に中堅 以 下 の企 業 にた い して普 及が 進 め られ る見 とお しで あ る。

コン ピ ュー タの使 用台 数 は,わ 力掴 の場 合西 ドイツ とほS同 じで ア メ リカの約10分 のi強 と

い った状 態 が つ づい てteり,絶 対 数 だけ か ら見 れば 世界 で2番 目か3番 目で あ る。 新 聞 や雑 誌 な

どで は この点 だけ が と くに と りあ げ られ て,わ が 国 は世 界有 数 の コンピ ュー タ利 用 国 で あ る と し

て誇 ってい る傾 向 が見 られ る。 た しか に,前 述 の様 に主要 な企業 に は一 応 己ン ピ ュ一 夕が行 きわ

た った状 況 で あ り,設 置 台数 が 世界 の上 位 で あ る こ とも事 実 では あ るが,し か しそ こに問題 は い

ろい ろ とある。・まず 設置 の総 台数 が 多 い とい うだ け では実 は あ ま り意味 が な く,た とえ ば この台

数 を人 口で 割 った数字 一 づ ま リ コン ピ ュー タの普 及状況 をあ らわす数 一 を見 る と,わ が 国は

世 界 の第8位 とい っ た と ころ で,先 進諸 国 の 中で は きわ めて普 及 率が低 い とい う ことに な る。 さ

ら に,設 置 台 数 とい う量 的 な もの も重 要 には ちが い ないが,よ り一 層重 要 な ことは 利 用 の質,つ

まb利 用 の成果 の如何 であ る。 しカ1しこの点 につ い ては,数 量 的 に明確 にす るわ け には いか ない

の で,さ ま ざ まな異 る意 見 や 見解 が あ り・うるが,ひ と くちに い って,后 述 す る様 に必 らず し も結

果 が よい とは いえ な い と思 う。 この点 をわれ わ れ は重 視 し;慎 重 に考慮 しなけ れ ば な らない 。

以 上,わ が国 の コ ン ピ ュー タ使 用 の現状 が 必 ず しも十 分 では ない こ とを述 べたが,こ こで 今后

の状 況 を考 え てみ た い。 主要 な企業 には コン ピ ュー タが ほ ×設置 され,今 后 は 中小 企業 への 設置

の時代 であ る ことは 前述 した が,経 営環 境 の急 速 な変 化 に よって,中 小企 業 に 於け る設置 は 今后

一 層急 速 にな る こ とが考 え られ る
。 まず第 一 に,い わゆ る ス タグ フ レー シ 。ン といわ れ る状態,

つ ま り不況 下め 物価 や 賃金 の高騰 が 続 くこ とによ って,企 業 は労 務費 の上 昇 に よる コス トイ ン フ

レー シ 。ンに耐 え られ な くな り,省 力 が今 層一 層 強 く求 め られ る よ うに な る と,コ ン ピ ュー タの

活 用が それ の 有 効 な きめ手 と して注 目され る ことに な り,ま た 第二 に,企 業 の国 際 化 力i進展 して

外 国企 業 との競 争 が 烈 し くな れぱ,一 層 高 度 な管理 が要 求 され,コ ン ピ ュー タへ の期 待 は きわめ

て大 き くな る と考 え られ るか らで あ る。
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この様 に 見て くると,中 小企 業 に と っては,こ れ か らが コン ピ ュー タ利 用 が本格 化 す る時 で あ

ると考 え られ,こ れか らのや り方如何 が実 に重 要 な結 果 を もた らす こ とにな る といえ るの であ る。

2.コ ン ピュー タ利用 の成 果

大 企業 の大 部 分 と中小 企 業 の一 部 に 於け る在 来 の コ ン ピュー タの利用 成果 は,果 して どの様 な

もので あ ろ うか 。一 般 には とか く良 い 面 のみ が知 らされ る傾 向 が ある ので,多 くの人 は コ ンピ ュ

ー タが 若干 の例 外は ある にせ よ全 体的 にい って め ざ ま しい成 果 を挙 げ て いる もの と思 い が ちで あ

る。 ところが 個 々の状態 を詳細 に検 討 してみ る と,多 くの場 合 さ まざま な問題 が 生 じて い る こと

がわか る。 つ ま り多 くの企 業 が予 想 以 上 の費 用増 大 に問 題 を感 じてお り,し か もその 反 面,明 確

な効果 とい うもの が認 識 で きな いで い る。 また,期 待 した程 処理 が 速 くない とか,誤 りが意 外 に

多い とか,省 力 効果 が あ が らな いな どの問 題 が多 くの企 業 で指摘 され てい る。 要 す るに,コ ン ピ

ュー タの効果 は そ う簡単 に は あげ 得 な い とい う こ とで あ る。

しか しこれ らの問 題 を さ らに慎 重 に検 討 してみ る と,多 くの場 合,コ ン ピュー タの用 い方 も

っと大 き くいえ ば コン ピ ュー タへの 対処 の しかた が あ ま りに も不 適切 で あ る ことが原 因 に な って

い る ことが わか る。 この ことは とり も な鉛 さず,も っ と適切 な対 処 をすれ ば在 来 よ りは ず っと有

効 な活 用 が可 能 で あ る こ と を も意 味 す る 。つ ま り,コ ン ピ ュー タは使 い方 よろ しきを うれ ば,

もっ とも っ と大 きな効果 があ げ うる とい うこ とが い い うるの であ る。

大 部分 の企 業 では これ まで,コ ンピ ュー タの活 用 は コン ピ ュー タ部門 に一任 してい て,経 営者,

管 理者 か ら一 般 従業 員 に至 る まで傍 観 の姿 勢 で あ った。 あ るいは,コ ン ピ ュー タ利 用 に合致 す る

様 な条 件 の整 備 は考 え ない で 逆 に コン ピ ュー タで一 挙 に社 内 を合理 化 しよ うと した。 これ らはす

べて一 般 に見 られ る不 適切 な 対処 の内容 であ る。

本書 は まさに,こ の様 な不 適 切 なや り方 を くり返 す こ とな く,こ れ か らの 中小 企業 での 活 用 を

成功 させ る こと を 目的 と して 作成 され た もの で あ る といえ る。

4

}1

3

・、

3,コ ン ピュー タ活用 の むず か しさ

コン ピ ュー タは企 業 に とって も画期 的 な道具 で ある こ とは間違 い ない が,そ れ は また,た とえ

てみれ ば 強 力 な新薬 の よ うな もの で あ る とも考 え られ る。 つ ま り,適 切 に用 い れば驚 くべ き効果

が 期 待で きる反 面,使 い 方 には細 心 の注 意 を必 要 と し,誤 用す れば 強 力 な毒 物 とな り副 作用 も多

い とい うもので あ る。 こ こで さら に指摘 しなけれ ば な らない ことは,中 小企 業 で の コン ピ ュー タ

の利 用は,大 企 業 に比 較 して む しろ一 層難 しい点 が多 い とい うこ とで あ る。 た とえ ぽ,中 小企 業

〆

、
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に於 ては 資金 も人 も豊 富 で な く,お の ず とそ こに大 きな 制限 が あ るにかXわ らず,業 務 量 や業 務

の複雑 さ(た とえば取 扱 商 品 の種 類 や取 引先 の数 な ど)は 逆 に大 企業 より大 きい ことが まれ では

ない ので あ る。 本書 は この様 な点 を十 分に考慮 して,真 に中 小企 業 に役立 つ指 針 とな る よ うに努

め てい る。

● 4.本 書 の対 象 と利 用法

本 書の 対 象 と しては,中 小 企業 を指導 し診 断 す る立場 にあ る中小企 業 診断 士 な どの コ ンサル タ

ン トと,企 業 側 の経 営 者,管 理 者 の双 方 を考 え て い るが,コ ン ピ ュー タ部門 の管 理 者 に と って も

役立 つ内 容 とな ってい る。 つ ま り,コ ンサ ル タン トに と っては,コ ン ピュー タ関係 の 指導 や 診断

に際 して の座 右 の書 となる様,ま た 企業 側 の経 営者 管 理 者 に と っては,コ ン ピ ュー タ利 用 に つ

い て必 要 な基 礎 知識 滴 養 の テ キス トと して活 用 しうる様,こ れ ら両面 を意 図 して編 成 され た もの

で ある。

本書 の 利用 法 と しては,第4部 資 料篇 は別 として,そ れ以 外 の部 分は も し これ を通読 す るな ら

ば,コ ン ピュー タに関 す る基礎 知 識 と コン ピ ュー タ活 用の た め の諸知 識 を得 るた めの テ キス トと

して 用い る ことが で きる が,大 冊 で あ るが故 に通 読 は なか な か困 難 で ある ので,ご く一 般 的 な基

礎知 識 の部分 をま ず読 ん で,そ の他 につ い ては必 要 に応 じて 関係 部 分 を参照 利用 すれ ば よい 様 に

考 え られ てい る。

、

一3一



第1部 の概 要

第1部 に於 ては,コ ン ピ ュー タ利 用 の成果 が あが りに くい 原因 を明確 に し,つ づい て適 切 な利

用 の しか た を示 し,さ らに適 切 な利 用 に よ って得 られ る効果 を確 か にす る ことが 中心 とな ってい

る。 そ して,適 切 な 利用 の基 本 は まず コン ピ ュー タを正 し く理 解 す る ことで ある ので,管 理 者 を

主 な対 象 と しての コン ピ ュー タに 関 す る基礎 知 識 が も うひ とつの大 きい 内容 と して説 かれ て い る。

第1部 経 営 とコン ピ ュー タ

第1章 中小 企業 近代 化 と経 営 特 質 …

第1節 中小企 業近 代 化 の方 向

第2節 中小企 業 の経 営特 質

第2章 中小 企業 の経 営 シス テ ム と問題 点

第1節 中小企 業 の管 理 シス テ ム

第2節 中小 企業 の事 務機 械 化 の現 状 と問題 点

第3章t'tコ ンピ ュー タ利 用 の実 状

第1節 わが 国 におけ る コン ピュー タの 実働 状況

第2節 利 用 の結 果

第3節 利 用 の成 功 面 と不成 功 面

第4章 コ ン ピ ュー タ利 用 の むず か しさ

第1節 利用 に伴 う諸 問 題

第2節 利 用 の ため のぼ う大 な費 用

第3節 広 範 囲 な影響

第4節 コン ピ ュー タ ・シス テ ムの 自己増 殖 作用

第5章 不具 合 の原 因

第1節 基 本的 な原 因

第2節 不適 切 な対処 の実 態

第6章 適 切 な対処 の仕 方

第1節 適切 な処 置 のた めの 条件

第2節 コ ンピ ュー タに 関す る必 要 知識

第7章 コン ピ ュー タ利 用効果 の考 え 方

第1節 適切 な利用 で 挙 が るべ き効 果

第2節 正 しい効果 の把 握
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ttt-tL・ 第1章 中 小 企 業 近 代 化 と 経 営 特 質

tt' ・ 第1節 中 小 企 業 近 代 化 の 方 向

a.経 営環 境 の 変化 ・・'・-'

わ が国経 済 におい て,'中 小企 業 は 大 きな位置 を占 め,経 済 め発展 成長 に主 要 な役 割 を果 た して

きてい る。 しか し,近 年,中 小 企業 を め ぐる経 済環 境 は,技 術 革新 の進 展,労 働 力 需給 の逼迫,

需 要構 造 の変 化 な どの構 造 的要 因に よ り,そ の存立 基盤 に大 きな変動 を受 け つつ あ り,さ らに 資

本取 引の 自由化 特恵 供 与 問題 な ど,開 放経 済 体 制 の一 層 の進 展 をむか え て,そ の環 境 は きび し

さ を加 え てい くことが予 想 され る。 ・'・ ・ ・…㌧ ピ

一方
,最 近 の 中小 企業 経 営 も,経 営 合 理化,設 備 近代 化,技 術の 向上 な ど多 くの合理 化努 力 が

なされ て い るが,し か しそ の反 面,最 近 にお い て もいぜ ん 中小企業 分野 で の倒 産 が 高水 準 で推 移

してい る ことか ら も明 らか な ように,そ こには,ま だ解決 しえ ない 多 くの問 題 をか かえ て い る現

状 で あ る。"♂'"

す なわ ち,中 小 企業 は経 営 規 模 の過 小性,'資 金 調達 力,技 術 力の 弱 さ,経 営 管 理 の合 理化,設

髄 ・因 妾・バク。〔〔 亙 ト(垂 垂 ⊃ 一 一・… 向 経蕪 … ブー'
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備の近代化の遅れなど,中 小企業に従来から内包されている諸問題が,ま すます顕在化するとと

もに,高 度成長期以降に顕著 となった諸条件の変化が,中 小企業に大きな構造的要因の変動は図

1に も示すように,各 種の要因変化が具体的に進展 し,ま た企業もこれに適応する種 々の経営対

策を積極的にとることが強 く求められているわけである。 しかも,こ れら具体的な経営政策への

展開は,比 較的短期的な当面の問題 として検討されるものと,さ らに,未 来観に通じた長期的な

観点にたつ将来の経営のあり方 としての問題の両面に反映されるものでなければならない。

そこで,構 造的要因の変動が現実の中小企業経営に,ど のような姿でインパク トを与えている

か,そ の進展の姿を要約してみる。

① 技術革新

技術革新の進展による要因の変化としては,技 術革新の急速な進展と需給構造の変化である。

近年における技術革新の進展は,中 小企業にも高度の技術と設備の近代化を要求 しており,こ れ

に応 じられない企業は,成 長部門から置 き去りにされようとしている。

② 労働力需要構造

労働力需給構造要因の変化としては,い うまでもなく若年労働者層を中心とする労働力需給の

逼迫である。 しか し,大 企業 と中小企業の賃金格差は,34年,35年 以降一貫して縮小 しつつあ

る。このため,豊 富な労働力に依存するところの大きい労働集約的経営体の維持は,し だいに困

難となってきている。

③ 需要構造

需要構造要因の変化としては需要構造の変動である。技術革新によって可能となった大量生産,

大量流通体制の出現は,所 得水準の上昇や生活様式の変化に伴 う消費パターンの変化と相まって

中小企業に新たな適応を迫りつつある。

④ 開放経済

開放経済体制の進展による要因の変化としては,貿 易の自由化による開放経済体制への移行に

加え,発 展途上国工業の進出は中小企業分野への大企業の進出などの問題が生 じている。今後は,

さらに資本取引の自由化,発 展途上国に対する特恵関税問題など,一 段 と困難な問題に対処しな

ければならない。

以上のような諸条件の変化と中小企業に固有な問題点とが景気変動を背景として,相 互に影響

しあいながら中小企業に転換など事業分野の変動,企 業格差の拡大などをもたらしつつある。
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b.近 代 化 対 応の 方向

この よ うに 経営 の内外 に 多 くの 解決 しな けれ ば な らない もの を もってい るわ が 国 の 中小 企業

が,日 本 産業 の中核 体 と しての 存在領 域 を認 識 し,そ の うえ に 新た な産 業 体 制 に即応 してい こ う

とす る場 合,そ の革 新 の形 態 は どの よ うな側 面 を もつ べ きで あ ろ うか。 つ ぎに この問題 につ いて

検 討 して み る ことにす る。

す なわ ち,構 造 変 動期 に おけ る中小 企業 経 営 の近 代 化へ の課 題 は,基 本的 には構 造 要 因 の進 展

の実 態 とそ の向 か うべ き ところ を見定 めつつ,生 産性 を向上 し,い か に経 営 を発 展せ しめ るか と

い う ことで あ る。 この場 合,中 小企 業 は業 種 業 態,規 模 に よ りさ まざ ま異 な ってい る こ とにか

んが み,具 体的 に政策 を展 開す るにあ た っては,と くに,業 種 規模 な ど実 態 に 即 した近 代 化 の

方 向 を的 確 に把 握 す る こ とが 必要 で ある。

そ の た めに は 中小企 業経 営 の対 応 の方 向 と して,大 きく規 模経 済性 の 向 上 と個別経 済 性 の 向上

との二 つの 側 面 を も って対 応 してい くこ とが考 え られ る。

まず,こ の よ うな問題 を解決 す るた めの プ ロセス と しては,結 局,企 業 内部 にお い て近 代 化 を

徹 底 して生産 性 を向上 させ る と ともに,さ ら に個 々の企 業 で は解 決 しえ ぬ問題 につ い ては組 織化,

集 団化 等 を通 じ生 産性 の向 上 に よる規 模 利 益 の成 果 を享 受 し うる環 境 を企業 外 部 の努 力 として求

める ことが必 要 とい うこ とに な るわけ で あ る。 した が って両者 に共通 す る こ とは,個 別 企業 と し

て の経 営 の合理 化,近 代 化 に よ る生産 性 の 向上 と,集 団 化 に よ って経 営 の合 理 化 近 代 化 に よる

生産 性 の 向上 をは か る とい う ことで あろ う。

す な わ ち,中 小 企業 の設備 投資 につ い ては近 年 か な りの努 力 が なされ る もの の,全 体 と しては

い まだ に大企 業 に比 べ て大 き な遅 れ を示 してい るbこ の よ うな状況 にお い て,今 後 上昇 す るで あ

ろ う人 件 費 を生 産 性の 向上 で 吸収 してい くた め には,従 来 以 上 に労働 節約 投 資 を積極 的 に行 な い,

機 械,設 備 の近 代化 をすす める ことが不 可欠 で あ り,近 代 化 の 重点 も まず この 点 に指 向 され な け

れ ば な らな い 。設 備 近代 化 投資 を急速 にすす め るた め には,長 期資金 の 円滑 な供 給 が 前提 とな る

が,信 用 力,担 保 力 に乏 しい 中小企 業 に と って は,個 々の 企業 と して解 決 す る こ とに困 難 な場 合

が 少 な くない。

① 規模経 済性 の向上

そ こで,規 模 経 済性 の 向上 の 側面 が考 え られ るわ け であ る。 す なわ ち,集 団 化 に よ って企 業 の

経済 を高 めるた め,事 業 の共 同化,組 織 化 な どの高度 化 をす す め る こ とで ある 。 中小 企業 がそ の

力 を結 集 して,共 同化,組 織 化 を実現 す る こ とはジ 過 当競 争 を防 止 しなが ら,事 業 規 模 の適 正 化

を可能 とす る もの であ り生 産性 向 上 に著 し く寄 与す る と と もに,規 模 の利 益 の 享受 ともつ なが る
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ことである。

② .個別経済性の向上

もう一つの側面は,個 別企業 としての経済性の向上の方向である。:それは 技術水準の向上と経営

管理の合理化である。中小企業をとりまく諸条件の変化に対応 して生産性の向上を実現 してい くた

めには,技 術の裏付けが前提 となるが,さ らに近年における需要の多様化,製 品高級化,さ らに

は新製品開発による創造的付加価値確保の要請にこたえるためにも,技 術の向上が基本的に重要

な意味をもっている。

◇

第2節 中小企業 の経 営特質

今 日,わ が国の中小企業は経営の内外を通じ多くの解決しなければならない問題をかSえ てい

るが,次 に中小企業の経営管理面からみた経営特質について述べてみることにする。

a.経 営 基 本 問題

中小 企業 の大 多数 は,確 実 な経 営 方 針 もな く,し た が って適 切 な計 画,標 準 の設 定 お よび管 理

の ない ま った く無 統 制 の運 営 に終始 して い る。 これ は 中小企 業 の ト。プ ・マ ネー ジ メン トの科 学

的 考 察 力 の不足 に起 因 してお り,経 営 に関 す る諸 事項 を常 に科 学的,合 理 的 に把 握 し,改 善 して

い こ うとす る努 力 と知 識 が欠 け てい る こ とを意 味 す る もので あ る。

また 計画 的 な もの が あ った と して も,そ の計画 は 客観 的 な資 料 な どに基 づ い て立 て ら れた もの

で はな く,経 営 者 の経 験 か ら くるあ て推量 な どに よ って,こ の くらい 作 れば 売 れ るで あ ろ う とす

る,き わ めて実 効 性 の 乏 しい,場 あ た り的 成 り行 きまか せ の経 営 を常 と してお り,た だ 作れ ば 良

い とい う漫 然 た る考 え 方が支 配 的 で あ る。 も ちろん,こ の問題 は 中小 企業 にお い ては共 通 に も っ

て いる欠 陥 で は あ るが,と くに今 日の よ うに 中小企業 に あ って も経 営 の 量的 な拡 大 が み られ てい

る とき におい て は,そ の 弱点 は より大 き くさ らけ 出 され る もの とな ってお り,ま た,企 業倒 産 の

多 くの ものが そ の原 因 と して指 摘 さ れ てい る問題 で もあ る。

まず この点 で指 摘 しうる こ とは,先 に も述 べ た如 く中小 企業 をめ ぐる経 営 環 境は 周知 の とお り

技 術,労 働 需要 な ど大 き く構 造 的 に変 容 しつつ あ る に もかか わ らず,中 小企 業 は これ らの 変 化 に

対 す る判断 力 と対 応 性 に欠 け て い る とい う こ とで ある。

中小 企業 者 の経 営 感 覚は きわ めて近 視 眼的 な ものが 多 く;確 実 な経 営 方 針 も計画 性 もな く,場

ρ
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あた り的 で,目 先 に利 益が あれ ば そ れ を追 うこ とに専念 して経 営全 般 の 見通 しに欠 け,そ の ため

経 営 の基盤 をみ ず か ら危 うく し,急 激 な需 要 変動 や 有力 な競 争 相手 が 出現 する と,こ れ に対 抗 す

る対 策 もな く崩れ てい くとい うこ とが 多 くみ られ る。 これは,中 小 企業 者 の保 守 性か ら,古 い伝

鋤 踏み出しえず・時代の流網 処・た方針がとられ・い点ti・.も原因があ・・… の問題も

一 歩 進 め てみれ ば
,基 本的 には情 報 管理 の 不徹 底 に よる直感 的 行動 にも起 因 す る もので あろ う。

そ の 結果,

(1)経 営 方針,計 画 に客 観性 が欠 け る

② 短期 的 な問題 の処 理 に重 点 を お き,長 期的 な観 点 を見失 う

(3)経 営 拡 大 に伴 い,各 部門 活 動 の統一 と調 整 に欠 け る(た とえば,生 産 と販 売 の バ ランス)

(4)計 画 設 定 に総 合性 が ない(場 あたb的 な計 画 設 定)

しか し,実 際 に 中小 企業 の経 営 にお い て,経 営 方 針 の確立 とい うこ とは きわ め てむず か しい問

題 で あ り,現 実 には経 営 内部 の各種 の 要因 と,さ らに経 営外 部 の要 因 を的 確 に把 握 して,こ れ ら

の各 種 の要 因 を調 整 し,そ の上 に合 理的 な経 営 方 針 を樹 て てい く能 力 が経 営者 に要 請 され るわ け

で ある。

そ こで,多 様化 と変化 の 厳 しい70年 代 に これか らの経 営 者 と しては どの ような 「資 質 」が 必要

か,昭 和45年 度中 小企 業庁 にお い て調 査 した 「中 小企 業意 識 調 査 」に おい て,き わ めて興 味 あ る

結果 が報 告 されて い る。

す なわ ち,経 営 者 の資 質 と して な にが必 要 か とい うことに対 し,有 効回 答 企業3,572企 業 の う

ち,60%に 当 た る2,113の 企 業 が,「 決 断 力 」を第1位 にあげ てい る。 また,こ れ に 次 で高 い の

が 「健康 」と答え た もの で50%を 示 して い る。 この他 「統率 力 」,「 行 動 力 」,「 ビジ.ン 」 ,

「創造 力 」が35%～50%の 範 囲 で高 い割 合 を示 してい る。

そ こで 図2に おい て 示 す よ うに,質 問 項 目を 「 トップ層 資 質 」,「 入 間性 志 向 」,「 管 理者 意

識 」の3つ の カテ ゴ リー に区 分 してみ る と,「 ト。ブ層資 質 」に対す る関 心が 高 く,か つ その 内

容 も決 断 力,行 動 力,ビ ジ.ン に集 中 して い る。 「管理 者 意 識 」と しては統 率 力,「 入 間 性 志 向」

と しては健 康 を指 摘 す る ものが 多 くな って い る。

したが って,今 日の経 営者 意 識 として は決 断 力,統 率力,健 康 の3点 に よb高 い資 質 を感 じて

い る とい え る。

な執 これ を規模 別 に検 討 してみ る と図2-(B)tZC示 す よ うにや はb階 層 別 に問 題 意 識 に若干 の

差 が ある よ うであ る。 す なわ ち,300人 以上 の上位 層 と30人 以 下 の小 規 模 層 に 区分 し対 比 してみ

る と,規 模 の大 きい ものほ ど決 断 力,行 動 力,ビ ジ 。ンな ど トップ層 意 識 に対 する関 心 が 高 く,
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、、

また,こ れ に次 い で高 い のが 創造 力 とな って い る。

一方,小 規 模 の ものは 前者 と対 照的 で決断 力,行 動 力,ビ ジ 。ン等 に対 す る関心 度合 は 低 く,

これ らの ものが経 営 者資 質 と して,第1に 指 摘 してい る のは 「健 康 」とな って%・り,こ れ につい

で,統 率 力,誠 実 さ,経 理知 識,専 門知 識 に対 す る関 心 が高 い よ うで あ る。

b.経 営組 織 問題

つ ぎに問題 と して とりあげ られ る こ とは,一 般的 に 中 小企 業 の経 営 者 は,経 営組 織 に対 する認

識が きわ め て薄 い とい う ことで あ る。 そ れ は 多 くの場 合 わが 国 では 中小 企業 が,経 営者 で あ って

即 企業 の 創立 者,所 有者 であ る とい う こ とで あ る。 した が って,経 営 組 織 に対 す る認 識が 欠 け る

とい うこ とも所 有 と経 営 が未 分化 の ままの もの が 多い とい うこ とに起 因 して い る。

そ のた め企 業運 営 におけ る経 営 者 の比 重 が大 き く,経 営の 基本 的 方 針や計 画 が,経 営者 個 人,

ある いは 少数 の経 営 者 の意 見 に よ って決定 され る,い わ ゆ る個人 的経 営 が 行 なわ れ る こ とが 多 く'

な ってい る。

したが って,組 織 形態 のい かん にかか わ らず,経 営 層 は経 営者 の身 内か,経 営 者 と特 別 の結 び

つ きを有 す る者 で 占 め られ て お り,こ れ らの者 は,と くに経 営 の手 腕 を買 わ れて経 営 に参 加 して

いる とい う よ り,地 域 社会的 な結 びつ きに よ り,経 営 に 参加 した もので あ る。

また,中 小 企業 の経営 者 は,一 般 に独 善的 で,み ず か らの経 営 手 腕 とカ ンには 大 きな 自信 を も

って い るた め,前 述 の よ うな特 定 の経営 層 だけ の 範 囲 におい て,す べ て を判断 し行 動 す る結 果 と

なる。
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この点,さ きの 中小 企業 の 意 識調 査 に拾い て も,中 小企 業 が,経 営 の基 本的 事 項 の決 定 が どの

ような場 で討 議 され,ど の よ うに決定 してい るか に つい てみ る と,図3「 経 営基 本 問題 に関 す る

決定 」の とk・り,全 体 と して は 「討議 され る場 」 と して は,「 取 締役 会 」が47%と 最 も高 く,次

い で 「部課 長 会議 」が26.3%,「 常務 会 」が6.4%と な6て い る。

これ を規 模 別 にみ る と,101人 以 上 の規模 にお い ては,

55%(301人 以上58%)の ものが 「取 締 役 会 に て討議

され る 」と答 え てい る の に対 し,100人 以 下 の規 模 に お

い ては,そ の 割合 は 低 く44%(30人 以 下38%)と な っ

て お り,ま た規 模 の 小 さい30人 以下 の もの にお い ては,

と くに討 議 され る場 が ない と答 え てい る も の が47%

(100人 以 下29%)あ る。

つ ぎに,経 営 の 基 本 問 題 な どの決定 方 法 につ い ては

「役 員会 議 にて決 定 」が 約58%と 最 も高 く,「経 営者 の

単 独決 定 」32%,「 審 議 に よる承認 決裁 」9%の 順 とな

って い る。 これ を規 模 別 に み る と,規 模 が大 きくな る程

役 員会 議 に て決定 す る企業 が多 くな り,逆 に小 さ な規 模

にな る程 「経 営者 の単 独決 定 」とす る もの の割 合 が高 く,
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図5「 経営基本問題に関する決定」

30人 以下 の規 模 に拾 い ては,55%が

「単独 決定 」 と答え てい る。 この こ とは,前 述 の小 さな規 模 の ものほ ど討 議 され る場 が な い と答

え た ものが 多い 点 と一 致す る もので,そ の経 営 実態 は や は リワ ンマ ン経 営 に つ なが る こ とが 指摘

され る。

このた め,自 己の 意 思 に共鳴 する者 に は非 常 に よ く,そ の他 の者 に対 して は排他 的 なた め に,

自己 に対 す る過信 を ます ます高 める ことにな'り,自 己の企 業 の ことに関 して は,さ きの調査 結果

で も明 らか な よ うに,他 の 介入 を許 さぬ ワン マ ン ・シス テ ム を とる傾 向 とな って 現 われ て くる。

この よ うに強固 な 自我主張 の意 識 を表 面 に現 わ すた め,経 営者 はス タ ッフ より有益 な意 見 や 助

言 が得 られ ず,ま た,こ の よ うな経 営者 の多 くは,反 面,非 常 に寂 しが りや であ り,み ず か らの

とる政 策 な り,考 え 方 に対 して 絶対 的 な 自信 を もって い るわ けで な く,自 己 を と りま くもの を信

頼 しない わ りには,ゆ と りを も って経 営 に 当た って い るわ け で もない。

した が っで その経 営 感 覚は,や や もす れ ば近 視眼 的 な傾 向 を もつ こ とに な り,確 実 な経 営 方

針 もな く,適 切 な計画,標 準 も管 理 もない,ま った く無 統 制 に近い運 営 に終 始 し,こ れ らの企 業

に おい て管理 とい わ れ てい る ものは,た だ経 営 者 の恣 意的 意 思 に対す る;た ん な る忠 実 を も って
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従業 員 を駆 使,評 価 す る こ とにす ぎな い。

c.人 材 問 題

っ ぎに,近 年 中小 企業経 営 にお い て問 題 化 してい る のが,人 材 の育 成,能 力 開 発等 人的 要 素 の

問題 で あ る。 この 点わが 国 の 中小企 業 は この面 で か な り立 ち遅れ て いる。 い うまで もな く企業 は

経 営者 の 個人 的 な能 力 の限 界 を,組 織 と人 との結 びつ きに よって 営 まれ る もの で あ り,ま た,こ

れ に よ って経 営 の拡 大 も可 能 とされ てい るが,し か し,現 実 の中 小企 業 をみ る と,そ こには 一応

形 式的 な組織 は あ って も,経 営 の 実 際 にお い ては組 織 と人 との結 びつ きが生 か され た経 営 組 織 に

よ って経 営が 営 まれてい る もの は きわ め て少 ない。 そ れ は一 つに は組 織 を生 か す ため の 中堅 管理

者層 を初 め と した人 材 の欠 乏 に起 因 して い る とい え る。 中小企 業 も ここ10数 年 来 の経 済 の 成 長

に よ って,か つ て50人 の工場 が200人 あ るいは300人 の 従業 員 をかか え る まで,実 態 が変 容 して

い るに もかか わ らず,中 堅管 理 者 が経 営 実態 の変 化 に対 しこれ に対 応 す る管理 能 力 が伴 わ ず そ の

た め経 営者 一 人 が浮 き上 が り,経 営 者 の指 向 は 正 しく反映 せ ず,こ れ が経 営 の発 展 に大 きな阻 害

と もな ってい る。 もちろん,こ の 問題 は 中堅 層 の管 理意 識の 低調 な ことに もよる もので あ るが,

経 営 者 が人 材 育成 に熱 意 と関 心 を もた ず,努 力 を怠 った こ とに も起 因 してい る。

た だ こ こで一 考 したい こ とは,現 行 の年 功 序 列賃 金形 態 が,従 業 員 を して み ずか ら積 極 的 に管

理 意 識 を もたせ 得 なか った とい う要 因 も無視 しえ ない。

① 経 営 者 の過去 の経 歴(技 術 出 身,営 業 出 身)が 経 営 に 強 く反 映 す るた め,経 営 指向 が 偏 向

す る

② 経 営 層 が地 域 社会 の関 係 に よって構 成 され るた め,経 営 能 力が 低 い(同 族 性 の欠 陥)

③ 拡 大 規模 に即 した組 織 編 成が な い

④ そ のた め,組 織 編成 にお け る人 員 配置 が経 営機 能(量 ・質的 な面)と ア ンバ ラ ンス が生 じ

てい る

⑤ ス タ ・フの無 視 と人材 不 足

⑥ 職 長 な ど第 一線 管理 者 の管 理 能 力 の不 足

⑦ 年 功 序 列賃 金体 系 と生産 性 の 対応 矛 盾(生 産 性 に対応 しない賃 金体 系)

⑧ 新 ・旧設 備 の技 術的 ア ンバ ランス(技 術 水 準 の低 さ)

な お,中 小企 業 の経 営者 の関心 の一 つ に後継 者 問題 が あ るが,こ の 点 さ きの経 営意 識調 査 で も

後 継者 につ い て どの よ うに考 え てい るか とい う ことに対 しては,図4「 後継者 につ い て 」に も示

して あ る よ うに,「 で きれば 実子 に 」あ るい は 「同族 の 中か ら選 ぶ 」とす る ものが圧 倒 的 に 多 く
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45%を 占め てas・b,こ れに 次 いで 高 いの が 「現 役員 か ら

選 ぶ 」とす る もの24%で 「外 部実 力者 を招 く」とす る も

の は,き わめ て少 な くわず か3%に す ぎな い。

規 模別 にみ る と,か な りの差 が み られ この図 の とお り

規 模が 小 さ くな るに つれ て,「 で きれば実 子 に 」ある い

は 「同族 の中 か ら選 ぶ 」とす る企 業 の割 合 が高 くと くに,

30人 以 下 の規 模 に おい て は,58%を 示 してい る。 この

こ とか らも,中 小 企業 と くに経 営 規模 の小 さ い ものほ ど

経 営 の 同族 意 識 が強 い よ うで あ る。

一 方
,経 営 規模 が大 き くなる につ れ て この問題 に対 し

て は,「 現 役員 の中 か ら選 ぶ 」と答 え る企業 の割 合が 高

くな って い る。 こ の こ とは,組 織形 態 等 か ら考 え合 わせ

る と当 然 な結果 で あろ う。

なお・,
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」ていつに者継後「4図

ここで注 目さ れ る こ とは,後 継者 につ い て現在 この問 題 が解 決 してい ないので 廃 業 した

い と答え て い る企 業が12企 業 ある とい うこ とで,そ の割 合 は わず か1%強 で あ るが,こ れ が す べ

て30人 以 下の 企業 で ある こ とは,小 零 細 企業 におい て は,後 継 者問 題 が か な り深刻 な もの とな っ

て いる こ とを示 して い る とい え よう。

う
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第2章 中小企業 の経 営シス テム と問題点

'第1節 中小 企 業 の管 理 シ
ス テ ム

戦後,経 営 の近 代 化 に対 す る認 識 が高 ま る とと もに,合 理的 な経 営 管 理 の 方式 や技 術 が,わ が

国 の企 業 に おい て も積 極的 に と り入 れ られ る よ うに な った 。 しか し,.こ こで ふ りか え って考 え て

み る と,デ ィー ラー ・シス テ ムに 始 ま って,最 近 のOR,IEに 至 る これ らい くつ かの科 学的 管

理 方式 はい うまで もな く,標 準 化 単 純 化,専 門 化が すす ん だ ア メ リカ の産業 で育 ち発 展 した も

ので あ り,そ して,そ こに示 され てい る経 営 管 理 に関 す る原理 ・原 則 は正 しい もの と理解 され る

が,し か しそ の多 くは,ゼ ネ ラル ・モ一 夕ー ズや ゼ ネ ラル ・エ レク トリ 。クス とい った 巨大 企業

に 適 した技 法 で もあ る とい え る。

した が って,わ が 国 におけ る経 営管 理 の実 際 にお い て考 え てみ た場 合,ア メ リカの産 業 とベー

ス を同 じくす るよ うな一 部 の大 企業 にお い て は,そ の効果 を期 待 しえ て も,複 雑 な経 営 要 因 と多

岐 な類型 を もつ わが 国 の中小 企 業 に おい て それ を画一 的 に適 用 した場 合,は た して これ らの管理

技術 が 実際 の 問題解 決 に 役立 つか ど うか,は なは だ疑 問 で あ る とい わ ざる をえ ない○

た とえ ぽ,現 在 わ が国 にお い ては 経 営 管理 の ポ イン トの一 つ と して一 般 的 に棚 卸資 産 の 過大 の

適 否 を重 視 して検 討 を行 な う場 合 が あ るが,こ れ は,わ が国 で は今 日 コス トの うち,材 料 費等 の

棚卸 資産 の占 める割合 が平 均 して50～60%と か な り高 い もの とな って い るた め,重 点 ともされ

て い るわけ で あ る。 と ころが ア メ リカに お い ては,こ の点事情 がか な り異 な る。

アメ リカにお い ては,日 本 と逆 に,コ ス ト1(お け る労 務費 の ウエ イ トが50～60%近 い もので、

材料 費 は ⑳ ～30%と な ってk・b,し たが って,労 務 費 の変 化 がた だ ちに コス トに大 きな影響 を

もた らす わけ で,合 理 的 な経 営 技 術 を導 きだす 場 合 に も,科 学的 管 理 方 式の セ オ リー を画 一的 に

採 り入 れ るこ とは,必 ず しも正 しい とはい え ない。 それ は,わ が国 の中小 企業 に適 用 し うる独 自

の経 営 技 術 を,そ して,さ らに その 中で も企 業 の性 格 に適応 した各 々の管 理 方式 を採 り入 れ ねば

な らない。

それ は また,業 種 生 産形 態,需 要 の受 け方,取 扱 商 品 な ど経 営 の活動 か らみ た機 能 的 な面か

らの経 営性 格 と,規 模,経 営組 織 等 か ら の経 営 管理 水準 か らみ た経 営 性格 の二 つの 側 面 か ら とら

え て検 討 す る こ とが で きるわ け であ る。

亀
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a.経 営活 動面 か らみ た経 営 形 態

次 に,経 営活 動 面 か ら とらえ て み た経営 形態 をみ る と,こ れ は生産 ・販売 形態 の二 面 か ら検討

す る こ とが で きる。

す なわ ち,経 営 活動 を機 能 的 な面iOlら とらえ てみ るな らば,販 売形 態 ・生 産形 態 の2つ に 大 別

す る ことが で きる。

① 販 売形 態

す な わ ち,企 業 の販 売形 態 は,販 売方 法 や販 売 品 目をみ ず か ら決 定 す る権 限 を も って いる か 否

かに よって,1)独 立 経 営 とli)従属 経 営 に,そ して,さ らに需 要 の 受け方 に よ って,i肛 注 文 需要 と

iv).見込生 産 の4つ に分 け られ る。

独立経 営 は,自 己 の 市場 キ ャ リアに よ り,販 売 先 や 品 目を 自主的 に決 定 で きる タ イプで あ り,

従属 経 営は 特定 の販 売先 に従属 し,生 産 品 目や数 量が 先 方 よ り指示 され て生産 を行 な う,い わ ゆ

る下請形 式 の企 業 で あ る。

注 文 需要 は,注 文 に よって生 産 を してい る タ イ プで,半 製 品や仕掛 品 を取 り扱 う企 業 に 多 い。

見込 需要 は,見 込 生 産 を行 な ってい る タ イプで,市 場 商 品 を扱 う企業 に多 い。

i).独 立 経 営

市場 調査,販 売 分 析 な どを通 じて,製 品化 計 画 や 生産量 を 自主 的 に決 定 し,収 益 性や 生 産

性 は,そ の販 売能 力 や生 産 能 力 に よ っそ左 右 され る。

この タ イプの もの は,概 して流 動資 金 の要 求 度が 高 く,一 般的 に 資本 効 率は1。5回 転 か ら

2回 転 の範 囲 に とど ま って い る。

ii),従 属 経 営

この タイ プの もの は,親 会社 か ら製 品指定 を受 け る と と もに,一 般 的 には材 料 の 支給 も受

けて い る。

生産 技 術,品 質,生 産管 理 な どに重 点が おか れ,販 売,仕 入 につ いて は,ほ とん ど心 配 が

な く,流 動 資金 も賃金 が 主 で,し たが って,原 価 構 成 も労 務費 の ウ エイ トがか な り高い 。

iii),注文 需要

この タイ7.の 特 色は,受 注 状 況 の変化 が 他動 的 な要 素 に よって決 め られ,生 産 が きわ めて

不安 定 で,そ の た め操 業度 の変 化 が激 し く,手 ごろ に 生産 を転 換 で きる容 易性 と順 応性 が求

め られ る。 強 力 な親 企業 の系 列下 にあ る もの を除 い て は,概 して経 営 規模 の拡大 に限 界 がある。

iv).見 込生 産

この タ イプは 市場 品 の 見込 生産 で,生 産 は流 れ 作業 に よ る多量 生 産 方式 を とる場 合 が 多 い。
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したが って,費 用は 操業 度 との相 関 性が 強 く,操 業 度 の変 化 が ただ ち に コス トに反 映 す るの

で,つ ね に操業 の平 準 化 につ とめ る こ とが た いせ つで あ る。

業 種 に よっては,季 節 変 動 や 流行 の変 化 に よる操 業変 化 がか な り問題 にな り市場 調 査 な ど

に よ り,合 理的 な販 売管 理 を通 じて,極 力,変 動 要因 を とり除 くこ とが望 まれ る。

② 生産 形態

企 業 の生 産形 態 は,こ れ を生 産 工程,ま た は現 場 の構 成 か ら,D.一 貫 作業 とiD下 請 利 用 に,

そ して さ ら に取 扱 い 商 品の いか ん によ って,iii).多 種 少 量 とiv).少種 多量 の4つ に分 け られ る。

一 貫 作業 は,素 材 の加工 か ら製 品 の完 成 に いた る まで,す べて 自己の と ころ で 生産 を行 な う タ

イ プで あ り,下 請 利 用は,生 産 の重 要 工程 を 自社 生 産 で,そ の他 の大 部 分 を下請 に委 せ る タィ ブ

で あ る。

また少 種 多量 は,い うまで もな く,製 造 品種 を押 え て少種 多量 生産 を行 な うもので,こ れ の反

対 が 多種 少量 であ る 。

わ が国 では,中 小 企業 の特 技 の1つ と して多種 少量 生産 を行 な うケ ース が 多 くみ られ るが,こ

のほ か 中間 的 な ロ 。 ト生 産 を行 な う もの もあ る。

D.一 貫 作業

この タ イ7'の 特 徴 は,技'術 的 には か な り高度 な ものが求 め られ,ま た一 定 の設 備 が必 要 と

され るた め,工 程 間 のバ ランス と操 業 度対 策 が重 要 視 され る。

これ らの安定 のた め に も,プ ロダ ク ト ・ミ ックス の問題 が,販 売,購 買,生 産 な どの各 管

理 面 に複 雑 な関 係 を もた ら して い る よ うで あ る。

iD.下 請 利 用

この タイ プは,ミ シ ン,自 転 車 な どの よ うに,部 品 メー カが 専 門化 してい る業 界 に多 くみ

られ,完 成 品 メ ー カは アセ ンブル を行 な うにす ぎない。 この タイ プの典 型的 な ものは 問屋 生

産 方 式 の もので,全 工程 を完 全 に 外注 にだ して い る。

経 営的 には工 業資 本的 な性 格 より,む しろ商業 資 本的 な性 格 が 強 く,し たが って,販 売,

購 買管理 面 に重 点 が おか れ,資 金的 に も,か な り高い要 求 度 をも ってい る。

iii).多量少 種

こ の タ イプには,月,週 単 位,あ るい は極 端 な ときは隔 日に生 産品 種,生 産 量 が変 化 す る

場 合 もあ る。

そ のた め作業 の段 ど りの切 換 え が ひん ぱ ん に行 なわ れ,作 業 管 理 は 不安定 とな り,経 営 の

計 画 性 を保 つ こ とが 困難 にな る。 コス ト管理,生 産工程 管 理 な ど,十 分 に行 な われ て い ない
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の が 現状 で あ る。

助.少 量 多種

この タイiプは多 種少 量型 と異 な り,品 種や 生産 量の 変化 が 比較 的少 ない ので 生 産 は安 定 し,

管 理 も比 較的 や りやす い。

したが って,長 期 計 画 の も とに計 画的 な生産 遂行 を行 な うことが で きるが,た だ,新 製 品

へ の生 産 切替 え時 にお け る準備 と検 討 が十 分 な され な けれ ぽ な らない 。

b.企 業 類 型

前 項 にお い て企業 が もつ経 営性 格 を,販 売 形態 と生 産形 態 両 面か ら8つ の タイ プに 区分 した が,

も ちろん 企業 の性格 が,こ の うちの1つ に単 一 の姿 で存在 して いるわ け で は な く,こ の8つ の要

素 が複 合 的 にか らみあ って,現 実 の企業 が 存 在 して い るわ け で あ る。(図3-2参 照)

た とえ ば,販 売面 で は独立 経 営 型 で,市 場 は 見込需 要型 を と り,生 産 は 一 貫 作業 型 の 少種 多量

型 を とる とい うケース を も ってい る企業 が あ るか と思 えば,同 じく独立経 営,見 込 需 要型 で あ り

な が ら,一 貫 作業 で な く,下 請利 用型 の ケー ス もあ る。

そ こで,経 営 活動 機 能 の 実 際が,販 売 形態 一 販 売面 ・市場 面,生 産形 態一 生産 面 ・品種 面か ら

み て,現 実 に ど うい う組 合せ の もの が最 も一 般 的 に存在 してい るかを つ ぎ に検 討 して み る こ とに

す る。

図3-2
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① 経 営 活動 要 素 の組 合 せ

前項 にお い て展 開 した ご と く企業 活 動 が販 売面,市 場 面,生 産 面,品 種面 の4つ の 柱か ら成b

立 って い る とす る な らぽ,つ ぎに,こ れ を柱 と して前 項 に おい て示 した8つ の要 素 の組合 せ を考

え てみ る必要 が あ る。下 記 に 示 す よ うに全 部 で16通 りの 組合 せ が考 え られ る。-'

表5--1

販 売 面 市 場 面 生 産 面 品 種 面 存 在 の 適 否

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)'

(7)

(8)

(9)

(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

(15)

(16)

独立経営一 一注文需要一 一貫作業・一 多種少量

独立経営一 注文需要一 一貫作業一 少種多量

独立経営 一 注文需要 一 下請利用一 多種少量

独立経営一 注文需要一 下請利用'一 少種多量

独立経営一 見込需要一 ・一貫作業 多種少量

独 立経営 一 見込需要一 一貫作業一 少種多量

独立経営一 見込需 要一 下請利用'一 多種少量

独立経営一 見込需要 一 下請利用 一 少種 多量

従属経営一 注文需要一 一貫作業 一一 多種少量

従属経営一 注文需要 一 一貫作業 ニー 少種多量

従属経営一 注文需要 一 下請利用 一 多種少量

従属経営一 注文需要 一 下請利用一 少種多量

従属経営一 見込需要 一 一貫作業一 一多種 少量

従属経営一 見込需要 一 貫作業'一一少種 多量

従属経営一 見込需要 一 下講和用一 多種少量

従属経営一 見込需要 一 下請利用一 少種多量

○

×

○

×

×

○

×

○

○

○

△

ω

由

旬

凶,

△

×

×

×

×

◎

O

囚

倒

㈹

㈹

(注)存 在○,中 間的存在△,非 存在 ×

しか し,こ れ は たん に機 械的 な組 合 せ を行 な った もの に す ぎな い。 そ こで,現 実 に存 在 す る とい

う組合 せ を考 え てみ る と,

i)は じめ に,市 場 面 で は注 文需 要 で あ り宏が ら品種 面 で は少 種 多量 とい うこと,逆 に 市場

面 では 見 込需 要 で あ りな が ら,品 種 面で は 多種 少 量 とい うこ とは独 立経 営 の場 合 に は,現 実

に存 在 しえ ない と考 え て よいで あろ う。手 近 な例 と して洋服 メー カを考 え てみ よ う。

洋 服 メー カは,既 製 服(レ デ ィメー ド)=少 種 多量 で 見込 需 要

注 文服(オ ー ダ メー ド)=多 種 少量 で注 文 需要

の いずれ か で あ る。 この逆 の組 合 せ は考え られ ない。 この中 間 に イー ジメー ドとい うの が あ

るが,性 格的 に は レデ ィ メー ドの部 類 に は い る と考 え て よか ろ う。

この よ うに考 え てい く と,ま ず,(2},(4),(5),(7),03),個 が 矛盾 す る組合 せ と して指摘 で

き る。 た だ し㈹ と⑫ は従 属経 営 におけ る注 文 少 種 とい う組 合せ も考 え られ るか ら例 外 と
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す る。 実 際,親 企 業 か らの 注 文 に依存 してい る場 合 には,注 文需 要で あ りなが ら少 種 多量 と

い うこ とも+分 考 え られ るか らであ る。

iD.つ ぎに,従 属経 営一 見 込需 要 とい う結 び つ きも論 理的 には 存立 しえ ない。 なぜ な ら,

従属 経 営 とい うの は,親 企 業 か ら の注 文 に応 じて生 産 を営 む タイ プで あるか ら,必 ず注 文 需

要 と結 び つか ね ば な らな い。 そ こで 当然⑭ とa6)が消え る。

iii).つぎに,従 属経 営 一一 下請 利 用 とい う結 びつ きも従 属経営 とい うこ とそれ 自体 が 下請 的

生産 で ある。 そ の意 味か ら も この 組 合せ は除 外 されね ば な らない。 しか し.・実 際 に は 従属 の

下請 企 業 で あ って も,さ らに 再下 請 を利 用 して生 産 を行 な うこと も考 え られ る。 ⑪ と⑫ が こ

れ に該 当 す るわけ で あ るが,し か し この ケー スは さ きに述 べた(3),(8)の よ うな独立 一 下 請

利 用 の 下請 依 存度 の 高い 完 全下 請 利 用型 の場 合 とちが って,実 際 の下 請 に 対す る依存 度 は そ

う高 い もの とは考 え られ ない の で,一 応 除 外 して お く。

この よ うな検 討 の結 果(1),(3),(6),(8),(9),OO)の6つ の組合せ が現 実 に存 在 す る もの と し

て考 え られ るわけ で あ る。

(1)独 立経 営一 注文 需 要 一 一貫 作業一 多種 少量

(6)独 立経 営一 見込 需 要 一 一貫 作業 一 少 種 多量

⑨ 従 属経 営一 注文 需 要一 一貫 作業 一 多 種 少量

㈹ 従 属経 営一 注 文 需要 一 一 貫 作業 一 少 種 多量

(3)独 立 経 営一 注 文 需要 一 下講 和 用一 多 種少 量

(8)独 立経 営一 見込 需要 一 下 請 利 用一 少種 多量

② 自主 型,受 身型 基地 型 の3つ の カテ ゴ リー

以 上 の よ うな検 討 の結果,6つ の 存 在す る ケー スが 考 え られたわけ で あ るが,つ ぎに これ を,

販 売 形態,生 産 形 態 の面 か ら類型 化 してみ る と表3-2に 示 す よ うに,1独 立経 営 の(1)と(6)の グ

ル ー プ と同 じく,皿 独 立経 営一 下 請 利 用の(3)と(8)の グ ルー プ と,皿 従属経 営 の(9)と⑩ の グル ー

プの3つ に 分け られ る。 す なわ ち,自 主 型 ・受 身型 ・基 地理 経
表5-2

営 の3つ の カ テ ゴ リー に区分 され る。 この よ うに集 約 してみ る

と,中 小企 業 の経 営性格 は 大 き くは この3つ のい ず れか の カテ

ゴ リー に属 して い る わけで ,当 然経 営者 に お い て も これ らの タ

イ プの特 質や 問題 点 を十 分認 識 して,そ の上 に経 営 に対処 して いか なけれ ば な らな い わけ で あ る。

D.自 主 型経 営

市 場 キ ャリア もあ り,し たが って 市場 調査,製 品開発 な ども積 極的 に行 ない 自主 性 の強 い

1 (1)と(6} を自主型経営

n (9)と ⑩ を受身型経営

皿 (3)と ⑧ を基地型経営
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図5-5

経 営 を行 ない得 る形 態 。 中小 企業 で も,こ の カテ ゴ リー に属す る ものは 比較的 に使 用資 本 が

大 き く,経 営規 模 も従 業 員100人 前後 に集 中 してい る。

業 種 と して は食料 品,家 具,作 業 工 具,プ ラス チ ック な どがは い る。 いず れ も材 料 を加 工

し,製 品化 して 自主 製 品 と して市場 にだ してい くもの で,そ れだ け販 売競 争 も激 しく,コ ス

ト,販 売,生 産 面 な ど,各 面 にわ た って 合理 化 の 必要性 が潜ん で い る。

ii).受 身型 経 営

受 注 生産 を主体 とす る もの で,市 場 キ ャ リア もな く生 産 は す べて 受注先 よ りの指 示 に よ っ

て 行 力われ てい る。

材 料 の支 給 な どを受け 指 図書 に よ って加工 を行 な い,半 製 品,あ るい は部 品 と して の完 成

品 をつ くってい る。

な鉛,こ の カテ ゴ リー に属 す る もので も,商 社(問 屋)か ら生 産 の委任 を受け て市場 品 を

生 産 す る ものが あ るが,こ の場 合,市 場 そ の もの の主 体 は発 注先 に あ り,し た が って,市 場

に つ いて も主 体性 を もつ ことは ない。 業 種別 に は,印 刷 メ ッキ,金 型,鋳 物,機 械 加工,

部 品 工 業 な どに 多 くみ られ る。

iiD.基 地 型 経 営

D.の 自主型 経 営 と同 じ く,市 場 キ ャ リア を も って お り,た だ,生 産 の主要 工程,あ るいは,
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ほ とん どを 下請 な どに 委託 し,こ れ を さ らに アセ ンブ ルす るい わ ゆ るセ ッ トメー カ的 な もの,

必 ず し も,自 動車,ラ ジオな どにみ ら れる工 業資 本的 な ものの みで は な く,商 社,問 屋 な ど

の商 業 資 本 と して の分野 の もの もある。 また農 機 具 の ご と く,従 来 はD.の 自主 型 経 営 タ イプ

で あ った ものが最 近 の農 村 の機 械 化 ブー ムで 生産 品種 が変 わ り,動 力 耕 うん機 に転 換 され た

た め下 請 利用 タ イ プ とな り,そ の ためliD.の 基地 型 経営 に移行 した も の もみ うけ られ る。 しか

し,こ れ らの うち で も経 営者 自身の経 営態 度 が,い ぜ ん と して 自主型 経 営 時 代 の感 覚 か ら脱

け きらず,資 材管 理 の 面 な どで,か な りの問題 が生 じ棚 卸 資産 の過 大 を生 ぜ しめ てい る例 が

しば しば み られ る。経 営者 と して は,工 業 資 本的 感 覚か ら商業資 本 的 感覚 に移 りか わ る こと

が 必要 で あ ろ う。

こ の カテ ゴ リー に属 す る業 種 としては,農 機 具,ミ シ ン,産 業 機械,自 転車 な どが あげ ら

れ る。

●

じ

C.組 織形態からみた管理システム

経営の改善に当り科学的管理方式の適用,導 入をはかる場合その程度により一定の管理水準が

要求されるものである。

すなわち,企 業の規模,組 織形態など管理水準に対応 し,画 一的な適用はさけるべきである。

次にその対応の形態を図5「 経営形態別管理水準図 」によって示す如 く,こ れを経営規模,組

織,形 態管理水準より,① 「非組織的経営形態 」,② 「組織的経営形態 」,③ 「科学的経営形態」

の3つ に区分しその適用範囲を検討することができる。

① ② ③

3組 識的経営形態 ・組識的経営形態1科 学的経営形態

科 学`的 管 理 方 式`(原 則)

対1適

経 営 管 理 部 門 別

生 産、販 売 、労 務

初 歩的 な経 営 管理 財 務 等 部 門 診 断

記帳 、採算 、店舗

作 業 、工 程 指 導

(20人 以下)21人 ～100

経 営 基 本 事 項

経 営 目標 、方 針 、

～ 人

中程 度 水 準

低 程度 水 準

図5経 営形態別管理水準図
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i)① の タイ プ(低 程 度 水準)

まず,① の タ イプは経 営規 模 も零 細 で,明 確 な経 営組 織 もない 小規 模経 営 の もので あ って,

したが って,そ の マ ネ ジメ ン ト対 象 も主 と して記 帳 指導,採 算 分 析,店 舗 構造 等 で あ って,

経 営管 理 の内 容 も きわ め て初 歩的 な低 程 度 の もの とい え る。

iD.② の タイ プ(中 程 度水 準)

② の タ イプは 従業 員 もk・k・むね20入 ～100人 程 度で 一応 組 織的 な経 営形 態 を もち管理 水 準

もある程 度 の水準 を もつ もの で,し た が って,そ の管 理部 面 も生産管 理,財 務 管理,販 売管

理 等 の広範 囲 な もの とな って くる。(本 質的 には この ク ラス にお いて,本 格 的 な科 学的 管 理

方 式 の導 入指 導が 可 能 とされ る。)

iiD.③ の タ イプ(高 度 水 準)

③ の タイ プは従業 員 も200人 前後 で,経 営組 織 も確立 し,部 門的 な管 理 水準 も前者 に 比較

し高 く,し たが って,経 営 管 理 の 内容 も経 営 方 針,設 備,生 産計 画 等 各種 の計 画 設定 な ど,

経 営の基 本的 事 項 に 展開 され,さ ら に これ らに つい て の調 整,判 断 な ど きわ め て高度 な管理

内容 が要 求 され る。

この よ うに み て くる と,① の タ イ プのま うに小規 模企 業 の場 合 には,企 業 自体が 近代 化 し

た経 営 の組 織形 態 を まだ とり得 ぬ もの が 多 く,そ こで必 要 とされ る経 営 上 の知 識は,金 融,

税 務,労 務 等 の 制度 に 関す る ものが 中心 とな り,あ る意 味 で は近 代的 な管 理 技法 の適用 以 前

の 段階 に あ り,あ る意 味 では経 営管 理 の必要 性 が認 識 され るに至 らない場 合 が 多 い。 また

200人 を超 える よ うな③ の タ イプに おい て は,経 営戦略 等,経 営 の基 本 問題 にかか わ る高 度

な 管理 水準 が 要求 され る。

●

`

d.中 小企 業 にお け る事 務 管理 の特 質

中小 企業 の事 務 内 容 構成 は,本 質 的 に大 企業 の それ と同 様 で あ り,業 種 が 同 一 の場 合 にぱ,細

部 的 な 内容 まで共 通 して い る。 しか し,事 務内 容 の量 と質 に は 多少 の相 違 が あ り,そ こに 中小企

業 の特 性 がみ られ る もの と考 え られ る。

① 量 的構 成

中 小企業 の事務 内容 の特 色 は 「間 口は 広 いが 奥行 が 浅 い 」と一 口 にい うこ とが で き るで あろ う。

中 小 企業 は,大 企 業 と同様 に種類 と しては 一通 りの事 務 内容 を も ってい るが,一 種 当 りの事 務処

理 量 が 少 ない こ とが 第 一 の特 色 であ る。 また大 企業 で は,総 合的 な経 営 を行 な っ てい るが,中 小

企 業 におい ては,そ れ をただ 比例 的 に圧 縮 し小型 化 した もので は ない こ とが,第 二 の特 色で ある 。

■
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む しろ中 小 企業 で は,部 分的 に簡略 化 した 部 門 を も って い る場 合 が多 く,例 え ば,下 請工 場 の場

合 に は,販 売 ・購 買 ・技 術等 の部門,完 成 品 メー カの場 合 に は部 品加工 部 門 とい う よ うに業 種 に

よ って部 門 の 比重 が 相対的 に小 さい。

② 質的 構成

現状 にお け る中 小企 業 の事 務 内容 としては,基 本 事務(作 業 事 務)が 大 部 分 を 占め てお り,管

理 事 務 の割 合 は,僅 少で ある。

そ の主 た る理 由は,直 接的 生産 過程 に は人員 を投 入す るが,事 務処理 の よ うな 間接 的 な 生産 過

程 には,人 員 を な るべ く押え よ うとす る傾 向 が あ り,し た が つて

D.基 本事 務 の処 理 に追 わ れ てい る こと

iD.基 本事 務 が 整備統 合 され てい なけ れ ば管 理 事務 を行 な うことが困 難 で あ る こ と

の.管 理 水準 が 低 い こ と(管 理 者 の重 要性 の 認 識不 足)

の3項 目が 考 え られ る。 ・

しか しなが ら,一 般 的 傾 向 と して,企 業 規模 の 拡大 につ れ て,管 理 事 務の もつ 質的,量 的 な ウ

エ イ トが次 第 に増大 してい る こ とも事 実で あ る。(資 料 皿表 参照)

〔注 〕(基 本 事 務):主 と して取 引 関係 や 会計 関 係の 事 務 で必 要欠 くべか ら ざる もの。(内 容

的 に は,定 型 化 した単 純 な ものが 多 い)

管 理 事 務:経 営管 理 の手 段 と して役 立 つ事 務 で,内 容的 に は定型 化せ ず,複 雑 高度

の ものが 多 い。

第2節 中小企業 の事務機械化 の現状 と問題点

● a.コ ン ピ ュー タ利 用 の実 態

① コ ンピ ュー タ利用 状 況

中 小企 業 の 一般 的 現状 は,情 報 化 にほ ど遠 い,コ ン ピ ュー タを 自ら設置 して 全体 的 な経 営情 報

シ ス テ ム化 を 進 め てい る企 業 は も とよ り,部 分的 な情報 処 理,事 務計 算 の機 械 化 に コン ピュー タ

を利 用 してい る企 業 も全体 か らみ れ ば極 めて少 ない現 状 で あ る。

しか し,近 年,中 小 企業 に お い て も情 報問 題 に対 す る関心 が 高 ま ってお り,コ ン ピ ュー タ導 入,

共同 利 用 ない しは,計 算 受 託 企業 の利 用 ケー ス も増 加 して い る と思 われ る。

そ こで,中 小企 業 庁 に おい て,昭 和44年10月 に実 施 され た 「中小企 業 コン ピュー タ利 用調 査
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結果 」よ り,利 用 の実 態 をみ る と,

まず,中 小 企業 が どの程 度 コン ピ ュー タ を利用 してい るか につ いて は,調 査 回答企 業564企 業

の うち,コ ン ピ ュー タを 「現 在利 用 して い る 」とい うもの が174企 業(31%)と な ってい る。'

また,利 用形 態 は,単 独 利 用 の ものが 多 く,利 用企 業 の うち131企 業 が単 独 利 用で あ る。

次 に,未 利 用 の390企 業 の うち,近 い将 来,利 用計 画 が あ るか とい う質 問 につ いて はr'66%の

もの が回 答 してお り,特 に,チ ェー ン,ス ー パー な どに おい て,今 後 の利 用計 画 の関心 が高 い よ

うで あ る。

この ように,調 査 結果 で も明 らか な ように 「未 利用 企業 」で も 「利 用計 画 のあ る もの 」が か な

り多 く,中 小 企業 におい て も コン ピュー タの経 営 への 適 用に つい て関 心 が 強 ま ってい るこ とを示

してい る。

'

●

量

婆国
℃

単

独

利

用

%

セ

ン

タ

ー

利

用

25

て

、

、

＼
い ●

∀

※(注)1.

2.

資 料:中 小 企 業庁 中小 企業 コ ンピ ュー タ利用調 査 結 果

()内%の 数字 は 利 用企 業 にお け る割 合 を示 す。

内%の 数字 は 未 利用 企業 におけ る割合 を示 す 。

図2-1コ ン ピ ュー タ利 用 状 況
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② 利 用 の経 過 期 間 と適用 業 務

次 に,コ ン ピュー タ設置 時 期 か らの経 過期 間 につ いて み る と,中 小 企業 に おい て も,昭 和37年

か ら利用 してい る もの も数 社 み られ るが,や は り,経 過年数 では2年 未 満 が 多 く,こ れ らが全 体

の77.6%を 占めて い る。

51.7%

25.9%
8.6% 6.3% 4.6%

1
2.9%

11

1年 未満1～2年2～3年3～4年4～5年5年 以 上

資料 図2-1に 同 じ

図2r2利 用経過年 数

●

また,専 従職 員 の経 験 年数 をみ る と,製 造 業,非 製 造業 とも平均 では3年 以下 とな ってい る。

な 坑 計 算 セ ンター利 用 の場 合 は非 製 造業 の 割 合が 多 く,特 に,利 用 年 数 と しては1年 未 満 の も

のが 過半 数 を占 めてい る。

さ らに,コ ン ピュー タが 具 体的 に中 小企業 におい て,ど の よ うな業 務 に利 用 され てい るか につ

いてみ る と,製 造 業,非 製 造業 を通 じ共 通 して高 いの が販 売(受 注),売 掛 金,仕 入 等 の 日常 の

営 業活 動 に つな が る ものが もっ と も多 く 「営業 」活 動 へ の適用 が35 .9%と な って い る。 また,こ

れ につ いで 高 いの が 製造業 にお け る 資材 ,非 製 造業 にお け る商 品等 の 「在 庫 」管 理 に関 す る もの

で,25.4%と な ってい る。

この他 は,給 与 計算,社 会保 険 の 「労 務 」,一 般会 計処 理 な どの 「経理 」等 基 本 事 務 に属 す る

もので,各 々13,1%,9.1%と な って い る。 これ は,41年10月 の同 庁調 査 にお け る適 用業 務 内

容 とほ ぼ一 致 した 結果 で あ るが,41年 調 査 に おい ては,中 小企 業 の適 用業 務 は
,お おむ ね基 本 事

務 処理 に集 中 していた のに対 し,44年 調 査 に おい て注 目され る こ とは,中 小 企業 に おい て もこの

よ うな基 本事 務 の他 に も利益 計画 ,販 売計 画,各 種 統計 な ど管 理 面 に活 用 され る 「計 画 」面 へ の

適 用 が1L6%あ る とい うこ とで あ る。

また,業 態別 にそ 唖 用 業 務 をみ る と製 造業 は 「営 業 」,「 在庫 」,「 労 務 」へ 適用 して い る

ものが 多 く,こ れ らに よって75%近 い もの が占 め られ てい る。

一 方
,非 製造業 で は,営 業 活動 へ の適 用割 合 が'40.2%と か な り高 く,さ らに,こ れに つい で 在

庫 内 容が26.2%と な ってい る。

lkk・,「 経 理 」へ の 適用 は 両者9%前 後 で ほぼ 同 じで ある が,製 造 業 で は 従業 員数 の関 係 か ら
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給 与 計算 等 の労務 関 係 へ の適 用 が 多 く,非 製 造業 は利 益計 画,販 売計 画 な どの計 画 資料 作成の 適

用 の割合 が 多 くな ってい る。

③ コン ピ ュー タ運 用 費 用

次 に,コ ン ピ ュー タの レ ンタル料,人 件 費等 を含 め た直 接費 と して の月 間総 運 用費 用 をみ る と,

製造 業平 均84万 円,非 製 造業 平 均152万 円 とな ってtoり,単 位 当 り水 準は 低 い もの とな ってい る

が,こ れ は,中 小 企業 ではそ の ほ とん どの もの が 中型 以 下 と くに小型,超 小型 機 械 が大部 分 を 占

め てい るた め と思 わ れ る。 な お,費 用 の うち,や は リ レン タル料 の 占 める割 合が 高 く,製 造 業,

非 製造業 とも56%前 後 とな ってい る。

これに つい で高 い の が人件 費 で製造 業32%,非 製造業30%を 占め てteb,し た が って レン タ

ル 料,人 件 費 で運 営 総 費用 の90%近 い もの とな って い る。

また,計 算 セン ター 利用 の企業 で は 月間平 均委託 料 は製 造業26万 円,非 製 造 業33万 円 で単 独

利 用 に比 べ てか な り低 い 費 用で あ る。

次 ・,年 間 売上 ・対 ・,翻 費用 を負担 率(典売 上 局)・ してみ … 単 独 利用 醐 ・製 造

業の平均は売上・対・[亟],非 製造業は・れを下回り[亟 ・な・てい・・

また,規 模 別 に売 上 に 対す る費 用負 担 率 の上限,下 限 を み る と,製 造業 の上 限1.30%,下 限

0.19%で そ の 差は1.11%,非 製 造業 で は上 限1,53%,下 限0.14%で その 差は 製造 業 よ り大 き

く1.39%と な ってい る。

なte,昭 和41年 度 実 施 した調 査 と比較 す る と,負 担 率は 製造 業 の 下限 を除 い てい つれ も下 回 っ

て い る。

'

表2-t売 上 に対 しての 費用

(単 独利用)

区 分

業 態

運 用 総 費 用/売 上

平 均 上 限 下 限

製 造 業
41年 0.50% 1.41% 0.12%

44年 0.42% 1.30% 0.19%

非製造業
41年 0.31% 1.68% 0.31%

44年 0.29% 1.53% 0.14%

資 料 図2-1に 同 じ

次 に,セ ン ター利 用 の場 合 を み る と,単 独 利用 に くらべ売 上 に対 す る負担 率 はか な り低 く,製
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造業 平 均0.17%,非 製 造業 平 均 は0.11、%で これ を下 回 って%・り,ま た、'これ らは いつ れ も単 独

利 用 の場 合 よ りそ の負 担 率 は 低 くな ってい る。

また,売 上 に対 す る費用 の 負担 率 の上限,下 限 をみ る と,製 造 業 の上限0.21%,下 限0.06%

で そ の差 は0.15%と な ってお り,非 製造 業 で は上限0.27%,下 限0.02%で そ の差 は0.25%と

こ こで も単 独 利用 と同 じ く製 造業 を 下回 ってい る。

④'コ ン ピ ュー タ導 入 に対 して の問 題 ・

次 に,コ ン ピ ュー タ導入 に対 し∫ 中小 企業 が どの よ うな準 備 体 制 を と り,ま た,ど の ような点

につ い て苦 慮 した か につ い てみ る と,ま ず受 入 のた め,帳 票,会 計 組織 を変え た もの が,導 入 企

業174企 業 の 約60%の104企 業,さ らに,コ ン ビ・ユ〒 タ部 門 の 独立 な ど経 営 組 織 を変 更 した もの

が86企 業 であ る。

さ きの利 用業 務 の分 析 にお い て 明 らか な よ うに,現 在そ の 適 用業務 が,直 接 営業 活 動 につ なが

る販 売管 理 と コス トコン トロー ル につ なが る在庫管理 に集 中 してい る ので,こ れ らの 業 務 につ い

て多 くの企業 が汎 用的 に利 用 で きる標 準 プ ログ'ラムパ ・ケー ジの開発 とこれ の 普 及利 用 が強 く望

まれ る よ うで ある。

b.コ ン ピュー タ導入(利 用)の 動機 と効 果

① 導 入(利 用)の 動 機

まず導 入の動 機 に つい て は,事 務量 の増 大 あ るいは取 引先 の 増 加等 に より主 と して経 営 管理 面

の 強化,販 売 促進,計 数 管理 に基 づ く信用 度 の向上 とい った,い わゆ る企業 の成 長 過程 におけ る

合 理 化 の 必要性 か ら端 を発 してい る よ うで あ る。

また,業 態別 に み る と製 造 業 で は コン ピ ュー タを中心 と した管 理 システ ムの確 立 に関 心 を もつ

もの が 多 く,非 製造 業,特 に チ ェー ン,ス ー パ ー等 は コン ピ ュー タの導入 に よ って直 接 コス ト,

利 益 等 に結 び つ く利用 に 多 くの ものが動 機 を も ってい る よ うで ある。

しか し,46年 度 中小 企業 庁 調査 結果 よbみ る と,そ の後 の 中 小企業 の導入 動 機 に も変 化 がみ ら

れ は じめ てお り,「 事務 長 の増大 と労働 力 不 足 を カバーす るた め 」な ど直接 的 な省 力化 効果 よ り

「正 確 な経 営 情 報 を把握 す るた め 」「 日報 ・月報 な どを迅 速,正 確 に 作成 す るた め 」「各 管 理 部

門 の統 制 を合 理的 に実施 す るた め 」とい った コン ピ ュー タに よる管理 シス'テムの 確立 な ど主 と し

て経 営 管 理面 の強 化 に 基 づ くものが 多 くな ってい る。

② 導 入(利 用)の 効 果

以 上,コ ン ピ ュー タ導 入(利 用)に よる動 機 に つい て述 べた が,そ れ では,こ の動 機等 に対 し
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どの程 度 の効 果 が得 られた か をみ る と,導 入 の動機 の高 い もの につ い ては,「 ほぼ 」あ るい は

「一応 」効果 が あ った とす る もの が多 く これ らは 目的 に 対 す る効果 が あ が ってい るこ とを認 めて

い る。 これ を さ らに昭 和41年 度 調 査結 果 よ りみ る と,一

まず,コ ン ピ ュー タの設 置 直 前 と現在 とを比較 してみ て,計 量的 効果 と しては,調 査 対 象 の大

半 の 導入経 験が 短 か いた め,効 果 を計量 的 には 見 出す こ とがで きなか った。

しか しな が ら,国 産 コン ピ ュー タ〈超 小 型 〉 を41年3月 に導 入 した 丁卸 業者 が 自 らの経 験 を

「月400万 円 の売 上増 加 を 目標 と し,i).伝 票 ミス防 止,iD.人 員 節約 お よび積極 的 な新分 野 開 拓

(人 員換 算5人 半),iii).外 交 能 力 の増大(50%),iv).商 品管理 目標 に対 す る70%の 達 成率 確保,

V).女 子 事務 員 の過 重 労 働 の除去,vD.営 業 政 策的 効果(社 会的 信 用)の 顕 現 の6つ の効 果 を達 成

す る ことに よって,経 営 の 質 を 向上 しつ つ あ る。 」と語 って い る こ とに も うかが える よ うに,中

小 企業 の使 用経 験 年 数 が 永 くなる に従 って効 果 を計 量的 に と らえ うる ことが考 え られ る。

また,中 小 企業 が コン ピュー タを導入 す る に当 って期 待 した効 果 と現 状 に対 す る反省 を,経 済

的 期待 効果(直 接的 効果),質 的 期 待効果(間 接 的 効果)の2つ に 分け て,そ の結 果 を み る と,

か な り効果 が あが りつ つ あ る とい うこ とを表 わ してい る。

そ の理 由 はD.中 小 企業 に おい て は命 令 伝達 の 距離 が 短か いた め,管 理 不可能 要 素 が 比較的 少

ない。 した が って,社 長 の統 制 可能 範囲 にほ とん どの管理 事 項が 入 るた め,コ ン ピ ュー タの出 し

た 結果 がす ぐに経 営 にはね 返 って くる。iD.また,中 小企業 で は経 営意 識 の上 か ら も コン ピ ュー タ

が 導 入 された とい う事実 が社 員 の すみず み まで 伝 わ り,同 業 他社 に 先が け て近 代経 営 を や ってい

る とい う心 理 的 効果 が働 らき,iiD.さ らに,コ ン ピ ュー タの導 入 に よる管 理 水 準 の向 上に よb少 数

精 鋭 主義 的管 理 に 志 向 してい る。 の3つ に要 約で きよ う。

次 に機械 化 に よる質的 効果 につい て具 体的 にみ る と,中 小 企業 で最 も効果 の あ らわれ て い るの

は,「 従 来 で きなか った計 算 や調 査 をやれ る 」「 日報 書 や 月報 書 を迅 速,正 確 に 作成 す る こ とが

で きる 」とい う ことで,い ず れ も回答票 の59%が 答 えてい る。

つ いで 「管理 の質 を向 上 させ る 」55%,「 経 営 に対 す る社 員 の意 識 を高 め る こと 」で52%と

な ってteり,こ の うちの3つ まで が質的 効 果(直 接 的効 果)で ある。

さ らに 「過 剰在 庫 を少 な くす る 」(28%),「 ム ダな人 員 配置 を少 な くす る 」(28%),「 製

品 や商 品 の納期 を短 縮 する 」(24%)の 諸 項 にっ き回答 企業 の3割 近 くが予 期 通 りい ってい る と

答 え てい る こ とは,そ れ らの導 入 企業 が意 識的 に コン ピ ュー タの 使 用法 を高 め よ うと してい る表

わ れ であ る。

また 「事 務長 の増 大 と労 働力 不 足 を カバ ーす る 」で は38%が 予 期通 りい って いる と答 え,こ れ
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ら につ い ては 企業 が コ ン ピ ュー タの導 入 に よって,相 対 的 に人 手不 足 を カ バー し得 た と考 え られ,

ま た,こ れ が 「ム ダな人 員配 置 を 少 な くす る 」(28%)の 回答 につなが る もので あ る。

い つ れ に して も,コ ン ピ ュー タ導 入 は,全 社的 に事 務機 械 化へ の認 識 を高 め,在 庫 品 の把 握 や

日報 ・週報 の 作 成 を通 じて管 理 の質 を向上 させ,従 来 や れ なか った計 算 や 調 査 をや りそ れ を経 営

計 画 に反 映 させ る とい う間接 的 な 効果 が 強 く表 わ れ てい る とい え よう。

,← 一

c.未 利 用企 業 の実 態

① コン ピ ュー タの利 用計 画

次 に,未 利 用企 業 の実 態 を中小 企業 庁vak・け る昭 和44年10月 の調 査 結果 よbみ る と,ま ず,

利 用計 画 につ い ては,さ きに も述 べた が回 答企 業564企 業 の うち,現 在 コン ビ=一 夕 を利 用 して い

な い未 利用 企業 は390企 業,69%あ るが,こ の うち将来 利 用 計画 を持 ってい る もの が66%258

企 業 あ る。

この よ うに現 在,未 利 用 の中 小企 業 で も,か な りの もの が コン ピ ュー タの導 入 に 関心 を持 って

い る こ とが 明 らか で あ る。

② コ ン ピュー タ導入計 画 の動 機

次 に,利 用計 画 を持 って い る企 業 が,そ の導 入 の動 機 につい てみ る と,D.将 来 の経 営 拡大 を考

慮 し,かつii).事 務 量 の増大 と労働 力 不 足 を カバ ーす る と ともにiiD.あわ せ て コンピュー タを中心 と

した経 営 管理 体 制 の 強化 をは か る とす る ものが そ の大部 分 を占 めてい る。 この点,さ きに 述 べ た

コ ン ピ ュー タ利用 企業 の動 機 とほぼ 同 じで あるが ,ま た,利 用,未 利 用 に 共通 して い る点 は,人

件 費 な どの 費 用節 減 とい う直 接的 な効果 よ りは,よ り長 期的 観 点 にた った経 営 の未 来 指 向 へ の戦

略 的動 機 づけ が 強 い とい う ことで あ る。

表2-2コ ン ピ ュー タ導 入計 画 の動機

理 由 製造業 % 非製造業 % 計 %

,

将来の経営拡大成長を
考えて ・

55 24% 89 25% 144 24%

事務量の増大労働力不
足をカバーするため

50 22 88 25 138 23

間接費の節減をはかる
ため

20 9 23 6 43 7

日報月報を迅速正確に
作成するため 40 17 、65 18 105 18

管理体制の強化をはか
るため

62 28 94 26 156 28

計 227 100 359 100 586 100

資 料 図2-1に 同 じ
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③ 利 用 の時期 と形 態

次 に,利 用 の時期 と形態 で あ るが,時 期 は2S3企 業 の うち3年 以 内 と明 記 した ものは114企 業

で.44%の ものが 近 時点 で の利 用 を考 え てk・り,そ'の うち85%の125企 業 が レン タル形 式 を希

望 して い る。 なお,『この他25%の もの が一 般計 算 セ ンタ ー利用,io.4%が 共 同 出資 に よる計

算 セ ン ター 利用 とな って い る。

④ 利 用 の業 務 内容

利 用業 務 の内 容 と しては,さ きに述 べた 現在 利用 してい る企 業 の割 合 と同様 「営業 」22.5

%,「 在 庫 」23%と この面 に対 す る利 用業 務 の 割合 が 高い が,た だ,未 利 用企 業 におい て,利 用

企 業 と若 干異 なる点は 利 益計 画,販 売 計画 等 の管 理 面 に対 す る利 用要請 が 強 い とい う こ とで,こ

れ が未 利 用 企業 で最 も高 く25.5%と な ってい る。この 点,前 述 の利用 動機 にお いて コン ピ ュー タ

を 中心 と した経 営管 理 体 制 の強 化 が動 機 と して 強か った ことに も関連 してい るわけ で あ る。

⑤ コ ン ピュー タ利 用へ の シス テ ム ・ア プ ロー チ

さ きの コン ピ ュー タ導 入 の問 題 点に おい て も述 べた 如 く,中 小 企業 者 が コン ピ ュー タ導 入 の ネ

ックに な ってい る コー ド化 伝 票,会 計組 織 の シス テ ム設 計 な ど導 入 に当 って 中小 企業 では この

よ うな ソフ トウェアの面 にか な りの苦 慮 が み られ て お り,か つ これ が導入 に対 し一 つ の壁 ともな

っ て い る。

そ こで,在 庫,販 売 管理 な ど当 面 中小企 業 の 利 用度 の高 い と思わ れ る もの につ い て,標 準 的 な

シ ス テ ム ・プログ ラム を開 発 し,こ れ の利 用指 導 と,一 般 中小 企業 者 へ の公 開 を行 な う場 合,そ

の 利用 を ど う考 え るか につ い ては,未 利 用'390企 業 め うち76%の297企 業 が 利 用 の希 望 をもって

te9,こ の点,さ きの 利用 計 画が あ る と答 え た258企 業 を39企 業 上回 る もので ある。

d.計 算セ ン ター の現 状

① 独 立計 算 セ ンタ ーの現 状

次 に,同 じ中小 企業 庁 が 昭和44年10月 に実施 した調 査 結果 よ り計算 セ ンター の現 状 をみ る と,

集 計 対 象124社 を従業 員 規模 別 にそ の分 布状 況 を み る と,従 業 員.30人 以 下 の もの が60社 とそ の

過 半 数 を 占め,特 に11～30人 の もの が多 い。

次 に,平 均年 間 売 上高 で は,1社 当b,総 平 均 、13,152万 円で従 業 員1人 当 り平 均売 上 高 は177

万 円 で あ る。

さ らに,受 託 セ ン ター の 設立 経過 状 況 をみ る と,そ の70%が 昭和41年 以 降 設立 され てお り,

また,小 規 模 の セ ン ターほ どそ の傾 向が 強 い,一 方,大 規模 の もめ は,41年 以 前 に 設立 され てい
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次 に,中 小 企業 が 共 同で コン ピ ュー タを導 入 ・利 用す る こ とを促進 す るた め,中 小企 業 高 度化

事業 の一環 と して,中 小 企 業振 興 事 業団 か ら長期 低 利資 金(融 資 比率65%,金 利2.7%,期 間12

年)を 融 資 し共同計 算 セ ン ター の設立 を促進 して い るが,こ の計 算 セ ンター は 昭和42年 度 に本 制

度 発 足 以来 現在 まで に設 立 を みた の は12セ ン ターで ある。

この計 算 セ ンター の現 状 を46年5月 の調 査 結果 より回収7セ ンター につ い てみ る と,経 営 組織

は 株 式会 社 の法 人組 織を と っズ い るが,資 本 金は か な りの差 が あb,最 低150万 円,最 高4 ,350

万 円 とな ってい る。

土地 の使 用面積 は,1セ ンター平 均267.5㎡ とな って い るが,建 物 の 使 用面積 に つい ては140

㎡ か ら4倍 の562㎡ とか な りの格 差 が あ る。

従 業 員数 は,.1セ ン ター平 均24名 で,さ きの 独立 計算 セ ンター と比べ る とか な り少 な い もの と

な ってい る。 従業 員 の 中心 は,プ ログ ラマ,オ ペ レー タお よび パ ンチ ャーで あ る。 また,比 較的

規模 の 小 さピ セ ン ター にお い ては シス テ ムエ ンジニ アのい ない ものが1ケ 所 あ る と と もに,さ ら

に そ の他 職 員 のい な い もの が2セ ン ターみ られ る。

なお,シ ス テ ムエ ンジニ ア,プ ログ ラマ,オ ペ レー タの平 均勤 続年数 は各 セ ン ター とも設 立 さ

れ て まもな いた め短 か い。

出 資 者の大 部 分 は 中小企 業 で あ り,そ の内 の過 半数 が商 業,サ ー ビス業 者 であ る。

また,コ ン ピ ュー タの設 置 状況 は,本 体型 式 は 中型機2台 のほ かは 小型 機 とな ってtsb ,2台

設置 してい るセ ンタ ーが2'ケ 所 あ る。

●

e.受 託 企 業 の実 態

① 独立 計 算 セ ン ターの場 合

44年 の調 査結 果 よb規 模 別 受託 企業 をみ る と集 計対 象124社 の計 算 セ ンター を利 用 してい る企

業 は,4,835社 とな ってい る。

この うち.中 小企 業 は2,210社 で 中小企業 の利 用割 合が 多 く利 用企 業 の46%を 占め て%・り,ま

た,規 模 の小 さい計 算 セ ン ター ほ ど中小企業 の利 用が 多 く,1～10人 の規 模 で はそ の 利用 者 の94

%が 中小企 業 で あ る。

次 に,計 算 セ ンター の中 小企 業 か らの受託 業務 内容 をみ る と,さ きの単 独 利 用 の場 合 とそ の 適

用 業 務 は ほ とん ど同 じで あ るが,比 較 的単 純 事 務で 利用 しやす い通 常 事務 の もの が件数 と して は

多 く,給 与計 算,売 掛管理,在 庫 管理,販 売 統計,請 求 書発 行等 とな ってい る。

② 共 同計 算 セ ンター の場 合
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(独 立 計 算 セ ン ター)

表2-5規 模別分布状況

項 目 規 模 1～10人 11～
30人

31～
50人

51～
100人

101人 ～ 計

セ ン タ ー 数 22 38 22 20 22 124

平 均 売 上 高 千円 9,650 42,892 68,252 124,369 412,412 131,515

皐繋主僧凱 1,221.5 2,102.5 1,668.8 1.7843 2.0672 1,768.9

資料 図2-1に 同 じ

表2-4規 模別設備内容

(表3)規 模別設備内容

回 設備規模

規模区 答 数
大 型 中 型 小 型 合 計

1～10人22 一 2 22(14) 24(14)

11～30人38 一 22 23(4) 45(4)

31～50人22 一 21 7 28

51～100人20 一 19 6 25

101人 ～22 10 46 8 64

計124
10 110 66(18) 186(18)

5.4% 59.1% 35.5% 100%

(注)1.資 料:図2-1に 同 じ

2.()内 は超 小型 機 で 内数 とな って い る。

る ものが 多 くみ られ る。

次 に,設 備 内容 を み る と,表2-4の とお り総 設置 台 数 の うち94.6%が 中型 機 の設 置 とな って

い る。大型 コ ンピ ュー タは従 業 員101人 以 上 の大 規 模 セ ン ターに 設い て設 置 されて い る。 また,

規 模 が大 き くな るに つれ て,2台 以 上 設置 して い る ものが 多 く,1～10人 まで の規 模 の ものでは,

ほ とん どが 小型 コ ン ピ ュー タで,う ち14台 は 超 小型 で あ る。

従 業員 関 係 をみ る と,1社 当 り平 均 数 は61.5人 で あb,比 較的 人 員 を要 する業 務で ある。

また,従 業 員の経 験 年数 は 最 も長 い経 験 を要す る システ ム ・アナ リス トで も平 均5.4年 と一 般

産 業 に比 較 して低 いが,こ れ は,こ の業 種 が 情報 処理 サー ビス業 とい う新規 産業 の性格 を もち,

新 しい専 門的 技 術 が 必要 とされ て い る こ とを意味 してい る。

② 共 同計 算 セ ンター の現 状

`

、
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次 に,中 小企 業 高度 化事 業 の一環 と して設立 され て い る共 同計算 セ ン ター に おけ る業 務 の 内容

をみ る と,ま ず,受 託 企業 の内 訳 は,工 業133企 業,商 業 ・サー ビス業184企 業,そ の他44企 業,

総 計 で361企 業 が利 用 してtsり,大 企業,中 小 企業 別 にみ る と,全 体 の8 .3%が 中・」企 業 者 となっ

て い る。

大 企 業 の利 用は5%,そ の他(公 共機 関等)の 利 用 が12%あb,利 用の範 囲 は 中 小企 業が 中心

で あ る。

「さ らに
,工 業.商 業別 の利 用状 況 をみ る と,工 業 は37%,商 業 ・サ ー ビス業 は51%と な って

い る。

なお,出 資 者,非 出資 者 の利 用状 況は 前者 が87%,後 者 が13%と な って お り,非 出資 者 の利

用 が 多 い の は,わ ず か1セ ンタ ーで あ る。

次 に,受 託業 務 の 内容 をみ る と,統 計,調 査 関係 業務 が圧 倒 的に 多 く,以 下,日 常 の定形 業 務

と しての 経 理業 務,販 売管 理 給与 計算 で あ る。

、また,セ ンタr別 の受託 件数 は1セ ンター平 均78件 であb,最 高267件,最 低27件 とkっ て

い る。 た だ し最 低 の27件 の センターは,パ ン チ業 務,官 公 庁業 務が 業 務 の多 くを 占 めて い る よ う

セ あ る。

また,受 託計 算 以 外 の業 務 につ いて は,D.ソ フ トウ ェアの開 発,肋.パ ンチ受託,iiD.研 修会,講

習 会 等 の 開催 とい った業 務 を行 な ってい る よ うで ある。
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第3章 コン ピ ュ ータ 利 用 の実 状

第1節 わ が 国vateけ る コ ン ピュ ー タの実 働 状 況

aわ が 国 の 現 状

コ ン ピュー タ関係 の統 計的 数 値 は つね に増 大 の一途 をた ど り,あ る時 点 の デー タ もたちま ち陳

腐化 して しま うが,コ ン ピュ ー タ利 用の実 状 を考 え る よりどこ ろ と して,日 本電子 計算 機㈱ に よ

る昭和46年3月 末現在 の実 働状 況 を見 るこ とに す る 。表3-1が す なわ ちそれ で あ る。

表5-1.コ ン ピュー タ実 働 状 況
(金 額単低 百万円)

46,3現 在 45,3現 在 ・40.3現 在

機 種 別
数 量 金 額 数 量 金 額 数 量 金 額

大 型 428 199,631 265 115,681 10 4310

中 型 2,299 229,926 1,655 165,147 310 31,207

国 産 小 型 2,358 52,730 1,824 40,089 161 4,014

'超 小型
1β26 10,698 1214 7,958 325 1,931

計 6,711 492,986 4,958 328,884 806 41,463

大 型 500 280,896 369 191,362 85 41,735

中 型 871 93,806 721 80,899 321 39,982

輸 入 小 型 822 20,142 605 15,688 243 6,815

超小型 578 3,391 65 326 一 一

計 2,771 398,235 1,760 288,275 649 88,532

大 型 928 480,527 634 307,043 95 46,045

中 型 3,170 323,732 2,376 246,046 631 71,189

合 計 小 型 3,180 72,872 2,429 55,777 404 10,829

超小型 2,204 14,089 1,279 8,294 325 1,931

計 9,482 891,221 6,718 617,160 1,455 129,995

1

9
句

3

)注( 日本 電子 計算機 ㈱ 昭和46年6月 調査 季 報 に ょる。

金額 は実 働 コン ピュ ータの売 価換 算額

大型 は1セ ッ ト売 価2億5000万 円以 上,

中型 は 同4000万 円以 上2億5000万 円未満,

小 型 は同1000万 円以 上4000万 円未 満,

超小 型 は1000万 円未 満 の コン ピュ ータを い う。

◆
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b産 業別実働状況

次 に同 じ 日本電 子計 算 機㈱ の資料 に よれば,上 記 昭和46年3月 末 現在 の実 働 コン ピュ ータの,

産 業別 分 布状 況 は表3-2の とお りで ある 。

表5-2 46年5月 末実働コンピュータ産業別分布状況
(金 額単位,百 万円)

国 産 機 輸 入 機 合 計
産 業 別

数 量 金 額 数 量 金 額 数 量 金 額

農 業 一 一 2 40 2 40

林 ・漁 ・水 産 業等 5 131 5 32 10 163

鉱 業 20 764 16 2,418 36 3,182

建 設 業 103 5,709 47 3,342 150 9,051

食 品 185 5,741 67 5,872 252 11,613

繊 維 139 6,459 72 4β47 211 11,306

紙 ・ パ ル プ 56 1,721 16 1,090 72 2,810

出 版 ・ 印 刷 51 1,667 9 500 60 2,168

化 学 ・ 石 油 349 21,559 146 21,158 495 42,717

硝 子 ・セ メ ン ト 74 2,674 42 3,757 116 6,432

鉄 鋼 231 25,578 114 26,100 345 51,678

非 鉄 金 属 144 8,424 34 2,202 178 10,627

機 械 208 10,150 113 13,657 321 23,806

電 気 機 械 676 84,637 165 31,862 841 116,499

輸 送 用 機 械 246 22,132 149 38,705 395 60,837

精 密 機 械 101 4,550 47 4,031 148 8,581

そ の 他の製 造 業 152 5,486 64 4,554 216 10,040

卸 小 売 ・商 事 1,275 44,225 489 30,582 1,764 74,806

金 融 217 28208 572 93,788 789 121,997

保 険 70 9,420 75 19,615 145 29,036

証 券 51 1,789 46 17,760 97 19,548

不 動 産 13 1,037 6 62 19 1,100

運 輸 ・通 信 ・報道 261 13,481 116 17,508 377 30,989

電 力 ・ ガ ス 45 3β88 36 14,211 81 18,099

サ ー ビ ス 603 41,396 116 17,478 719 58,874

病 院 10 545 1 5 11 550
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大 学 295 21,792 22 870 317 22,662

高 校 60 868 一 一 60 868

そ の他 の 学 校 73 2,459 3 166 76 2,625

地 方 公 共 体 267 14,049 20 2,639 287 16,688

政 府 210 30,070 13 6012 223 36,082

政 府関 係機 関 263 55,850 9 2,409 272 58,260

法 人 団体 ・農 協 254 16,124 114 4,940 368 21,063

宗 教 法 人 3 396 一 一 3 396

業 種 不 明 1 6 25 6,022 26 6ρ28

合 計 6,711 492,986 2,771 398,235 9,482 891,221

(注)日 本 電 子計算 機 ㈱ 昭和46年6月 調査 季報 に よ る。

c産 業 別 実働 増 加状 況

表3-2に 示 された産 業別 実働 金 額 を,昨 年,な らびに 一昨年3月 末 のそ れ と比較 した もの が

表3-3で あ る。各業 種 にお け る コン ピュ ータ利用 の 伸張 度 合 が うかが わ れ るで あ ろ う。

表5-5産 業 別 コン ピ ュータ実 働 増加 状 況()内 実 働金 額

(単 位 百 万 円)

実働金額
44,3現 在 45,3現 在 46,3現 在

(億円)

金 融(121,997)

電 気機 械(116499)

1,000
金 融(81,879) 卸小 売 ・商事(74,806)

電 気機 械(75,456) 輸送機 械(60,837)

金融(55,057) サ ー ビス(58、874)

電 気 機械(53,060) 政 府機 関(58・260)

卸 ・」・売 ・商 事(47,302) 鉄 鋼(51,678)

輸 送機械(42,769) 化 学 ・石 油(42・717)

400
卸 小 売 ・商 事(31,417) 政 府 機関(39,699)

輸 送機 械(29,376) サ ー ビ ス(38,264) 政府(36,082)

政 府機 関(26,522) 鉄 鋼(33,011) 運輸 ◆通 信 ・報道(30,989)

サ ー ビス(25,722) 化 学 ・石 油(31,260) 保 険(29,036)

化学 ・石 油(23,862) 政府(28,090) 機 械(23,806)

政 府(23,775) 輸送 ・通 信 ・報 道(24,002) 大学(22,662)

一36一

◆



鉄 鋼(23,158) 保険(22,126) 法 人団 体 ・農協(21,063)
200

保 険(18,363) 大学(19,838) 証券(19,548)

大学(18,054) 機械(17,274) 電 力 ・ガ ス(18,099)

運 輸 ・通信 ・報道(16,002) 証券(15,107) 地 方公共 体(16β88)

電 力 ・ガ ス(14,519) 食 品(11,613)

証 券(11,589) 法 人 団体 ・農 協(14,142) 繊 維(11,306)

機 械(11,287) 地 方公 共 体(11,662) 非鉄 金属(10,627)

電 力 ・ガ ス(10,627) そ の他 の 製造 業(10,040)
100

法 人団 体 ・農 協(9・510) 食 品 ⑱,457) 建 設(9,051)

地 方公共 体(9,116) 繊 維(8,360) 精 密 機械(8,581)

繊 維(7,344) 非鉄 金属(8,144)

そ の他 の製造 業(6,602) その他 の 製造 業(7,891)

食 品(6,028) 精 密 機械(6,899) 硝 子 ・セ メ ン ト(6,432)

非 鉄 金属(5,258) 建 設(5,280)

50
精 密機 械(4,184) 硝 子 ・セ メ ン ト(4,837) 鉱業(3,182)

硝 子 ・セ メ ン ト(4,036) 紙 ・パ ル プ(2,102) 紙 ・パ ル プ(2,810)

建 設(3,834) 鉱業(1,979) そ の他 の学 校(2,625)

鉱 業(1,784) その 他 の学 校(1,968) 出版 ・印 刷(2,168)

紙 ・パ ル プ(1,379) 出 版 ・印 刷(1,150) 不動 産(1,100)
10

その 他 の学 校(956) 高校(868)

出版 ・印刷(710) 不動 産(333) 病 院(550)

高 校(196) 高校(316) 宗教法人(396)

宗 教 法 人(114) 宗教法人(127) 林 ・漁 ・水 産 業(163)

病 院(73) 病 院(122)

不 動 産(62)

林 ・漁 ・水 産 業(48) 林 ・漁 ・水 産 業(70)

農 業(16) 農業(16) 農業(40)

● (注)日 本電子計算機㈱資料による。

d見 掛 け上 盛ん な利用

以 上の 三 つ の表 に よつて,わ が 国 にお け る コ ン ピュ ータ利 用 の ご くあ らま しの状 況 が わか る と

思 うが,な お一般的 印象 と してい われ てい る点 を加味 し,こ の現 状 を観察 してみ よ う。

第 一に 目に つ くこ とは,コ ン ピュ ータの い ちじ る しい増 勢 ぶ りで ある 。昭和40年 度 以降 昭和
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45年 度 ま での,年 間 実働 増 加率(実 働 機械 価 格 で)を み る と,

昭 和40年 度

〃

〃

〃

〃

〃

41

42

43

44

45

〃

〃

〃

〃

〃

34.0%

29,0%

34.0%

46.5%

39.9%

44.4%

とほ ぼ30%以 上 の高 増加 率 で,こ れ に応 じて コンピ ュ ータ本 体 ならびに周 辺機 器 関係 産業 の成

長 率 もま た大 きい 。 この ような高 成長 は 事務機 械,通 信機 械 な ど とと もにわが 国産 業 の トッ プク

ラ スに あ り,需 要 の拡 大,普 及 の急 進 が その 要 因 となつ てい る と見 られ る 。

また,こ の急 速 に普及 しつ つ ある コ ン ピュ ータの主 な 市場 は,表3-2,表3-3で 明 らか な

よ うに,主 として 一般企 業 で あ り,ま たそ の中で も中以上 の 規模 の企 業 で ある 。か くて わが国 の

主 な 企業 にはほ とん ど全 て コ ン ピュー タが 行 き渡 り,き わめ て 多 方面の 用途 に利 用され てい る こ

とに な る 。 もし単 に 見掛け の勢 況 の みを とらえ,こ の現 状 を評 価 す るな らば,そ れ は ま こ とに目

覚 ま しい発展 伸 張 で あ る とい うほか はな い 。

第2節 利 用 の 結 果

a利 用 は 真 に効 果 を収め て い るか

さて前 述 の ように盛 んな コン ピュ ータ利 用 の普 及 は,そ れで は果 た して真 の効 果 を収 めてい る

で あろ うか 。多 くの場 合,も の ご とが伸 張 しつ つある段階 では,そ の伸張 の勢 い と奏 効面 が ク ロ

ー ズ ア ッ プ し,不 具 合 面 の指摘 がお ろそ か に され る。.コン ピュ ータの場 合 も,そ こ に多 くの 問題

をか かえ なが らなお かつ 普 及 し,ま た 人 目を ひ く部 面 で か な り過 大 な評 価 を か ちえ てい る。

この点 に 関 し,利 用 の不具合 面 に直 接接 触 し,漠 然 とで は あ るが 多 くの不 満 を感 じ てい る人 々,

た とえ ば 企業 の経 営 者,管 理 者 な どの意 見 と して多 くきかれ る もの に次の諸 事項 が 挙げ られ る 。

(1)利 用 のた め に生 じる 費 用,っ ま リ コン ピユ ータ関係 費 用 が非常 にか か り過 ぎる 。

② 利 用 法 に よつ てはほ とん ど入手 が節減 され ず,や や もすれ ば逆 にふえ る ことが ある 。

(3)業 務処 理 が た い して迅 速 化 され ない。

(4)誤 りが結 構 多 い 。

(5}作 成 資料 が使 い に く く,不 便で ある 。

d
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もち ろん コン ピュータ利 用上 の問 題 点 は これ だけ に と どま ら ない と思 うが,一 般 に企業 等 の業

務 の分野 で の利 用 に おいて は,以 上の こ とが最 も直 接 的 かつ深 刻 な もので あろ う。

次 に これ らの事 項 そ れぞれ につ き,項 を 追 って考 えて み よ う。

bか か り過 ぎ る コン ピ ュー タ関 係費 用

一般 に コン ピユ'一夕 関係 の総 費 用 は コ ン ピユ 一夕 レン タノ噸 の2～3倍 に達 す るのが実 情 で あ

る 。す なわ ち コン ピュ ータ関係 人件費,レ ン タル料,保 守 費用,記 憶 媒 体 費,消 耗 品 費 等を'総合

した経 費が,レ ン タル料 の2～3倍 に なる とC・〉うこ とであ る。

この よ う・な コン ピユ 」タ費 用が かか り過 ぎで ある と評価'され る原因 は,ま ず もつ て,

口)こ う した 費 用 構成に 無知 で あ つた ため で あ る こ と。

② 期 待 した効 果 と比較 して高 く思 わ れ るこ と。

な どが あろ うが,『さ らにこれ を掘 り下 げ てみ る と,そ こに数 々の よ り基 本的 な原 因・と もい うべ き

問 題 点 が伏在 して い ると考 え られ る。 ・:

■

c節 減 され な い人手 、

tiン ピユ 一夕の 効果 と して しば しば 言 われ て きた こ とは,一 般 的情 報 処理 工 数,つ ま り事 務 工

数 が大 巾に 節減 され ゴ従 っ て事 務 要員 が減 少 す る とい う・こ とで あ る 。 しか し実 際 に は事 務 要 員 の

数 は,業 務 の コン ピュ ー タ化 に よつて もあ ま り削減 されず,や や もすれ ば増加 ず る場 合 もあ る δ

こ うした ごとの原 因は,〆

① 業 務 の機械 処 理 工程 の 前処理 や 後処 理 に人手 を要 して しま うこと。

② コ ン ピユ ・一夕化 に伴 い,従 来 に増 して要求 情 報 が多様 化,多 量化 した ため に人 手 が削減 さ

れ ない ご と。'

③ コン ピュ ータ化 によ り,た しか に在 来の業 務 に つい ては 人手 は浮 い たの か も しれ ないが ジ

企 業 の成 長 に よつて業務 量 が増 加 した り,新 た な仕 事 が生 成 された り,従 来 なす べ くして

な し得 なか っ た業 務 が処 理 され た り して.浮 い た人手 を吸 収 して し,まう こ と。、

な どに あ る と見 られ るが,こ の背後 に はや は り もつ と基本 的 な問題 点 が あ り,・そ の結 果 と して上

記の よウ な原因 が形成 され てい る と思 われ る。=・ ・噛 ㌧

d'一 迅速 化 され な い業 務処 理'

コン ピュ ータの情 報処 理速 度 は きわ め て速 い」 とい う之 とは 一つ の先 入観 に なつ てい る 。ま た
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た しか に,い つ たん処 理 に取 りかかっ た コ ン ピュ ータ システ ムは,人 力 をは るか に 凌 ぐ速 さでそ

れ を遂 行 す る 力 を持 ってい る。 しか しそ れ に もかか わ らず,あ る業 務の原 始的 デー タが発生 し℃

か ら,そ れ が最 終 的 に加工情 報 と して必 要部 門 に送達 され るま で の通算 時 間 は,人 力処 理 に よつ

た場 合 に比 して決 して驚 くほ ど短縮 され る もので はな く,往 々大差 の ない こ ともあるの が普 通 で

あるo

これ は機 械処 理工 程 そ の もの は大量 の デ ー タを迅 速 に片 付け得 る と して も,在 来 に比 しては る

か に大 量 化 した デー タの量,機 械処 理 工 程 の前,あ るい は後 の過 程 の所要 時間,機 械処 理工 程 に

集 ま る多 くの業務 の待 ち時 間等,コ ン ビ一夕化 業務 全 体 としての処 理速度 は,結 構 長大 な もの に

な る とい うこ との証 左 で,そ こに もまた 考 え なけれ ば なら ない基 本的問題 点が潜 んで い る。

e少 な くな い誤 り
う

機 械 に はそれ 固有 の効 果 が あ る。迅速,正 確,怠 惰 な き反復 な どがそれ で あるが,正 確性 ない

しは 高精 度 は そ の中 の 一つの大 きな特徴 で ある 。 コン ピュ ータに よる情 報処 理 の 正確性 ない し精

度が,コ ン ピュ ー タそ の ものの 機 械的 正確 性 ない し精 度 の喧伝 に よつ て,異 常 に高 く評 価 され る

傾 向 にあ る。

しか し実 際 に コ ン ピュー タに よる 加工情 報 が,無 条件 に信頼 され るに足 る正 確 さ で もたら され

てい るか とい う と決 してそ うで はな い ∩給 与 計算 な どで,Aの 人か ら差 引 くべ き金 額 が,誤 って

'
Bの 人 か ら控 除 され て い るな ど とい うこ とは まま ある こ とで,こ の 種の誤 りは決 して少 な くない 。

現 実 に機 械 自身の誤 動 作に よる誤 りの 発生 は きわめ て稀れ で あ るが,機 械 そ れ 自体 で は ど うに

もな らな い誤 りの生起 す る可能 性 は,コ ン ピュ ー タ全体 の 随所 に伏 在 して い る。 このため 多 くの

検査 過 程 が要所 々々に設 けられ,人 手 に よつ て,あ るい は機 械 に よつ て誤 りの発生 防 止 が努 め ら

れ てい るが,網 の 目を漏 れ て 出 る誤 りが,全 く手作 業 に よつ て営 まれた業 務 に比 し,絶 対的 に少

ない と い う保 証 は ない 。

f作 成資 料 が使 い に くく,不 便

コン ピュ ータに よつ て印刷 され た資料 を一 見 し 、多 くの人 が まず感 じる こ とは それ が細 か い文

字 や記 号 の羅 列 で,ひ と目で は わか りに くい とい うこ とで あろ う。数 字は と もか くと して,ロ ー

マ字 や カナ書 きの和 文短語,そ の また略語,ぎ こちな い英 文,英 文短語,そ の略語,和 英混 渚の

文 等 々,そ う した 見 ず らい言 葉 の連 な りは,長 年 手 書 きの和 文 に馴れ て きたわ れわ れ に とつて は,

非 常 にな じみ に くい もの で ある。 これ は常 時,こ の種 の 資料に頻 繁に接 しつ づけた と して も,判

●
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読 の 労苦,負 担 は恐 ら く軽減 され ないで あ ろ う。 しか もコン ピュ ータは,今 の とこ ろそ うした 資

料 しか 作 り出す ごーとが で きな いnそ こで表 題 の よ うな不満 が湧 きお こる こ とに なる 。

第3節 利用の成 功面 と不成功面

a問 題 を か かえ た まま の普及 増大

コ ンピュ ー タの利 用に つい て 多 くの問題 が あ り,利 用の実 情 が 必 ず し も満足 す べ き状 態 に な

い ことは 上述 の とお りで あ るが,そ れ に もかか わ らず コン ピュ ー タの普及 が 年 月 とと もに増 大 し

つつあ る ことは,一 見奇 妙 な感 じを催 す 。

結 局 の と こ ろ,コ ン ピュー タ利用 の実 際 面 に おい ては,種 々問題 をかか え な が ら も,

① 利 用 の効 を奏 してい る面 があ る。

② 現 在 まだ 効果 を挙 げては い な いが,や が て大 きな成果 を 期待 で きる面 が ある。

などの た めに,着 々そ の利 用 が広 ま って い る と考 え られ よう。

もつ と もか な り多 くの ところで,先 走 つた コン ピュ ータ礼讃 に浮 か され て,地 に着 いてい な い

利 用 が行 われ,結 果 と してむ しろ損失 を招 い てい る こ と も多 い 。

■

b利 用 の成 功面

今 日の段階 にお い て,と もか くコ ン ピュ ー タが われ われ に利 便 を もた ら し,も は や この機 械 を

業 務 か ら取 り除 くこ とが で きない ま でに なつ てい る利用 面 は少 なか らず あ る 。

① 科 学技術 計 算 への利 用

② 単純 大 量業 務 への利 用

③ 特 殊 な業務 への 利用

な どがそ れ で あ る。

科 学 技術 計算 は,そ もそ も コン ピュ ー タが初 めて世 に 出現 した時 の需 要 面 で あ り,そ のた め に

コン ピュ ー タが 開発 された 因縁 があ る 。従 っ て利用 の 歴史 が長 い とい うこ と もある が,利 用 が成

功 してい る原 因 には,科 学 技術 計算 とい う仕事 の持 つ大 きな特徴 があ る。

科 学 技術 計算 に は,必 ず 初 め に数 学式 が あ る。計 算 とは この 数学式 に 多 くの数 値 を代 入 し,そ

の 解 を求 め るこ・とで ある 。一 方,コ ン ピュ ー タはその取 扱 う問 題 を処理 す る に当 り,問 題 が どの

ような種類 の もの で あれ,こ れ を数理 的操 作 の流れ の処 理 を遂 行 する。 こ の数 理的 操 作 の流 れ を
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形 成 す る ことが 実 は プ ログラ ミング なの で あ るが,数 学 式 をコ ン ピュ ー タの取 扱え る形 に変換 す

る こ とは きわめ て 容 易 で ある 。い いか え れば 科学技 術計算 を コン ピュ ー タに取 扱 わせ る こ とは,

本来 非常 に簡 単 な こ とといえ るので あ る 。

この よう に して科学 技術 計算 には,早 くか ら コン ピュ ー タが 利用 され,科 学 者 や技 術 者が計 算

を 行 うこ とに対 して,そ の負 担 を 大 き く軽減 したの み な らず,大 量 計算 の簡 略化 は科学 技術 の肇

展 に多大 の寄 与 を な してい る 。

次 に単 純大 量業 務 とは.企 業 業 務vateけ る最 も大 きな仕 事 で あつ て,ご く単純 な計算 や,:・定型

的 な判断 操作 か ら成 る業 務 で ある。.しか もあ る定 型化 され た方法 が常 時,頻 繁 に繰 返 え され る特

長 を もつ てお り,人 間 が取 組む よ りも自動 機械 に取 扱 わせ るこ との方が よ り適切 な形 態 を備 え て

い る場合 が 多 い 。そ こで い わ ゆる事 務 の機 械 化 も,こ の種の 業 務 への適 用 が 最 も早 く行 な仇 か

つ最 も早 く進 歩 した。 そ して この方 面 の コン ピ ュー タ の利 用は,今 日の段 階 では そ うした機 械 化

の究極 の姿 で あ る と もいえ る。

コン ピュ ータは きわめ て広 範 な問題 処 理 に取 組 む こ とが可 能 で あるが,簡 単 な内容 の.プロ グ ラ

ムに よ り,同 じ操 作 を何回 で も,か つ非常 な高速 度で 繰返 えす こ とは,そ の 最 も得意 とす る と こ

ろで あ り,従 っ て また,利 用す る人間 の側 で も一番取 扱 い やす い 。か くて コン ピュ ー タがそ の初

期 時代,専 ら科 学 技 術計算 に 利 用 され てい た段階 を過 ぎ1企 業 業 務へ の利 用が始 め られた とき,

① 業 務 の 形態 が機 械化 に適 してい る。

② コン ピュ ー タに とつて最 も簡 単 に取 組 め る。

③ しか も企業 業 務の 中で,最 も大 量 に存在 す る業務 である。 ・

とい うこ とで,真 先 忙,か つ大規 模 に この面 の利 用 が広 ま ったの で あつた 。

しか し,単 純 大量 業務 へ の コン ピュー タ利 用 が,い ずれ の組織 にお いて も,洩 れ な く成功 して

い る とは いえな い 。 しか し大多数 の利 用事 例 は,と にか く コン ピコ二一タの 利用 に よつ て少 な くと

も何 が しかの利 便 をか ちえ てい る こ とは事実 で ある 。

特殊 な業 務 へ の利 用 とは,鉄 道や 航 空会社 の座席 予 約業 務,銀 行 窓 口業 務,特 定 の製 造工程 の

自動 制御 な どへ の利 用で』あ る6近 時 こ う した こ とめ み に とどま らず,教 育 とか情 報 検索 などへ の

利 用 も進 み つ つ あ り,そ の 利用範 囲は 次 第 に広 が ろ うと してい る 。

この よ うな特 殊 利 用部面 で は,コ ン・ピ ユ ータを利 用 しなか つ た時 代 に比 し,明 らか に大 きな利

便 の差 が 生 じて い る 。エた とえば 座席 予約 業 務 にお い ては,従 来,お 客 を長 時間 窓 口 に待 たせ てお

'
い て,』そ の 結果 満 席 お断 りといつた 目に 会わ せ ていた の に たい して,瞬 時 に して処 理 される のみ

な らず,そ れ が駄 目 ならこの 次は これ,と い うよ うに代 替 サー ビスが 同様 に迅速 に 提 供で きる こ
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とになつた 。つ ま リ コン ピユ 一 夕な き時代 には思 い も及 ぱ なか つ た業 務処 理,サ ー ビス,工 程制

御 な どの方 法 が実 現 し,非 常 に大 ぎな利便 が もた らされ る ように なつ たので ある 。

一 方
,こ うした利 便 の実 現 に対 して,支 払 われ る コン ピュ ー タ利用 の た めの 費用 は果 た して引

合 っ てい るのか ど うか に つい ては,・・利便 の増 大 に伴 う増収 が,:コ ン ピュー タ利 用 に よる費用 増 を

カバ ー し,問 題 な く運 営 され てい る と見 て さ しつ か え ない 。

c利 用 の不 成 功 面 ・.』.・ ・

以上 の よ うな利 用 成 功面 に対 し,利 用 の成 果 が的確 に挙 が らず,残 念 なが ら不成 功 で あ る とみ ・
"

られ る場 合 が比較 的 多 い もの に は,企 業 の経 営,管 理 へめ利 用 が ある 。

コン ピュー タの場 合 に もい わば利 用段 階説 と もい うべ き もの があ り,そ れ に よれ ば,㌧ コンピュ

ー タは 多 くの場 合 まず 二股 日常 の定型 的 業務 に利 用 され る が
,利 用 が習 熟 す るに伴 い,漸 次 管理

業 務,経 営 業務 へ と利 用が広 ま る もの で ある とす る 。事 実,ア メ リカ にお いては1950年 代の

初 頭 に,コ ン ピュ ー タが企業 業務 へ利 用 され は じめて の ち,ほ ぼ1960年 頃 に至 る と経 営 管理

の面へ の適 用 が始 ま り,ま た わが国 で も数 年 前か らそ うした利 用 の問題 が 広 く論議 され るに いだ

つ てhるo『 一 』,'い ・'

「'しか しア'メリ カの場 合 は ど もか くと して
,こ う した方 面へ の 利 用 にっい て,わ が国 の多 くの事

例 を見 る とそれ らが誇 らか に伝え られ てい る場合 で も,あ ま り成 果 を挙 げ てい る芝は いえ な い も

の が多 い 。大 多数 の企業 に おけ る経 営 管理 への コン ピュ ー タの 寄 一与は,い わば 日常業 務 処理 の延

長 と して,そ の 作成 資料 を経営 管 理 向に編 集 した もの の提 供 に と どま り,経 営 科学 の手 法 を応 用

しての各 種 の管理 とか,予 測 とかい つた もの は,実 施 ざれ てい る と して も特 殊の 分野 を除 いては

あま り明 確 な成 果 が挙 が っ てい ない,と い うのが実情 の よ うで ある。

ご く大 まかに いえ ば,経 営 管理 の面 ヘ コ ン ピユ一夕を利 用 す る ことは,利 用 の ため の態度,態

勢,技 術 等 あ らゆ る こ とがま だ不 消化 の状態 にある とい う ことが で き よう。そ して この 原因 には,

コ ン ピュ ー タの利 用 経験 がま'だ十分 に長 くない とい うζ と もあるが ,コ ン ピュ ータや情 報 処理 シ

ステ ムに対 す る利 用 者側 の対処 の 仕方 に も非 常に 多 くの問 題 が あ る と考え られ る 。
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第4章 コ ンピュ ータ利 用 のむ ず か し さ

第1節 利用 に伴 う諸問題

前 章 に述 べた よう に,見 掛 け上,実 に 花 々 しい普 及 発 展 を遂 げ てい る コ ン ピュー タ も,そ の利

用 の実 情 は つね に必 ず し も良好 で あ る とは い いが た い。 この よ うな こ とに な るりは,根 本的 には

われ われ が コン ピュ ータをまだ よ く知 らず,適 切 な取 扱 いを してい ない とい う対処 の 問題 に帰 す る

けれ ども,コ ン ピュ ータ ない し情 報処 理・システ ムそれ 自体 に も,そ の利 用 を むずか し くしてい る

本 質的 難 点 があ る 。

この難 点 に関 し,一 般 に よ くいわ れ るこ とは コン ピュ ータ利 用 のた めの ソフ トウエ ア,特 に プ

ログ ラ ミングや プ ログ ラムの 運 用 のむず か しさがそ の原 因 だ とい うこ とで あ る。 なるほ どそ う し

た ものは た しか に難 解 で あ り,広 範 で入 り組 んで い る 。 しか しこれ は適 切 な専門 家,技 術 者 の手

に委 ねれ ば 決 して克 服 され ない とい う もので は ない 。

コン ピュ ータ を利 用 す る経 営 者,管 理 者 に とつ て,そ の利用 をむず か しくす る ものは,従 っ て

プ ログ ラ ミィグ等 の むず か しさに あ るの で は な く,も つ とそれ 以 前 の,あ る いはそ れ より高 い 次

元 にあ る本 質的 難 点 で ある。 それ は何 か 。す なわ ち,

① 利 用 のため の 尾大 な費 用

② 広 範 囲 な影 響

③ コン ピュ ー タシ ステ ムの 自己 増殖 作 用

が その主 な もの であ る。

第2節 利用の ための尾大 な費用

a費 用 の構成

コン ピュー タを初 め て設 置 す る場 合 には,初 期 投 資 として機 械 装 置や 機械 室 の諸 施設 の費 用,

ソ フ トウ エアの開 発 費用 などが必 要 で あ る 。

これ らの 費用 は もち ろん大 きな もの で ある が,い わ ば 一時 的 出 費で ある とみ る こ とが で きる 。

これ に対 して コン ピュ ー タの導 入後,日 常 消費 され る経 費は,コ ン ピュ ータの 利 用 を廃止 しな
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い 限 り,永 久 に と どま るこ との ない もので ある。 この経 費 の内容 は,

① コン ピュ ー タ部 門の 人件 費

② コン ピュー タ等 の賃借機 器 の レ ンタ ル料

③ 買 取 り機 器,あ るい は施設 等 の減 価償 却 費

④ 機 械 装置,施 設 の 保守 費,保 険 料

⑤ カー ド,紙 テ ープ,印 刷 用紙 な どの消耗 品費

⑥ 磁 気 テー プ,磁 気 デ ィス ク ・パ ック な どの 費用

⑦ 委 託 計算,せ ん孔,検 孔 な どの 外注 費
'

⑧ 動 力費,備 品 費,デ ータ通信 費,雑 費 な どの 費用

か ら構 成 され る。

b費 用 の規 模 ・

今 試み に昭 和43年 ない し45年 に,日 本経営 情 報 開発協 会 が調 査 した 資料 を とり上 げて みる

と,上 記経 費 の 月間実 際 額 は表4-1の とお りで ある 。

表4-1月 間 コン ピュータ経 費
(単 位1000円)

項 目
昭和43年 昭和44年 昭和45年

金 額 % 金 額 % 金 額 %

機械 レン タル料 6,071 48.4 8,323 39.1 5,770 40.3

人 件 費

機 械 償 却 費

保守費.保 険料

消 耗 品 費

磁 気 テープ等

外 注 費

そ の他の 経 費

3,037

882

164

944

456

566

320

24.4

7.1

1.3

7.6

3.7

4.5

2.6

5,519

1,589

775

1,426

629

1,679

L399

25.9

7.4

3.6

6.7

2.9

7.8

6.6

4,147

1,291

298

797

382

971

676

28.8

9.0

2.1

5.6

2.7

6.8

4.7

合 計 12,440 100.0 21,339 100.0 14,332 100.0

(注)日 本経営情報開発協会の資料による。

この表 の 中で,コ ン ピュ ータ等 の レン タル料 が,全 コン ピュ ー タ関係経 費 に 占め る比率 は 約

30～'40%で あるが,こ の3年 間の動 向 を見 ると,こ の比 率 は徐 々に下 が りつつ あ る模 様 で
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あ る。 いいか えれ ばEDP総 経 費は レ ン タ ル 料 の 約2～3倍 で あ る が,こ の倍率 は漸 次高 ま

りつつ あ る とい うこ とで あ る 。

c費 用規 模か ら受け る感 じ

ところで表4-1に 基 いて,EDP総 経 費が機 械 レン タル料 の3倍 で あ る と仮定 しよ う。す る

と レン タル月額500万 円 の 中型 コン ピュ ー タシス テムを稼働 させ てい る企業 のEDP経 費は 月

1,500万 円 とい うこ とに なる 。 これ は事 務職 員1人 あた りの人 件 費 を月10万 円 とす る と,

150人 の職員 の集 団に匹 敵 し,そ れ 自体 巨額 な もので あ るが,問 題 は ヨン ピユ一夕の利 用 に よ

つてそ の150人 が 消滅 せず,依 然 と して間接 的経 費 を 費 しな が ら,な おそ の上 に この機 械 シ ス

テ ムの利 用 費用 が上 積 み され る点 にあ る。

こ うして経 営者,管 理 者 は この実情 を 漠然 とみ る と き,コ ン ピュータに よつてむ しろ多大 の経

費 増大 を 招 きなが ら,そ れ を埋 め合 わせ る だけ の実 質的 効果 を享 受 で きないか の よ うな感 を受 け

るのであ る 。 しか しそれ は まだ よい 方 で,な か にば この ようなEDP経 費 が新 たに会 社 の間 接 的

費用 に増 加 され てい る こ とに全 く無 関心 で い る こ と さえ もある 。

こ うして コン ピュ ータの もた らす尾 大な費 用増 を,た だ 漠然 と感 知 す るに す ぎない場 合,あ る

い はそれ に全 然無 関 心 で いる場 合,こ の 巨費 を むさ ぼる コン ピュ ー タシス テ ムは企 業 に とつ て一

種 め危険 物 となる 。何 故 ならば,こ れ でe[1大金 を投 じる コ ンピユTタ シス テムか ら,企 業は有 効

な利 得 を収 獲す る こ とがで きず,み すみ す に損失 を重 ね るこ とに な るか らで ある。

.第3節 広 範 囲 な 影 響

a機 械 の発 展 の過程 、 ・,

機 械 が人 間 に よつ て発 明 され,発 展 を遂 げ て きた過 程 を顧 み る と,そ の 当初 は,人 間の 体 力を補

い,あ る随 助 長 す る手 段 して機 櫛 用 い られ た ・燗 の手 の 力では 切 るこ とや ・穴 を開 け る

こ とが 不可 能 な もの を,機 械 の 力 で切 り,穴 を うがつ こ とな ど がそれ で ある 。続 いて人 間は,機

械 に よつ て加工 の 正確 さ,迅 速 さ を求 めた 。手加 工 で は不 可能 な 直線や 真 円 を正確 に 作 り出す こ

とを機械 で実現 し,人 力で は1日 に僅 か しか で きな い こ とを1時 間 に何 箇 も製 作す る といつ た よ

うなこ とがそれ で ある 。'

機械 が この よ うな段階 に達 す る と,長 い間,人 間 に 利便 を与 え てい た機 械 は や がて
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いわ ゆる 自動化 の段 階 を迎 え,さ らに人 間 を助 け る よ うに なつ た。

こ うして機 械 が コ ン ピュ ー タが現 れ るま で に到 達 した 状態 は,一 般的機 械 のほ か,固 定 的 な プ

『グ ラムで操 作 さ れ る 自動 機械,情 報 の フ ィー ドバ ックに よつ て制 御 され る 自動機 械 を包含 す る

もの となつ た。 また機 械の 種別 と しては 物質 の加 工,エ ネル ギーの変 換 の ほか,多 種 類 の単 能 的

情 報 処理機 器 も実 現 す る とこ ろまで きていた ので あ る 。 しか しなが らそ こで はまだ,コ ン ピュー

タの よ うな総合 的 情 報 処理機 能 を持 ち,人 間 の営 む情 報 処理 活 動の 代行 を する機 械は,少 な くと

も実用 化 され は しなか つた 。

bコ ンピ ュータ の出 現 とその 意味 す る もの

とこ ろで コン ピュ ー タは,上 記の 在来 の機 械 と異 な り,情 報 を読取 り,記 憶 し,比 較判 断 し,

計 算 し,書 出す とい う人間 の基 本 的情 報処 理 活 動を 代 行 す る もので ある 。 この機 械 が1946年

に 出現 し,最 初 の うち は単 に科 学 技術 計算 にの み利 用 され てい たが,漸 次そ の 本質 的機 能 が認 識

.さ れ る と人 間の 一般 的情 報処 理 の代行 者 と して,あ ら ゆる領 域 に進 出 した 。

この利 用領 域 の拡 大 の もよ うをみ ると,そ こには 在来 の機 械 と非 常 に大 きな違 い があ るこ とが

わか る。つ ま り在 来 の機 械 が,そ の機 能 を果 た す対 象領 域 が特 定的 で ある のに対 し,コ ン ピュ ー

タは きわ め て不定 的 で あ り,従 って また在 来 の機 械 が あ る特定 の狭 い領 域 に利 用さ れ る のに対 し,

不定 の広 範 な領 域 に利 用 され る 。また在 来 の機 械 が,そ の利 用 に よつ て影 響 を及 ぼ す範 囲 が比 較

的 限定 され た範 囲 に と どま るの に反 し,コ ン ピュ ー タが企 業 の 一般的 情報 処理 を 目的 と して導入

された と して も,そ れ が企 業内 の あ らゆる 層,あ らゆ る部 門 に影 響及 ぼ す もの であ るた めに,そ

の 範囲 が す こぶ る広 くな るの を ま ぬがれ ない 。

Cコ ンピ ュー タ の影 響す る範 囲

いわ ゆ る俗 に事 務 と称せ られ る もの は,い ずれ の企 業 におい て も,ま た企 業 内 の いず れ の部 門

に おい て も普 遍 的 に存在 す る。仮 に事 務 の意 義 を情 報処 理 作 業 で ある と解 釈 して も,「 般 には情

報 処理 を事 務 と はいつ てい ない 。 しか し広 義に は業務 とい われ る もの は包 含 され る 。 そ うなる と

情 報 処 理 に 伴 う仕 事 は,単 に事務 職 員 に よってとり行なわれ る事 務 以外 に,企 業 の経営 層,管 理

層 の執行 す る業 務 に まで そ の範 囲 が拡 大 す る。

コン ピュ ー タ とい う情 報処 理 機 械は ,理 論 上 これ らの全情 報処 理 に利用 可 能 で あ り,現 に利 用

され てい る。 そ こで問 題 とな る こ とは,こ れ ら各 層,各 部門 に 存在す る業 務 とコン.ピユ 一 夕の情

報処理 能 力の関 係 で あ る。
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コン ピュー タが企 業 業務 に利 用 され始 めた 創始期 に は,各 部 門 の業務(と い うよ りは事務)を

個 々別 々に引受 けた もの で あつた 。 しか しそれ は 大変 不合理 で あ るこ とが や が て理 解 され るよ う

に なつた 。 つま リ コン ピユ ー タは 一部門 だ け の業務 を処 理 す る には,あ ま りに能 力 が大 きす ぎ,

従 っ て多数 部門 の業 務 を併 せ て処 理 す るこ とに なる 。す る とそ こには形 態 的 に,あ る いは実 質的

に全 く同 じよ うな,ま た は きわ め て相 似 した 仕事が,バ ラバ ラに混 在 してい る ことが 発 見 され るo

な かに は全 く同 じ結 果 に達 す る こ とを 目的 とした重 複業 務 の存 在 も発 見 され る 。そ こ で各業 務 の

形態 や 内 容 をで きるだけ 統 一 し,重 複業 務 を併 合 するな どが行 なわ九 一応 今 日の利用 形態 が生成

され た の で あつた 。

最 近 は さ らに異種 業 務 間 の相 関 関係 を検討 し,情 報 処理 シス テ ムをで きるだけ総 合 化す るこ と

が 進 め られ てい る 。た とえ ば生産,販 売,購 買,在 庫 な どの各 業務 は,そ れ ぞ れ違 った 部門 で と

り行 なわれているが,,い ずれ も相 互 に関連 を持 つた業 務 であ り,一 貫 した考 え 方 の 方式 で処理 され

る のが 妥 当 であ る 。

この よ うな状 況 に な る と,コ ン ピュ ー タ システ ムの上 に生 じた で きご とや,あ る部 門の僅 か な

異 動 も,そ の影 響が 全般 に及 ぶ 可能 性 は十 分 で あ る。

さ らに,も う一 つ見 逃 しが た い こ とは,こ の機 械 シ ステ ムの 上 に築か れ た業務 体 系 とい うもの

は,機 械 的慣 性 を帯 び てい る とい うこ とで あ る。機 械 操 作 を混 じえ ない規 程 や制 度 で あつ て も,

い つ たん これ を決 め,そ れ が軌道 に乗 っ て しま うと,容 易 な こ とではそ の改 廃 を行なうことはで き

な い 。本 来機械 は 入間 が 作 り出 し,人 間 が使 役 す る もので ある に かかわ らず,機 械 シ ステ ムを根

底 とした制 度,方 式 は,そ れ が機 械 的 処理 を伴 うがゆえ に,逆 に柔 軟で弾 力的 な変 更 が困難 な も

の とな る 。

こ う して コン ピュ ータ利 用 は,無 思 慮 に導入を行 なった場 合 後 に取 返 しの つか ない 結果 を招 き,

しか もそれ を局部 的 に措 置 で きない とい うむず か しさ をは らん で い るの で ある 。

第4節 コ ン ピュ ー タ シス テ ムの 自 己増殖

a機 械 の 増殖

全 て の機 械 がそ の利 用 の上 で,等 しく増 加 の 「途 をた どる とはいえ ないが,少 くと もそれ が有

用 と見倣 され,場 合 に は増 加 の傾 向 を とる こ とは 是認 され るで あ ろ う。

この 増加 傾 向 は,同 種 の機 械 の数 を増 して よ り多 くの仕 事 を 消化 しよ うとす る面 と,よ り効 率
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の 良 い機械 と置 替 え る性 能向 上 的面 を有す る ことは常識 的 に理 解 で き るこ とで あ るσ この よ う.な

意 味 で この 現 象 を単 なる増加 とい わず,増 殖 とい う。 ・ 』ヒー ・-

bコ ン ピ ュータ の増 殖t/・ ∵ ・1・ 『'・ ・

とこ ろで コン ピュ ー タな る機械 の増 殖 は,5台 の旋 盤 を10台 にず る といづた増設 的 な面 だけ

で 進行 す る とい うこ とは ない6周 辺機 器 の 多数 化,多 様 化 とレ1らた,や や増 設的 増 殖 もあ るが ・

つ ね に性能 向上 的増 殖 が現 わ れ,他 種 の機 械 に比 して 本 当 の意 味で増 殖 を遂 げ る もので ある とい

う こ とが で きる。

それ とと もに,コ ン ピュ ータの増殖 には,一 般 の機 械,た とえば工作機 械 や加工装 置 と非 常 に

違 った特 徴 が付 きま とっ てい る 。それ は採算 性 が不明 確 だ とい うことで ある 。工作機 械 な どの場

合 は投 資額 に対 して,そ の効 率 が良 く短期 間 に元 金 が 回収 さ れた場合 は,そ れ がまた設 備 計 画 の

作 成 と推 進 の根拠 と もなつ て い る。

とこ ろが コン ピュ ータはそ の 利用成果 の 中 に計測不 能 な効果 が大 きな割合 を 占め てい る。 それ

ゆ え成果 の うち,計 測 可能 な 効果だ けで 巨大 な コン ピュ ータ経 費 が引合 うか否 か を論 じては な ら

ない。 そ れに よる採 算 性 は む しろ微 々たる もの で あつ て,多 くの場合,真 に コン ピュ ータが元 を

と りつつ利 用 され てい るか ど うかは 不明確 な まま利 用 され,か つ増殖 して行 く場 合 が 多 いの で あ

るo

cコ ン ピ ュー タの 自 己増 殖 作用

後 に述 べ るよ うに,計 測 可能 な効果 だ け で採 算 が とれ なけれ ば コン ピュ ータを利 用 しない とい

うのは誤 りであ る 。 しか しそ の種 の採 算 のほ かに どん な不 可測 効果 が得 られ るか も知 れ ない か ら

コン ピュ ータを利 用す る とい う場 合 と,も つ とひ どい場 合 には採 算 の こ とす ら念 頭 に な く,コ ン

ピュ ータを利 用 して い る こ と もまた事 実 で あ る。

生 産用 設備 な どが厳 しい経 済 的 審査 の も とに導 入 さ れ,利 用 され てい るの に 対 し,い つたん 導

入 され た コン ピュ ー タシ ステ ムが,は なはだ あいま い な経 済的 評 価 の うち に,か な り速 い足 どり

で増 殖 して行 く原因 は ど こに あ るので あろ うか 。

そ の原 因 がつ ま リ コン ピユ ー タの 自己増 殖 作用 で あ る 。機械 を増殖 させ る犯人 は もち ろん 人間

で あるが,コ ン ピュ ー タの場 合,こ の 自己増殖 は多 少 自然現 象的 な要素 を含 ん でい る。 強 い てい

え ぱ,コ ン ピュー タ とい う機 械 の活 動 が与 え る刺戟 で あろ う。 この刺戟 は利 用者 た る人 間 の心 を

シ ステ ム増 殖 に誘 惑 せ ずにお か ない 。
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① 情 報処理量 が増 大 し,現 状 の システ ムで は もは や対 応 で きない 。

② 情 報処 理 の質 的 レベル ・ア ッ プをは か らなけれ ば完 全に立 ちお くれ る。

③ 他 社 で はすで に実 施 してい る 。

な どの刺 戟 に よつてた ちま ち シ ステ ムの増殖 を表 面化 し,進 行 さ せ る ことに なる。

コン ピュ ー タの 自己増 殖 は恐 ら く必 然性 を もつた もの で あ ろ う。 しか し以 上 に述 べた よ うなそ

の根 底 に あ る ものや 採 算 や効 果の検 討 をな む ざ りに して,そ の進 行 を進 め る な らば,非 常に 大 き

な問 題 とな るで あ ろ う。
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第5章 不 具 合 の 原 因

第1節 基 本 的 な 原 因

㎡←
へ －

a既 述 の こ との整 理

さて こ こで今 まで述 べ て き た こ とを整理 し,要 約 してみ よう。
'

① コン ピュー タは盛 ん に普及 し,利 用 され て い るが,き わ め て多 くの 不 工合 さをか かえ て い

るo

Dか か りす ぎる費 用

iD節 減 され ない人手

肋 迅 速化 され ない業 務 処理

～)少 な くない誤 り

V)使 いに くく,不 便 な作 成 資料

② こ¢)ように不 具合 さを かかえ た コン ピユ一 夕ヵ㍉ なお カ}つ普 及増 大 してい る のは,そ れ で

も利 用 に成功 してい る と見 られ る面が あ.るか らで あ る 。

D ,科学 技 術 計算 への利 用

ii)単 純 大 量業 務 への利 用

iiD特 殊 な業 務 へ の利 用

③ コ ン ビ=E－ 夕が多 くの 不具 合 さを かか え つつ 利用 され,し か も100%効 果 的,効 率 的 に

運 用 で きな いの は,そ れ 自体 に 体質的 難 点 を持 っ てい るた めで あ る。

i)尾 大 な費用

の 広範 囲 な影響

加 自 己増殖 作用

b基 本 的 な原 因

さて以 上 の要約 を顧 み て,そ こ にあ らわれ てい る外 見的不具 合,一 応 うま く行 ってい るか に見

られ る利 用業務 の性 格,本 質的 難 点 な ど を.こ こに も う一度 よ く考 え てみ る と,

① コン ピュー タその もの に まだ 大い に欠 陥 が あ るの で はな いか 。
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② コン ピュ ー タの利用 の 仕方 に大 い にまず い点 があ るの で は ないか 。

③ そ れ ゆえ,比 較 的利 用方法 が平 易で あるか.幸 い に もうま い使 い方が で きた面 だ けは 一応

利 用 に成 功 した ら し くみ え るの では ないか 。

な どの疑 問 が生 じ るで あろ う。

それ は ま さにそ の 通 りで ある 。既 述の 種 々の 不具 合,難 点等 は 次の基 本的 原因 か らそ れぞ れに

生 じてい る。

① コン ピュ ー タとそれ に関 連 す る もの が未成 熟 で あ る 。

② コン ピュ ータ メ ーカが,利 用者 に真 に役 立 つ シ ステ ムを提 供す るの には まだ 経験 不足 で あ

るo

③ 日本 語 とい う ものが,現 在の コン ピュ ータシ ス テ ムに対 しては 適合 してい ない 。

④ 利 用者 の コン ピュ ー タへ の対処 が,き わ めて 不適 切 で ある 。

次に これ らの 点 につ いて述 べ て みよ う。

cコ ン ピ ュータ の未 成 熟

コン ピュ ー タは それ 自体 ,つ ま リ八一 ドウエアの機 能 性 能 と,コ ン ピュ ー タの 使 用技 術,利 用

技術 であ る とこ ろの ソ フ'トウエア の整備 とが行 なわ れ て真 に うま く利 用で きる もので'ある。

この ハ ー ドウエ ア,ソ フ トウエアの両面 は,1946年,コ ン ピュ ータが この 世 に 出現 して以

来,約20数 年 の 間 に驚 くべ き進 歩発 達 を遂 げた 。 全 ての点 でそ れ らは コ ン ピュ ータの利用 範 囲

を広 げ,か つ複雑 化 し,一 面 には この機 械 の使 用 を便 利 に して い る とともに,他 面 では それ らの

全容 を簡 潔 かつ 容 易 に掌握 す る ことを困難 に してい る 。

お よそ 機械 の 理 想 は,'そ の 中味 がどん なに 複雑精 巧 で あろ う と,い つたん 製作 された な らば絶

対の安 定 性 を もつて二 度 と人 手 をふれ る必要 が な'い状 態 に なつ てい て,こ う した状態 の機 械 を誰

で もが容 易 に,か つ与え られた 利 用面 に は心 お きな く使え る と い うことで あ ろ う。 しか し実 際の

コンピュ ータの 場合 は こ うい うこ とは なか なかむ ず か しい 。機 械 が単 純 で
,利 用 目的 も極限 され

ている場 合 には,上 述の 理 想 状態 は比 較的容 易に 達成 され る度 合 いが多 い けれ ど も,機 械 が 複雑

高度 に な るに伴 い,理 想 と現 実 は 次第 に かけ離 れ て くる 。機 械 が極 度 に 高度 化 されれ ば,利 用が

容易化 され る とい うこ ともあろ うが,そ の中途 の 状態 で はむ しろ使 い こ なす こ とが一 般 にむ ずか

しい もの で あるo'

今 日の コン ピュ ー タ はいわば この中途 の状 態に あ り,何 の苦 もな く使 え る とい う もの では ない 。

ま た十 分 な知識 技術 の 支援 が あつた と して も,全 て の利 用 目的 に;完 全 に適合 させ る ことが で き

で 一
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'

る状態 に は なっ て い ない 。そ こ で今 日の段 階 では これ 以上 うま く使 う技 法 は ない とい う利 用 法 を

もつ て して も,な おか つ コン ピュ ー タは種 々の 不工 合 を呈 する ことに なる。 ひ とえ に コン ピュ ー

タの ハ ー ドウエア,ソ フ トウエ ア両 面 の進 歩 向上 が望 まれ るわ けで ある。

dコ ン ピ ュータ メー カの 経験 不足

い か なる機 械 に お い て も,こ れ を作 る側 と使 う側 の技 術 的交 流 が必要で ある 。 この交 流 が基盤

となつ て 需要 に適 合 した機 械 が産 出 され るか らで ある 。 コ ン ピュ ータの よ うな複雑 高 度 な機 械 で

は,こ れ が よ り大 切 で あ る 。 ∴
'

コン ピュ ー タ メー カ とユー ザの 間に おい ては ,も ち ろん そ う した交 流は 盛んに行 なわれている。

特 に ソフ トウエ アは ユ ーザ に とつて最 も重 要 な もの で あるか ら,相 互 交流 の主 要 な点 もそ こに お

かれ,そ れ が ハ ー ドウエアの進 歩向 上に もつ な がつ て行 く。

しか しコ ン ピュ ー タについ ては,ハ ー ドウエ ア,ソ フ トウエ アと もに,ア メ リカにお い て も約

20年 余,日 本 で は約10数 年 しか経 験 が ない うえ,こ の 短期 間 に異常 な進歩 発達 を見 た。 つ ま

り全 て が消化 不 良 の うち に進 ん だ ため,メ ー カ としては 十分 ユ ーザの問 題 を吸収 し,そ れ を ハー

ドウ エアの製作,ソ フ トウ エアの開 発 に反映 させ る こ とが で きないので あ る。

特 に ソフ トウエ アは元 来,ユ ーザが コン ピュー タを使 い こな すため の もので あ るが,こ の うち

ユ ーザ 自身が 自分 の 企業 だ けの た めに利 用す る部 分以 外の共 通的 プログ ラ ムは ハ ー ドウエ ア と密

接 な関 係 に お いて開 発 され る ため,ほ とん どが メー カの 開 発 に依 存 してい る 。つ ま リユ ーザ と し

ては 自分 の利 用 す る コン ピュ ータを動 か す基 本的 な ソ フ トウエ アの大 部 分 を メー カの 開発 力 にお

ぶ さつ てい るわけ で ある。

機 械 の使 用,利 用 は何 といっ て もユーザの 側の 問題 であ り,そ の問 題点 を肌 で感 じ るのは ユ ー

ザで ある こ とはい うまで もないが,ハ ー ドウエ アは もち ろん ,ソ フ トウエ アの基 本的 大 部分 も メ

ーカの 手 中 にあ る実 情 では
,メ ーカが十 分 ユ ーザ をバ ックア ッ プで きるまで の経験 を積 ん で い な

い ことは非 常 に問 題 が ある 。

e日 本 語 の問 題

この点 アル ファ ベ ッ トを使 用 す る諸外 国 は非 常 に得 を し,漢 字 とか なを 併用 す るわ が 国は 非常

に 損 を して い る。

コン ピュ ータは偶 然に か ,蓋 然 にか,ア ル ファベ ッ トの 国 で生 まれ,そ の恩恵 を受 け て発 達 し

た 。 しか る に これ がわが 国 に導 入 され る と,日 本の 日常語 との 間 に きわ め て融和 しに くい こ とが
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生 じた 。 ア メリカか らやつ て来 たばか りの コン ピュ ータは,ア ル ファペ ッ トと数 字 とい くらかの

記 号 しか読 め ず,ま た それ だ け しか書 出せ なか つた 。 そ こで 日本 人は ア メ リカの真似 を して 英語

左い し英 語 まがい の言語 を使 うか,さ もな けれ ば ローマ字綴 りの 日本語 を 使 う しが なが つた 。 や

が て カ ナモ ジを使 え る コン ピュ ー タ も登場 したが,こ れ で 日本 人 が不便 を感 じな い よ うに な らな

か つた こ とは,カ ナモ ジ運動 が成功 しなか つた の と同様 で あつた 。結局 日本 人 に とり,コ ン ピュ

ー タ向 の言 語 と 日常言語 との 間に は一 大断 絶 の あ るの が今 日の実 情で ある 。

この断 絶 の存在 が,コ ン ピュ ー タ利 用 上,欧 米 諸国 と日本 の間 に抜 きが た い格 差 を与 え てい る

こ とは 否定 で きない。 つま り欧 米 人 はか な リダ イレ ク トに コン ピュ ー タと交信 で きるの に対 し,

日本 人 は そ こに 一段,翻 訳 的過 程 をおか な けれ ば な ら左 い。

実 際 に コン ピュ ータに読 ませ る こ とを 前提 とした伝 票 類 は,初 め漢字 ま じ りの か な文 で書 き,

後刻 別 途 に翻訳 した伝 票 を作 る とか,コ ン ピュ ータで書 き出 され た レポ ー トを.ま た通 常 の文体

に書 き改 めて送付 す る とい つた ことは行 われ ては い ない 。 しか しわれ われ はそ の伝 票 を書 くと き,

その レポ ー トを読 む とき.わ れ われ の頭 の 中 で上記 の翻 訳 的過 程をやっているのである。 その精 神

的 負担 は漠 大で あ り,コ ン ピュ ータ利 用上 の大 きな障 害 を なレて い る こ とは 明 白で ある。

f利 用者 の 不適 切 な対処'

今 ま で述 べ て きた基本 的原 因,す なわ ち コン ピュ ー タの未成 熟,メ ーカの 経験 不足,日 本語 の

非 適合 性 は,い わ ば ど うに もな らな い もの ばか りで あつた 。機 械の未 成熟 はそ の発展 向 上 の急速

化 を待 つ以 外 に な く,メ ー カの経 験 不 足 は鋭 意経験 を積 んで も ら う以 外 に な く,日 本 語 の問題 は

ほ とん ど宿 命的 とい うほか はない 。

と ころが この最 後 の基本 的原 因 た る利 用者 の対 処不 適 切 とい うこ とは.利 用者 の 意思 に よつて

改善 可能 な もの で あ る。 しか もそれ ばか りで な く,適 切 な対 処 の仕 方 に よつ て は,ど うに もな ら

ない と考え た前 三 者 の基本 的原 因 も,あ る 程度 は カ バ ーを する ことが可能 で あ る。 であ る とす れ

ば,今 日 の段階 で は これ こそが一 つ の決 め手 で ある 。不適 切 な対処 を適 切化 す れ ば,ま ず か な り

大 き な改 善 がはか られ るで あろ うし,そ れ が副 次的 に他 の基 本 的原 因 を僅 かで も改 善 すれ ば,改

善 の全 体 は さらに大 きな もの となるで あ ろ う。

そ こで次 に不適 切 な対 処 とは ど うい うこ とか,そ れ を改 善 し,適 切 な対 処 を す る とい うこ とは

どうあ る べ きか に,順 を追 って 考え る ことに した い。
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第2節 不適切な対処の実態

aそ のあ ら ま し

・この問 題 を論 じる 上 で
,ま ず企業 の 中の種 々の立場 の 人 々を 一応区分 してお きた い 。企 業 内 に

コン ピュ ー タ部 門 を設 置 すれ ば,そ こ には必 らず シ ステ ムエ ン ジニア,プ ロ グ ラマ,オ ペ レー タ,

な い しは それ ら しき人 々が 配置 され,コ ン ピュータ む よ びEDPシ ステ ム全 般 の運 営 実務 を とり

行 う。'・"

次 に 一般 の部 門 に あつ て,そ の部 門 の計算 業務 を担 当 し,日 常,上 記 の コン ピュ ータ専 門 家 と

接 触 してい る人 々が い るが,こ こで は これ を仮 りに部 門EDP担 当者 とい うこ とに し よ う。

す る と企業 の全 員 か ら上 記の専 門 家 お よび部 門EDP担 当者 を除 い た残bは.す なわ ち経営 者,

管理者,一 般職員 とい うこ とに なる 。 とこ ろで対 処 の適 切,不 適 切 とい ケこ とで,わ れ われ が今

問 題 とす る対 象 者 は,こ の経 営 者,管 理 者,そ れ に一般 職員 の うちの将来 の幹 部 な どで,こ の 人

々の コツ ピユ 一 夕へ の対 処 が きわめ て 問題 なので あ る。1「 、

今 日,こ の人 々はい ずれの 企業 にお い て も,そ め大 多数 の人 の コン ピュ ー タに対 す る対 処 が適

切で は ない と見 られ る。そ れは どの よ うに か 。 まず項 目を挙 げ,次 に これ を列 記 してみ よう。

① 何 よbも まず,専 門 家 と部 門EDP担 当者 の放 任

② コン ピュ ー タの理解 の不足,不 適 切な 理解

③ 利 用 目的 の誤解`

④ 前提 条件 整 備 の 無視,怠 り'

⑤ ・社運 な機 種 選 定

⑥ 利 用 効果 に つ いての誤解

b専 門家 部 門EDP担 当者 の放 任

多 くの 企業 で経 営者,管 理 者は コ ン ピュ ータ シス テムに対 し,は なはだ 無 関心,・無 責 任 で ある。

そ れは コン ピュ ー タ とい うもの は理 解不能 なの だ と い う先 入感 か ら発 し,経 営 者,管 理 者 がED

Pシ ス テ ムにお い て演 ずぺ き役 割 りを無 視 す るこ とに よ つて起 こって い る 。

企 業 が初 め て コン ピュ ー タを導 入 す る と き,こ れ は経営 上の重 大問題 で あ り,当 然 重役会 の審

議 事 項 とな るが,ま ず そ こにむ いて適 切 な検討 が な され,そ の うえで導 入 の決定 を してい るか ど

うかは,非 常 に疑 問 で ある。 そ じてい つ たん導 入 が 行なわれて しま うと,そ の 後 は情 報処 理 シス テ
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ムが どの よ うに活 動 しよ うと,一 切 は専 門 家 ない し担当者 まか せ に なつて しま う。い わゆる 放任

主 義 で あつ て,こ の傾 向は経 営者 のみ な らず管理者 もまた焦 り である。

元来 情 報処理 システ ムは,そ の方式.方 法 とそ電子 的情 報 処理 装置 たる コン ピュ ー タを中 心 と

して組識 され た もの で は あるけれ ど も,そ の本 質 は コン ピュ ータな き時代 に も行 わ れ て きた企業

業 務 にほ か な らな い。 この 業務 ぱ経営 者,管 理者 の掌 握 す べ き もので あ り,ま た掌握 して きた筈

で ある 。 コ ン ピュ ータ とい う機 械 がそ こに侵 略 してい なか つた 当時 の シス テ ムは理 解 しやす く,

掌 握 しや す いが,情 報 処理 シ ステ ムは理 解 しが た く,掌 握 しが た い とい う点 は た しか に あろ うが,

それ だか ら とい つ てそ の掌 握 を放棄 し,専 門家や 担 当者 に放 任 して しま うとい うの は おか しい と

いわ な けれ ば な らない 。

別 の た とえを挙 げ れ ば,生 産 用設備 に ついて,経 営 者 や管理 者 に とり,設 備 の技術 的 詳細 は 理

解 しが たい 点が 多 いの に,そ の導 入,運 用 の効果,効 率 に ついて は真剣 に 関心 を払 っ ている と思

われ る。そ れは生 産 用設 備の 機能 や 効果 が,コ ン ピュ ータに比 しては単純 で あ り,影 響 の範 囲 も

局 限的 で 把握 しやす い こ とが大 い に役 立 っ てい るが,コ ン ピュ ー タ システ ムにお い て も,少 な く

と も生 産 用設 備 同様 の関 心 の払 い方 を してい い筈 で あ る。思 うに経営 者.管 理 者 は,コ ン ピュ ー

タに っい て知 るべ か らざる こ とを知 ろ う と し,知 るべ き こ とを知 ろうと じ吸 いで,ご結 局 これ を難

解 な別 の世 界の もの と決 め こん でい るに違 い ない 。

コン ピュ ー タシ ステ ムが経 営者,管 理 者 の無 関心 の うちに放 任 され,そ の基 本的 指 導 が なお ざ

りに され る とき.た い ていは コン ピュ ー タシ ステ ムの 運用 効 果 が弱 められ, 、採算 も低 下 す る とい

われ てい る。恐 ら くこれ は システ ム運 営 が コ ン ピュ ータの専 門 家 達 だけの 見 づ くろい で行 われ ざ

る をえず,次 第 に経 営 の本 筋 か ら遊 離 して しま うた め で あろ う。 極端 な場 合 に は.コ ンピュ ー タ

シ ステ ムが健全 な発 達 を遂 げず,「 がん 」的 増殖 を見 る こ とさえ もあ り,そ うな つた場 合 には コ

ン ピュ ータは企業 に損 失 を もた らす道具 となる 。

Cコ ン ピ ュー タの 理解 の不 足,不 適 切'

この問題 に お いて は 指摘 すべ き主要 な点 が二 つ あ る。

① コン ピュ ータ とは要 す るにわか らな い もので あ る とい う先入観 に よる理解 不足

⑫ コ ン ピュ ー タに つい て知 るべか らざるを知 り,知 る べきを知 らない理 解 の不適 切 』

がそれ で ある。'…'

と ころで この2点 は,経 営者,管 理 者 が理解 する努 力 を払 うか,払 わ ないか とい う姿 勢 の差忙

よつて現 われ るが,本 質的 には一 つの原 因 か ら発 してい る。 す なわ ち経営 者,管 理 者 等 が コン ビ
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ユ一夕に つい て1真 に知 らなけ れ ば ならない こ とが見 失 われ て い る とい うこ とで ある。

経営者.管 理 者 等 が真 に知 る べ き ことは,た とえ 相 当む ず か しい こ とで も理 解 すべ きで あ る し,

またそ うした もの は理 解 可能 なはずで ある っ従 ってそ の面 か ら コン ピュ ー タ:は決 して理 解 不能 な

もの では な く,そ の つ もりで 取 組めば 理解 不足 とい うこ とは起 こ りえ ない ぴしか るに知 る必要 の

ない こと1知 るべ か ら ざるこ とを知 ろ うとす るか ら理 解 は 困難 とな り.努 力 を払 う気 の ない人 々

『
・は理 解 不足 に左 っ て しま うσ,,

一方 勉強家 あ経 営者
,管 理者 は努 力 して知 る必要 の ない こ と,知 るべか ら ざるこ とを学習 す る 。

島 そ の結果 真 に知 ら なけれ ばな らない こ とは見 失 わ れ
,理 解 不適 切 とい うことが生 じて しま う。

それ で は どう して真 に知 るべ きこ とは見失 われ るに い た つた の であろ うか 。そ れは在 来.こ れ

らの立場 の 人 々に提 供 され てい る コン ピュ ータ関連 の知 識修 得 の ための体 系 が不適切 な ことに原
や

因 して㊤ る 。つ ま り知 識 を提 供す る書籍,講 座,訓 練 コース な どが,大 部分 真 に知 る べ きこ とに

'焦点 を合 わせず
.不 必 要 な知 識 を注入 する こ とに重 きを置 いて い たためで あ る。

① これ らの体 系 は.相 手 が経営 者.管 理者等 の立 場 にあ る とい うことを無 視 し,何 の た めの

体 系 で あ るか とい う目的 を喪 失 してい る。

㌦ ② 鉢 粟め 傷 る もの は コ ジ ピ『ユ一夕の原理 構 造の解 説 に偏 重 し
,シ ロウ トには難 解 で専 門 家 に

は役 立 た ない。

③ また ある もの は プログ ラ ミングの解説 に偏 重 し,経 営 者,管 理者 に は難 解 であ り,習 得 し

た ところで寄 与 す る とごろは ほ とん どない 。

④ また 別 の あ る ものは9.ン ピユr7タ とは計算 機械 で あ る とい う概念 を植 付 け る内容 を盛 っ て,

お り,企 業 業 務 の場 で この機 械 の発揮 す る機 能の把 握 を妨 げ てい る。

d利 用 目的 の 誤解

経 営 者,骨 斑者 等 の理解 が不足,不 適 切 な場 合,'コ ン ピュー タの利 用 目的 の認 識 が どち らか 一

方 に片寄 っ て しま うご とが 多い 。す なわ ち,

・ ① コ ン ピュ ー タは経 費 節減の ため に利 用 ず るの だ とい う認 識

② コン ピュ ー タは経営 意 思 決定 の た めに利 用 す るの だ とい う認識

が それ であ る。,

・・ 前者 は コ ンピュ ータ の機 能性 能 を過 小評 価 し,こ の機 械 はい わば高級 会計 機 である と考 え る と

こ ろか ら湧 き起 こっ て い る 。そ して利 用 の た めの採算 に の み着 目する結 果.よ り間接的 かつ広 範

'
.な効果 を生 み 出す用 途 への 利 用 が忘 れ られ る こ とに なる 。,
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後者 は逆 に コン ピュ ータの機 能 性能 を過 大 評価 し,あ らゆる複雑 高 度 な問題 を この機 械 は苦 も

な く解 決 し,経 営 意思 決定 の 自動 化,機 械 化 が行われ る と過信 す る ことが原 因 に 左って い る。 こ

の結果 日常 業務 等 へ の コン ピュ ータの 利用 を軽 視 し,十 分 な研 究 が な され ない まま にいた ず らに

高 度 な使 い方 に走 つ.てしま う傾向 を 生 じ る。

もち ろん経営 者,管 理者 が,こ の よ うな認識 を抱 い たか らといつ て.そ の企 業 のEDPシ ス テ

ムが 直接 的効果 を挙 げ る方向 にのみ 強化 された り,役 に も立 た ない 高度 な情 報 提供 に重 点が置 か

れ た りす る とは限 らない。 しか しシ ステ ムの発 展 が妥 当,適 切 を欠 くにい た る こ とは まず疑 い 左

い ところで あろ うo

e前 提条 件整 備 の無 視 怠 り

コン ピュ ータを導 入 する と,企 業 内の業 務 の執 務 ルー ル,情 報 流通 の径 路,帳 票様 式 ご製 品 や

職 制,諸 事項 の コー ド付け な ど,在 来 の手 作業 式業務 形態 か らの 移 行が お こな われ る。

と ころ で しば しば見受 け られ る事 実 は.コ ン ピュー タを導入 する段 階 に なつ て,に わか にそ う

した移 行作 業 を始 め る とい うこ とで あ る。 も ちろん そ う したや り方 で もコ ン ピュ ータは動 き出 し.

何 とな くEDPシ ステ ムは 生成 されて行 くけれ ども,実 は これ ほ ど非 能 率 で禍根 を残 す ことは な

いo'

これ は あたか も,開 墾 しない 荒地 に植物 を栽培 す る よ うな もの で ある 。 コン ピュ ータ とい う

「植 物 」 は,か な り土壌 に強 い影 響 を与 え,こ れ を作 りかえ て行 く繁殖 力 を持 っている 。だか ら

手 を付 け ない荒 地 に播 種(ま たは植苗)し て も,そ こに情 報処 理 シ ステ ムの繁 茂 を形 成 する には

違 い ない が,そ の繁 殖 の過程 は 大変 非 能率 で.あり,ま た育 つた システ ムの姿 もいた る と ころに不

具合 の草 む らが介 在 し,立 派 な農地 には なち ないの で ある 。

そ こで コン ピュ ー タの導 入 が企 画 され た場合 には,導 入 に先 行 す るか な り以 前か ら,手 作 業 方

式 の まま での業 務 シ ステ ムの整理 整 頓 が なされ なけ れ ば な らな いので あ る が,前 述 の よ うに この

事 前作 業 は 多 くの企業 で無視 され てい る。従 って コン ピュ ータ の導入 後,長 期 に わ たつ て コン ピ

ュ ー タシ ステ ムが安 定 せず最 悪 の場 合は,し ば しば手 直 しを必要 と した り,手 直 しの し ようが な

か つた りする 。その 間 に コンピュ ー タ シス テムは多 くの無 益 な金 を 消費 し,ま す ます効果 は挙 が

って来 ない こ とに な るの で あ る。

`

f社 運 な機種 選 定

ひ と口 に コン ピュ ータ といつ てい る機械 は.こ れ を機能 性能 の面 か らみ る,とき.実 に千 差万別
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で あつ て,同 一型 の コンピュ ー タで もシス テ ム構 成 の内 容 に よ り,厳 密 には別 機 種 で あ る といつ

て も過 言 で は ない 。

そ こで コン ピュ ータの 導入 に あた つ て は,そ の業務 の 質,量 両面 の実 勢 が,い か なる コン ピュ

ー タ シス テ ムを必 要 とす るか をよ く検討 し左けれ ば ならない 。

しか し実 際 には,経 営者,管 理者 はそ の点 を認識 してい ない場合 が多 い。 つ ま リ コン ピユ ー タ

とい う ものは どこの会社 の もの も同 じ もの だ,と ま ず誤解 す るの で ある。'も う少 しマ シな場 合 は

,○ ○社 ム ムム型 とい うとそれ は 全 て同 等 の機械 の よ うに これ をみ る。 あた か も自動 車 のモ デル

名 が同 じ・な らば,違 っ てい るの は塗 装 ぐ らい だ と考 え るのに似 てい る。

こ の ような経 営者,管 理 者 に統率 され た企 業 では,多 くの場 合導 入機 種 の選 定 が社 運 に なる 。

も ちろん 実 際 の選択 は専 門 家達 に委 ね られ るが,専 門 家 だけの判 断 は不 思議 な こ とに適 切を 欠 く

こ とが 多 い 。 こ う して社 運 に 選定 され た コ ン ピュ ータが導 入 された場合,そ の後 の 効果 が ど うな

るか は い うまで もな いで あ ろ うo

●

9利 用 効 果 にっ い て の誤解

コン ピ ュータを導 入 した場合 の利 用 効果 に つい て,一 般 に見 られ る誤 りは,

(1)'利 用効 果 といS"も の に つい て,全 く無感 覚で あ る。

② 効 果 の一部 で ある,直 接 目に見え る採 算 の こ と しか考 え ない 。

(3)逆 に採 算以 外の効 果 に つ いて夢想 し,現 実的 な採算 の 面 が眼 中 に ない 。

の いずれ かで あ る。

第 一の ケ・ニース は 目的 もな くコン ピュ ー タを利 用 してい る もの で,誤 り とい うよ りは む しろ論 外

の こ とで あ るが,た いてい は効 果 どころか 損失 を招 いてい る と見て さ しつか え は な い。

第 二の ケ ースは利 用 の効果 は追 究 してい る けれ ど も,単 能的 な機 械 とか,生 産 用設備 等 の場 合

と同様.そ の利 用 の ため の,総 経 費 を,そ の コン ピュ ータの挙 げ うる金銭 的 利 益 とだ け 対比 させ,

効 果 を評 価 する もの で ある 。 これで 一応 採 算性 は明 らか に なつた と仮定 して も,不 可視 の さ らに

大 きな効 果 は全 て没却 され,コ ン ピゴ 一 夕の よ うな複合 的機 能 を もつ機 械 を正 しく評 価す る こ と

は で きない。

第 三 の ケ ースは 第 二の場 合 と逆 に,一 般 に間 接的効 果 と称せ られ る不 可 視 の効 果 を,そ れ もご

く漠 然 と模 索 し,あ たか も大 きな効 界が 挙 が ってい るかの よ うに夢 想 してい る もの で,効 果追 究

は いち じる し く正 確 性を欠 き,.結 果 と して採算 は とれず,期 待 した間接 的 効果 もた いて いは達成

され てい ないの であ るo
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第6章 適 切 な 対 処 の 仕 方

第1節 適 切 な対 処 の た め の条 件

a不 適切な対処から適切な対処へ

これまで不適切な対処について述べてきたが,適 切な対処とはこの対処の不適切さを裏返えし

たものである。そこで改めて不適切な対処の内容をもう一度列記 して論議の出発点としよう。

① 専門家等への放任

② コンピュータの理解の不足,不 適切

③ 利用目的の誤解

⑭ 前提条件整備の無視,怠 り 、

⑤ 社運な機種選定

⑥ 利用効果 にっいての誤解

さてとれらの不適切な対処の起こる原因を考えると,基 本的には.

① 経営者,管 理者も全て情報処理システムに取組 もうとい う,い わば全員参加の精神の問題

② 情報処理システムに対する適切な知識の問題

③ コンピュータの利用効果に対する考え方の問題

に要約される。すなわち,種 々の不適切な対処が生じるのは,ま ず全員参加の精神の欠如,適 切

な知識の不足,欠 如のために放任も起こり,種 々の誤解,怠 り等が起こる。そして最後に利用効

果の誤解は利用効果の考え方の誤りによって招来されている。そこで適切な対処は,こ の基本的

な トラブルの是正,強 化によつて生成されることになる。

b適 切 な対 処 の ため の 条件

適 切 な対 処の た めの三 つ の基本 的 な ものを も う少 し堀 下 げ てみ よう。 ・

① 全員 参加 の精 神は,最 も根本 的 な大前 提 で あ る。 これ な くしてはいか なる適 切 な対処 も始

ま らな い が,こ の精 神 が確保 され る裏 に は,実 は情 報処 理 シス テ ムに対 す る適切 な知識 の保 持 が

支 柱 とな つて いる 。つ ま り基 礎 知識 がな くては.何 故 全員 参加 が必要 なのか も理解 で きない し,

ま たそ の気 に もなれ な い。 一方.適 切 な知 識 を持 と うとす る精 励 は,全 員参 加 の精 神 が無 い とこ

ろで は鼓 舞 され,維 持 され る ことは ない 。従 って全員 参 加 の精 神 と,適 切 な知識 とは相 互 に支持

●
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匂

し合 って い る とい う ことにな る 。

② 』情報 処理 シーメテ ムに対 す る適切 左知識 は,上 述 の全 員参 加 の精神同 様,重 要 な基 礎 とな る

も,ので ある。 すで に適 切 な知 識 と全 員参 加 の精 神 との相互 関係 を述 べた が,利 用 目的 の誤 解,前

提条 件 の整備 の 無 視,怠 り,杜 選 な機 種選 定等 は全 て これ に よつて起 こる もの で ある 。 コン ピュ

ー タに つい て の正 しい知識 が備 わ っていれ ば
,利 用 目的 の誤解 や社 運 左機 種 選定 は生 じ る筈 が な

い 。ま た コン ピュ ー タ システ ムについ て の正 しい理 解 が な され ていれ ば,前 提 条件 を整 備 しな い

としaうこと も起 こbよ うが ないo

この よ うに適 切 な知識 の重 要性 は特筆 に値 す る。 それ は在来 の コン ピュ ー タに 関す る研修 過程

が,ハ ー ドウエア ない しは プログ ラ ミング に熱 が入 りす ぎ,情 報 処 理 システ ムの問題 が お ろそ か

に なつ て い る こ とで あ るo

現 実 に コン ピュ ータ を導入 し,利 用 し よう とす る のは,こ の機 械 を企 業 の 情報 処理 システ ムの

中 に組 み入 れ,そ の機 械 的情 報 処理 プ ロセ スの部分 を担 当 させ よ うとす る と ころに あ る。 た とえ

ば航 空事 業 を営 むの に,滑 走 路 を設 け,管 制塔 を設 け,・補 給整 備 の施 設 を整 え,営 業 方法 や 客扱

いの 施設 を完 備 して始 あ て飛行 機が 高速 輸 送の機 能 を発 揮 ず る'ような もの で あ る。 こ うした航 空

の地 上 システ ムを完 全 に整 え なけれ ば,『い か に優秀 な性 能 の ジエ ツ ト機 を配 置 して も,そ れ は活

動 す るこ とがで きな い 。 』 ・『

ところが 世上 で は,コ ン ピュ ータ さえ 据付 け れば.そ れ に よる仕事の 仕 方,つ ま り情 報 処理 シ

ス テ ムは 自然 に出来 あが る もの と誤解 してい る場合 が非 常 に多 い 。これ で は効 果的 な コン ピュー

タ利 用 は成 功 す る見 込 み が ない とい つて も過言 で は ない。 主体 で あ るのは情 報 処理 シ ステムで あ

つ て.コ ン ピュ ータ そ の もの はそ の 中の道 具 で あ るの にす ぎな いか らで あ る。

そ こで適 切 な知識 が 切実 に必 要 となる と ともに.適 切 な対 処 の た めの重 要 な一 条件 と しては,

企 業 の 中に情 報処 理 シス テ ム を生成 し,運 用 し,改 善 し,拡 大 して行 く職 能 を確保 する ことが,

同様 に重要 で あ る 。 これ を端 的 にい う左 らば,シ ステ ム技 術者 を確 保 し,機 械 の オペ レ ー トとか,

プ ログ ラ ムを扱 う とい つた,む しろ直接 的 な仕事 を させ る ほか に,企 業 業務 を有 効 な情 報処 理 シ

ステ ムに乗 せる ため に彼等 専 門 家 を十分 活 用 す る とい うこ とで ある。

最 後 に③ の利 用効 果 の正 しい考え 方は,適 切 な対処 の 結果 た る利 用効果 を,正 し く把 握す る上

に 重要 で あ る。全 て施 策 には,そ め結 果 を 正 し く評 価 す る こと を伴 わな けれ ば,そ の施 策が何 ほ

どの効 果 を挙げ た の か不 明確 と 左るのみ な らず,以 後 の施 策 へ の寄与 も不 可 能 と左る。適 切 な対

処 とい う ことを盛 ん に述 べ て きた こと も,そ の評価 が正 しく行なわ札 正 当 な効 果 が と らえ られ な

けれ ば,何 が適切 で あ るか わか らな くな つて しま うか らで ある 。そ れゆえ利 用効果 の 考 え方 を正
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し くす る とい うこ とは,ま た きわ め て重 要 な こ とで ある。

それ で は ここで,こ の項 の しめ くく りと して,上 述 の 適切 な対 処 の た めの条 件 を書 き並 べ て お

こ うo

① 情 報処理 シ ス テムに対 す る全員 参 加 の精 神 ・

,② 情 報処 理 シ ステ ムに 対 す る適 切 な 知識

③ システ ム技 術者 の確 保 と活 用

⑭ コン ピュ ー タ利 用効 果 の正 しい考 え 方

策2節 コンピュータ に 関 す る必要 知 識

a・ 適 切 な 対処 と必 要 知識

前節 で適切 な対処 の ための 条 件 を列挙 し たがヤ この 中 で 『 ン ピユ 一夕ない しEDPシ ステ ムの

適 切 左知 識 とは,こ こにい う必要 知識 を正 し く理 解す る こ とに よ'り形成 され る もの で ある。・そ の

内容 はか な り広範 な もの とな るの で,こ こに 節 を改 め て特 に述べ る ことに した い。

それ で は経 営者,管 理 者等 に と り,必 要 知 識 とはい か なる もの か とい う と,そ の範囲 は次 の よ

うな もの であ るo

① 基 礎 的 な知 識

② ハ ー ドウエア に関す る知識

③ ソフ トウ エアに 関す る知識

④ シ ステ ムの 概 念 な らびに シ・ステ ム的思 考

⑤ ア ブ リケー シ ヨィに関す る知 識

⑥ 利 用事 例

次 に これ らの必 要 知識 につ き,そ の ア ウ トライン を項 を追 って述 べ よ う。

b・ 基 礎 的 な知識 につ いて

この基 礎 的知識 とは.コ ン ピュ ー タ利 用 のた め,ま ず基 礎 的 に 知 りお くべ き ことで, ..その 内容

は 次の通 りであ る。

① コン ピユ 「タ利 用 の費用

⑫ コ ン ピュ ータ部 門 の 地位,組 織

●
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③ コン ピュー タ要 員 の職 種,人 員数,質 的 能力等 等'.・

④ 計 算 セ ンターの 存在 価値 とその利 用

⑤.利 用効果 と採 算

以上 の諸 項 の ご く概要 をふれ る と,① の利 用 費用に つい ては,特 に 自社 の費 用状 況 は把 握 につ

とめ,も し簡単 に 把 握 で きない よ うな こと があれ ば,把 握 可能 な業 務 シス テム を設 定 しなけれ ば

な らない 。利 用 費用 が 後 に効果検 討 の際 の 有 力な資料 とな る こ とはい うまで もない 。

②の コン どユ ータ部 門の地 位,.組 織 に つい ては,.別 に特 に典 型 が あ るわ けめ もので は ない。 こ

れ に ついて は書 籍 文 献,他 社事 例等 に多 くの実 例 を見 る ことが で きる。 しか しこれ を通 じてい え

る こ とは,コ ン ピュ ータ部門 の地 位 が,よ り上 位 の,か つ 可及 的総括 部 門的 な立場 にお かれ て い

るほ ど,そ の企 業 の情 報 処 理 シ ステ ムの 発 展 向上 の度 合が 高 い とい うこ とで あ る。 つ ま'り係 で あ

るよ りは課,課 で あ る よりは部 とい う よ うに,上 位 の機構 で あ るほ ど機能 が強 く,ま た 経理部 と

か,管 理 部 な ど.特 定 の業務 部 門の 中 に夢 かれ てい る よりは,独 立部 門 で あ るか,ゼ ネ ラル ・ス

タ ッフ部 門 の中に お かれ てい る方が よ り望 ま しい。

部 門 組織 につい て は,部 門 入員 数 に よつ て も組織構 造 が異 な る。ま た従来,コ ン ピュ ータ部 門

は プログ ラ ミング,オ ペレ ーテ ィング,キ ーパンチ イン グ な どを主体 と した組織 構 造 が 多 く見 ら

れ たが,近 時 は シ ステ ム技術 の 職能 が次 第 に強 化 され,中 には システ ム部 といつ た名 の 中に従来

の ■ン ピユ一 夕部 門 が編 入 され てい る例 もあるdさ らに あるい は経 営科学 面 へ の コ ン ピュ ー タ利

用強 化 を図 るた め,ORグ ル ー プが 組織 され てい る例 もあ り,漸 次 部門 の 組織 構造 の 変 化が 見 ら

れ る ようで ある 。

③ の コン ピュ ータ 要員 にっい ては,こ れ も実例 を研究 す るの に越 した こ とは 左い 。そ して ここ

で もシ ステ ム技 術 者 の補 強 とい うこ とが顕 著 に なつ てい る6

最 近 ソフ トウ エアの 進歩 発達 に伴 い,往 時 の意味 で の プ ログ'ラマの 存在 は影 が薄 ぐ左っ て きた 。

ま た機 械 の オ ペ レ ー シ ヨ ゾ も平 易 化 され て きたた め,小 規 模 な.コン ピュ ータ部 門 では,要 員 の

職 種別 が 一部 混然 と して きて お り,キ ー パ ンチ ャや庶 務担 当者 は別 と して,'プ ログ ラマ,オ ペ レ

ータ等 は特 に差 別 が で きな くな つて きてい る
。 しか し こ う した ところで は,シ ス テ ム設 計等 の シ

ス テ ム技 術 者の 職能 が,上 記 プ ログ ラマ兼 オ ペ レ ータに包 含 さ れ,い わば 片手 間 仕事 で片付 け ら

れ てい る 。 これ で は 情報 処理 シ ステ ムの発展 は阻 害 され る ことが 明 らかで,少 くと もシ ステ ム技

術 者 は別箇 の 存在 で なけれ ばな らない。

コン ピュ ー タ要員 の人数 は ,バ ー'ドウエ アの進 歩,.ソ フ トウ エアの 充実 に伴 い,一 面 で は より

少 な ぐで き る可 能性 が 出て きて いる が,他 面で は情 報処 理 シス テムの規模 の 拡 大,業 務 量 の増 大'
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の ため,全 体 と して はむ しろ増 員の 傾向 を た どつてい る 。特 に今 後 は シス テ ム技 術者 の 増強 が不

可 避 で あ ろ う。

コン ピュ ータ要 員,特 に システ ム技術 者 の質 的能 力 の 向上は きわめ て重 要 で ある 。そ こで有 能

な新人 の配 属 の ほか,社 内 の有 能者 を養成 して 充当 する こ とがは か られ なけ れ ば な らな い。

④ の計算 セン タ ーの存 在価 値 な らびに そ の利 用 に つい ては,企 業 の情 報処 理 シス テ ム運用 の全

体 的効率 と関連 が あ る。す なわ ち企業 が 自社 の情 報 処理 に関す る一切 を,社 内で完 全 に処理 しよ

うとす る ことは,採 算 上決 して有利 な こ とでは な い。 ま た中 には 自社 に コン ピュ ータを抱 え込 む

こ とが 不経済 ない し不可能 な企 業 もあ り,そ こ に計算 セ ンターの存 在 と利 用 の価値 が あ るわ けで

あ る。

最 近 の計 算 セン タ ーは,単 に キ ーパ ン チやオ ーバ ー フ ロー した業 務の 外 注 を引受 け る だけで な

く,ソ フ トウエアの 開発や シ ス テム設計 に つい ての 機能 も持 つ と ころが多 くな つてい る。従 って

情報処 理 シス テ ム運 用 の全 体的 経済 性 を改 善 す る こ とを考 慮 しつつ 「これ らの セ ンタ ーを活用 す,

る ことが望 ま しいの で あるo

⑤ の効果 と採算 に つい ては,そ の内 容 が か な り多 い の で,後 に章 を改 め て述 べ る ことにす る。

Cハ ー ドウ ェア の知 識 につ い て

コンピュータの関係 の 書 籍,講 座等,多 くの 知識修 得 体 系 をみ る と,経 営 者,管 理 者等 む け に適

切 な ものは きわめ て少 な い。 そのお もて書 きに は経 営 者 あ るい は管理 者 向 とな つてい る もの も,

内容 は少 し もそ れ に適 合 してい ない。

元 来,経 営 者 や管 理者 に とつ て,真 に 必要 な ハ ー ドウエ アの知 識 は,

① コン ピュ ータ シス テムの 外観 的構 成(姿)

② そ れ は何 がで きる のか(機 能)

③ どの ぐらい の能 力 を持 っ てい るの か(性 能)

④ 何 に ど う使え るのか(適 用)

で あつ て,こ れ以 外 は まず余 計 な もの だ と考 え て よい。

① の外観 的構成 は,誰 にで もす ぐ目に うつ る コン ピュ ータ シス テムの 姿 で あ り,そ の 各 部 分が

そ れぞ れ何 とい う名 称 で,ど うい うは た ら きをす る のか くら いは知 ってお か なけれ ばな らない 。

しか るに 一般 の研修 体系 は,こ の①の 説 明に お いて す ぐにそ の表 皮 をは ぎ と り,中 味 の構造 や

原 理 を解 明 する こ とに重 点 をお いてい る 。こ うした解 説 は経 営 者,管 理 者 に とつ て理解 困難で,

コン ピュ ー タに つい て真 に知 るべ き こ との焦 点 を乱 し ,何 の役 に も立 た な い ばか りで な く,有 害

昔
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で さえ あ る。

それば か りで な く,原 理構 造 の解 明は知 らず 知 らず の うち に,入 に この機 械 が単 な る計算機 で

あ る とい う認 識 を植 え付 け る特 徴 を持 っ てい る 。それ ゆえ こ う した解 説 を学 ぶ につ れ,人 は この

機 械の 本 質的機 能 を見失 うに い た る。

次 に コン ピュ ータの機 能,性 能,適 用 につ い て,一 一般 の研 修 体 系は興 味 本 位 の漠然 と した解 説

に終始 し てい るか,ま た は機 能,性 能,適 用相 互の つ なが りをほ とん ど解 説 してい ない 。た とえ

ば コン ピュ ータは大 量記 憶 の機 能 を持 ち,そ の記憶 容 量 と書 込 み,読 出 し速度 は何 ほ どか とい う

解説 が な され て も,そ れが 現実 の 業務 に おい て ど う発揮 され,従 って何 々へ の適 用 が可 能で ある,

とい つた ことを徹 底 的 に解 明 する点 に欠 け てい る。 しかるに 経 営者,管 理 者 に とつ て真 に必 要 な

の は む しろこの種 の こ とが らで あ るo

これ は要 す る に,大 多数 の ハー ドウ エア研修 体 系 は,あ たか も一般 ドラ イバー に対 して,自 動

車 の設 計技 術者 や サ ー ビス エン ジニアに与 え る よ う解説 を言 い廻 わ しだ けや さ しく した ような も

の で ある。 それ で は この よう な研修 体 系 の中 で,経 営 者,管 理者 はど うして適切 なハ ー ドウエア

の知 識 を学 び知 るべ きか。 そ れ には以上 の 欠陥 あ 左 い体系,よ り少 ない体 系 を選 んで 研 修す るか,

上述 の 点 を常 に念 頭 にお い て体 系 の持 つ欠 陥 に陥 らない よ うに す る ことが大 切で あろ う。

φ

dソ フ トウ ェア の知識 につ い て

ソフ トウエ アの 知識 研修 体系 もま た,ハ ー ドウエ アに 劣 らず 問題 が あ る。それ は まず,層ソフ ト

ウエア とは何 か とい う語 義 の点 か ら発 してい ると思 う。

ソフ トウエア とい う'ものは,正 しくは コン ピュータ利 用の た めの知識 技術,な い しそ れ に よつ

て生 成 され てい る無 形 の機能 物 いつ さい をい う。 ただ これ で は あ ま りに広 漠 と してい るので,実

用的 には,

① 言語 プ ロセ ッサを 用 い ての プロ グ ラ ミング技術,集 成 され た 目的 プ ログ ラム群,機 械 の 運

転 制御 のた めの オペ レ ーテ ィングシ ステ ム な ど,い わ ゆ る プ ログ ラム技術 体 系

② シ ス テ ム分析,創 造,運 用 の ため の シ ステム技術 体系

の 両者 を もつて形成 され る知識 技術,そ の生成 物 を 指す べ きで あ ると考 え られる。

しかる に一般 に は,ソ フ トウエア とい うと上 記① の プログ ラ ム技術 体 系 だけ を指 し,⑫ の 関係

は忘れ られ てい る 。 これ で は ソフ トウエアは 少 な くと も実 用 的 に備 え るべ き ものの うち の一 部に

しか な らず,適 切 で あ るとい うこ とは で きな い。

すで に触 れ た ように,コ ン ピュー タ利 用 の基 盤 を なす もの は整備 され た社 内体 制 で あ り,こ れ
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を分析 し.創 造 し,運 用 す る シス テ ム技術 体系 が,ま ず もつて発揮 され な けれ ば な らな い。 つ ま

リシ ステ ム技 術体 系 が ソフ トウ エアの根 幹 で あ り,か つ先 行 され なけ れ ば な らず,プ ログ ラム技

術体 系 は枝 葉 で あ り,こ れ に後 続 す る もの で ある。それ を枝葉 で あ るプ ログ ラム技術 体 系に のみ

注 目 し,そ れ に没頭 して システ ム技術体 系 を無視,軽 視す るの は 明 らか に不 適切 で あ る。

さ らに プ ログ ラム技術 体 系偏 重 の,現 在 の ソ フ トウ エア研修 体系 で,も う一 つ大 きな問題は,

経営 者 や管 理者 に コ ボル,フ ォ ー ランな どに よる ソ ース プ ログ ラムの記述 方法 な どに盛ん に 力 を

入れ てい るこ とで あ る。 この ような研 修 は,全 く無 効 とはいえ な いか もしれ ない が,経 営 者,管

理者 に は不 要 の こ とで あ り,効 果 の きわめ て 少 ない もの で ある 。

か くて ソ フ トウエ ア につ いて,経 営者,管 理 者 が真 に知 るべ き こ とは,上 述 の欠 陥 を除 き去 っ

た もので,

① ソフ トウエア の全般 に 関す る ア ウ トライン

② 情報 処理 シス テ ムにお け るシ ステ ム技術 体 系の 果 たす役 割 。殊 に シ ス テム技 術者 活用 の理

念 と手法

③ プログ ラ ム技術 体系 の 常識 的 な概 要

を骨 組 と した もの で あ るぺ きで あろ う。 す な わち経営 者,管 理 者 に とつて必 要 な ソフ トウエ アの

知識 は,こ れ らの人 々が ソフ トウエ アの物 知 りにな るための もので は な く,そ の知 識 を活 用 して,

効果 的 か つ効率 的 なEDPシ ス テ ムを,経 営者,管 理 者 として統 御 す る ため の もので あ る。 そ し

て そ のた めに役 に立 つ ソフ トウエア の知 識 が,つ ま り上 述の三 つ に なる とい うこ とで あ る。

eシ ス テ ム の概 念 な らび に シス テ ム的 思考

ソフ トウエアの 中で,シ ス テ ム技 術の 重 要 性 を特 に強 調 したが.そ の根 元 とな る もの が この シ

ス テムの概 念 お よび シス テム的 思考 で あ る 。 っま リ ソ フ トウエ アの 中に現 わ れ て くる シ ステ ム技

術は,情 報 処理 シス テ ムとい う特定 の場 面に焦 点 を合 わ せた技術 で あつ て,い きな りそ れに取 付 ,

き,そ れ だ けの研修 に終始 す る こ とは,基 本 を修 め ないで実 際 の テク ニ ック を学 ぶ き らい があ る 。

また シス テム概 念,シ ス テ ム的 思考 とい つた ものは,企 業 の全 ての 面 に推 し及ぼ して適 用 し,,い

ろい ろ な形の成 果 を収 め うる もので あ るか ら.そ の 意味 で もこれ に つい て研修 す る こ とが望 ま し

いo

さ てシ ステ ムの概 念 とい う もの は,二 つ以 上 の ものが組合 わ さつ て.あ る機 能 を発揮 する場 面

か ら生 じて きた概 念 で あ るが,こ れ を体 系的 に発展 させ ると.あ らゆ る複 雑 で入 り組ん だ物,あ

る いは こ とが らの 解 明や,構 成 に もきわめて 有 効 な方 法 や成 果 を もた らす特 質 が あ る。 そ こで物

も
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あ るいは こ とが ら を シス テ ム と して と らえ,シ ス テ ム と して組 上げ てみ る とい うこ とが特 に重 要

と考え られ,こ の ように物 や こ とが らを扱 う思考 の 方法 が シス テ ム的 思考 で あ る。

最近 シ ステム とい う言葉 が 常識 化 し,不 知 不識 の うちに この 語 を口にす る よ うな時 代 に なつた

が:そ れ に 従づ で昨 今,企 業 の構 造 や仕事 あや り方 が俄か に シ ステ ムに な り,こ の 新 しぴ 形態 へ

の作 り替 え が シス テ ム化 で あるか の よ うに 考え られ て い る。

左るほ ど シス テ ムとい う流行 語 は ここ数 年 来の もので あ り.シ ス テ ムな る用語 が企 業'の一般 的

場 面 に も進 出 して ま だ い くら も経 たない が,企 業 構造 な り業 務 方式 な りは,そ れ が世 に 出現 ・した

時 か らす で に シス テ ムで あつ た の であ る。従 っ て最 近 い われ てい る システ ム化 なる もの は,在 来

のそ う しだ システ ムを改 め て シ ス テ ム概念 で観 察 し,シ ス テ ム的思 考 に よつ て改 善 す るこ とにほ

か な らなレ・O'

在来 の企業 の シス テ ムに も よい 面 が ある。 それ は 多年の 経験 を重 ね た所 産 で あ り,よ い点は よ.

い こ と として見 なけれ ば な らない 。 しか しそれ に は近 代の シス テ ム工学 や 経営 科 学 な どの吸 収 が

欠 如 してい る,タ テ割 りの部 門 中心 で総 合 性',動 態性,合 目的 性 に乏 しい,左 どの欠 陥 があ る。

そ こで シス テ ム的 思 考 の注 射 を行 ない,こ れを近 代的 シス テム に よみがえ・らせ る必 要 が あるわ け

で あ るが,こ の シ≒ テ ム化 の 要 素 と しては,次 の ような こ とが挙 げ られ る であ ろ う。

① 各 部 門 の担 当者 が・参 画し,業 務分析,改 善 を研 究 す る。

②'シ ステ ム化 の 具 体化 作 業 のた め にツ ステ ム技術 者 を指導 し,'活 用 す る○`

③'コ ン ピユrタ 専 門家 の もつ固有 技 術 を上記 の基 盤 の上 で 発揮 させる 。

④ これ らの仕 事 は バ ラバ ラな もので は な く;相 互 の協 働 態 勢 で取 進 め られ る もの とす る。

φ

fア プ リケーニシ ョンの 知 識 につ い て

コン ピュ ータを企 業 の 諸業 務に 利用 す る ことがす なわ ち ア プ リケ ー シ ョンで ある 。この コツ ピ

ユ 一夕ア プ リケ ー シ ョンにつ い て
,ま ず ハ ー ドウ エ ア,ソ フ トウエ アの 側面 か ら これ を眺 め る と

き;い くつ かの基 本 的 ア プ リケ ーシ ョンが あ る。 ・ 』 ・ ∵'

① デ ータの分 類集 計 一'

⑫ 数 学 式 の数 値的 解 析-』

③ 統 計学 お よび経営 科学 諸 手 法の実 行

⑭ 数 値 制御,構 造解 析等 工学 面利用

⑤ デ ータ通 信

.⑥ 情 報 の蓄 積 と検 索
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⑦ 教 育

⑧ 画 像処 理

な どが それ であ る。

この よ うな基 本 的 ア プ リケ ー シ ョンを,今 度 は利 用側 た る企 業 業 務の面 か ら眺 め る と,大 別 し

て は,

① プア イル処 理 的利 用

② 計算 処理 的 利 用

の二 つ に大別 され る。

前者 は 企 業の 日常業 務 を初 め と し,大 量 の デ ータを収 集 し,分 類 し,保 管 し,集 計 等 の加工 を

行 ない,必 要に応じて 取 出 して利 用す る ス タ イルの業務 への ア プ リケ ーションで あつ て,一 般 に事

務 と称 せ られ る もの に対 しての 利 用 はほ とん どこれ で あ る。前記 基 本的 ア プ リケ ーシ ョンの① ⑮

⑥ な どがそ こに 見 られ る と考 え られ る。

また後者 は科学 技 術計 算,予 測,最 適 化,自 動制 御 な どへの利 用 がそれ で,基 本 的 ア プリケ ー

シ ョンの ②③④ が主 に駆使 され る。

コ ンピュ ー タの 情報 処 理行 動 は,も と もと一貫 した論 理 に基 いて 行わ れ る もの で,こ の行動 論

理 の ことの専 門的 に は アル ゴ リズ ムとい つ てい る。 アル ゴ リズ ムは単純 な もの か ら複 雑 左 ものへ

と無 数 に あ り うるけ れ ども,企 業の 「般 的 事務 を コン ピュー タに乗 せる た めの ア ル ゴ リズ ムな ど

は,複 雑 な計算 の よ うな もの は ほ とん どな く,単 純 な道程 をむ しろ数多 く反 復 す る特徴 を持 ち,

あた か も「般 の事務 職 員 が 多 くの プア イル を備 え て仕 事 を して い るの と同様 で あ る。

これ に 対 して数 値解 析 とか経 営科 学 へ の 適用 にお い ては,ア ル ゴ リズ ムが 一般 に複雑 高度 で あ

り,か つ 数式 の計 算処 理 をす る とい つた過 程 に 富ん で い る。上 述の 企業 業務 の 面か ら二 大別 した

ア プ リケ ーシ ョンは,そ の 根底 には この ような アル ゴ リズ ムの 差 が あ るわ け で ある 。

以 上,ア プ リケ ー シ ョンに つ い ては,こ こで は ご く皮 相 的 な こ と しか ふれ なか つ たけ れ ど も,

経営 者,管 理 者 に とつ て は不 可 欠の知 識 で あ る。 もし コン ピュ ータの ハ ー ドウエア,ソ フ トウエ

アお よび ア プ リケ ー シ ョン とい う三 つの 知識 事 項 を並 べ,そ の どれが経 営 者,管 理者 に とり重 要

か といえ ば,論 な くア プ リケ ーシ ョンが最 重要 で あつ て,他 の 二 者 は ア プ リク ーシ ヨン を理 解す

るための 前 提に す ぎない とい つ て も過言 で は ない 。

9利 用 事 例 の研 究

ア プ リケー シ ョン研修 の重 要 手段 と して,利 用 事例 の研 究 が あ る。 ところ が現 実 の利 用事 例 は
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■

前項 の ア プ リケ ーシ ョンの基 本 論 と異 な り,各 企業.各 業務 の実情 によ り,実 に千態 万様 で あ り.

これ を集 約 してひ とま と ま りの書籍,講 座 に組 む と い うこ とは,ほ とん ど不可 能 に近 い。従 って

本 を買 っ て きて読 む な ど とい うこ とは望 むべ か らざ る こ とで ある 。

この種 の情報 が比較 的 よ く紹 介 され てい るの は,む しろ新 聞雑 誌で あ る。 つ ま り これ らは書 籍

の よ うに 一時点 を画 して,記 述 する 内容 をで きるだ け体 系 的 に配 列 しよ うとす る必要 が ない ので,

目に付 く ものは いつ で も紹 介 で きるか らで あろ う。た だ しか し,こ うした もの を熱 心 に収集 し,

目を通 せば,利 用事 例 が す つか りのみ込 めるか とい うと決 してそ うで は ない 。所詮 書 き ものは 皮

相 的 に しか事 実 を表 現せず,無 益 で は ない けれ ど も完全 に有益 で ある とは い いが たい 。

利 用事 例 の研究 に お いて,最 も大 切 な こ とは二 つ あ る。その 一 つは事 例 の ナ マの状 況 を知 る こ

とで あ り,他 の 一 つは 研究 す る経 営者,管 理者 が 自分 の立 って い る立場 か らそ れ を見,そ れ を知

る とい うこ とで あ るo

そ こで 新聞雑 誌 の紹 介記 事 を読 ん で,研 究 を助成 す るの は結構 で あ るが,一 番 よいの は他社 の

利 用事 例 を,出 掛 け て行 っ て学 ぶ とい うこ とで ある 。 そ してそ の把握 の仕 方 も,単 に フ ローチ ャ

ー トを集 めて きて
,そ の内容 を研究 す る とい うの で は な く,自 分の職 務上 め地 位 か ら見 て,ど う

い う点 が 留意 すべ き ところ で あ るか,自 社 で行 な うとす れ ば 自分は どうい うよ うに対 処 し,業 務

指 導 を しなけれ ば な らない か,利 用 効果 は ど うで あ るか,な どに着眼 しな けれ ばな らな い 。

ところでか くは い うもの の,と う した利 用事例 研究 を す る とい うことは,現 実 には 大変 な こ と

で あ る。恐 ら く大方 の 経営 者,管 理者 は,そ ん な こ と を してい る暇 はな い と思 うこ とで あろ う。

つ ま り これ らの 人 々の 多 くは,コ ン ピュ ー タない し情 報 処理 システ ムに,か ほ どまで に精 力 を注 ・

ぐ必要 が どう して あ るの だ ろ うと思 い.そ ん なつ ま らない ことに貴 重 な時間 を空費 してい る間 に,

企 業 に とつ て もつ と重 要 かつ緊 急の仕 事 に取 組む べ きだ,と 思 うわ けで あ る。

結局 この 点 は,経 営 者,管 理 者 が,企 業 の情 報処 理 シス テムの成敗 は,他 の経 営上 の重大 問題

に 劣 らず,き わ め て重 大 な ことだ と認 識す るか 否 か に かか つて い る。 も し この事 の重 要 性 を認識

しえず.精 励 す る気 に なれ ない な らば,そ れ は致 し方 な い ことで ある。 その場 合,恐 ら く差 し当

りは ど うとい うこ とは 起 こ らな い で あろ う。 しか し コン ピュ ー タに関 ナる 不具 合は 永久 に解 消 せ

ず,長 い期 間の う ちにそ の企 業 の情 報処 理 シ ステ ムは,母 体 た る企業 に浸 潤 し,こ れ を蝕 む と と

に なる に違 い ないo
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第7章 コン ピュータ利 用 効 果 の 考え 方

策1節 適切な利用 で挙がるべ き効果

a・ 効 果 の内 容

もし企 業の コン ピュ ー タな い し情報 処理 シス テムへ の対処,施 策措 置 が適 切 で,効 率 的 なその

運 用 が なされ れば,今 まで述 べ て きた種 々の不具 合 は大 い に低 減 し,次 の ような効 果 が挙 が る筈

で あるo

まず 第 一 にはあ らゆ る情報 処理 にお いて.省 力 とい うこ とが 実現 す る。

次 に 省 力 と機 械処 理 とい うこ とか ら情 報 処理の迅 速 化 と処 理情 報の 質的 向上,多 様化 とい うこ

とが実 現 で きる 。

そ して このため に 管理 水準 の 向上,経 営 意 思決定 の 合理化 が 促 進 され る。

以上 の 諸効 果が それ ぞ れ に持 つ効果 の大 き さ とい うこ とを考 え る と き,そ の 大 き さを何 らかの

数 量 的 尺 度で 測れ る もの と,測 れ ない もの とが ある 。 た とえ ば省 力 効果 の よ うな もの は,事 務経

費の低 減 とい つた 金銭 的 な額 と して とらえ る ことが で きる が,処 理 情報 の質 的 向 上,管 理 水 準の

向 上 、経 営 意思決定 の合 理化 な どは,そ う した数 値的 把握 が困難 な い しは 不可 能で あ る。そ こで

一 般 に
,あ る数量 的 尺度 で 測 る こ との で きる効果 を直接的 効 果 と いい,そ うで きな い ものを間 接

的効果 といつ てい る。

b直 接 的効 果(採 算)

優 れた情 報処 理 シス テムが 設計 され,効 率 的 左 コ ン ピュー タ運 用が行なわれ れば 情 報 処理 面の

省 力が 現 われ る ことは た しかで ある。 つ ま りよ り少 ない人 員 に よ り,よ り 多 くの 良質 の処理 情報

が え られ るか ら,そ こ に経費 節 減 とい う実 効 が生 じる。

同等 の 質 で等 しい量 の 情 報処 理 が,よ り少 ない人員 で遂行 で きる.あ る いは同等 の人 員で同 質

の情報 を より大量 に 処理 で きる と 在 ると,在 来の 方 式 と情 報処 理 シ ステ ム との 諸要 経 費 の差 が算

出 され,い わゆゐ 採算 とい う こ とが評 価 され る。 従 って直接 的 効果 とは す なわ ち採算 の こ とで あ

ると考 え られ る。

直接 的 効果 す な わ ち採算 は,こ の よ うに数 量 的比較 が 可能で あ るた め.利 用効 果 を評 価 す る場

合,最 も 目に着 きやす く,ま た評 価 が容 易 で あ る。そ こで しば しば,利 用効 果 とい えば これ だ け

■
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に 着 目 してそ の評 価 を行 な う傾 向 が強 い 。

c間 接 的 効果 ∵ .:… ∵ ・ 、

しか し コン ピュ ータの利 用 効果 を.直 接 的 効果 だ けで考 え るの は,'は なは だ不完 全 な評価 で あ

る と・い わ ざる'をえ ない 。,・ ・ 一 ・,..・

コン ピュ ータの利 用効果 で 大 きいのは,む しろ情 報の質 の向 上,管 理水 準 り 向上. .経 営意思 決

定 の合 理化 左 どの 間接 的 効 果 で あ る。た とえ ば直接的 効果 は,疾 病 に対 す る薬 の速効 的 効果 の よ

うな もので あ り,服 用 に より対症 的恢 復 が 遂 げ られ れ ば,よ く効 い た と思 うで あう う。 これ に対

して間接的 効 果 は ピ長期 の服 用 に より,本 質的 に健 康 を保 持改 善する 薬効 の よ う宏 もの で,・そ の

効 果は 遅 効 的で あ り,目 に見 え て現 われ ないが,健 康 に とつては よ り重 要 な もので ある 。 ・ ・

1お よそ企 業 の諸 施 策 の採 択,.実 行 にあ た り,'採 算 の みで 事 を決 してい る こ とは絶対 に 互い 。、コ

ン ピ ュー タの導 入 もまた,採 算 のみ に 着 目す るな らば,そ の 効果 はた とえ 顕著 で あ る と して も大

した ζ とに は なら ない。 またそ う した効果 の み を追 求 す る利用 方法 は や が て限 果 に達 し;よ り高

度 の,成果 を期待 す る こ とはで きない。 や は り直接 的,間 接 的双 方 の効果 を十 分 に吟 味 レ 導入 運

用 す る こ とが何 より も大切 な こ とで あ る。

'"tt幽 第2節t'/正 し い 効 果 の 把 握.

a効 果 の予 測

この こ とに限 らない が,効 果 把 握の 第 一段階 はまずそ の予測 に あ る。何 とな く利 用 を開始 し,

後 に俄 か に 効果 を測 定 す るとい うこ とで は,十 分 な測 定 がで きないのみ な ら ず,も つ と重 大 なこ

とは,そ の ような状 態 で 開始 され た利 用 は,挙 げ るべ き効 果 を 挙げ え ない で しま う'ことが多 い 。

初 め に効果 の項 目を挙 げ,そ の 予 測 を して 目標 を定 め る とき,そ れ に対 す る実 績 が効 果の度 合

と して初 めて明確 に現 わ れ る。 またその 目標 に対す る達成 の 努 力 とい うこ と も生 まれ 出 て くる。

b多 面 的 な検 討

既述 の ように効 果 は直接 的 な もの も.間 接的 な もの も同等 に予測 し,測 定 し,評 価 しなけ れ ば

な らない 。 この ため に は効 果項 目をで きるだ け広 い領 域 か ら,か つ で きるだ け 多 い側 面か ら とり

上 げ なけ れば な らない 。
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また 別 の 大切 なこ と としては,利 用 の 方法.つ ま り情 報処理 シ ステ ムの あ り方それ 自体 も,た

だ 一つ の もの しか な い と考 え て はな ら ない。 こ う した システ ムは恐 ら く無 数 の 方法 が考 え られ,

そ のおの お のに よつ て利 用効 果 も違 っ て くる。 そ こで 多面的検 討 とい うこ とは,唯 一の 方法 に 対

して多側 面か ら検討 を加 え る とい うことだけ で な く,考 え うる多 くの方 法の 想定 と,そ れぞれ の

効果対 比 とい うこ と も取 扱 わ れ なけれ ば ならな い。 否,む しろこ うい うこ とこそ多 面的検 討 の主

たる 内容で なけれ ば な ら ない で あ ろ う。

C保 守的 な考 え 方

種 々な方 法 を考 え.そ の 効果 対比 を行 うとい うこ とに ついて,一 つ 重 要 な こ とが あ る。それ は

改 善 とい うこ とは何 で も もの ご とを一新 す る ことで は ない,と い うこ とで あ る。

た とえ ば コン ピュ ータの新規 導入,あ るい は増勢 とい う際 に も,現 在 の状 態 の何 が改善 され る

べ きで あるか は,ま ず十 二 分に 分析 され なけ れ ばな ら ない 。 しば しば見 聞 す る事実 と して,コ ン

ピュータを導 入 し,事 務 合理 化 をはか る とい うこ とがあ るが,現 在 の手 作業 シス テ ムを よ く分 析

し,施 す べ き手 を講 じてみ る と,あ え て コ ン ピュ ータ を導入 す るまで もな く,導 入 に よつ て逆 に

採 算 が とれ ない とい うケ ース も決 して少 な くない 。

そ こで何 で も新 し い もの を導 入利 用 す る とい うこ とばか りに と らわれ ず.ま ず現 状に 対 してで

きるだけ保 守的 態度 を と り,尽 くせ る だけの 手段 を講 じた 上で 新 しい こと を考 え る とい う考 え 方'

が大切 で あ り,ま た 効果 を評価 す る場 面 で はつ ねに これ を念 頭 に お いて仕事 をす る必要 が あ る。
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第2部 の 序 文

、

●

日本 に 拾 いて コン ピュータが 実 際に 利用 さ れは じめて か ら既 に10年 経過 してい る。

この 間 の利 用 の発 展をみ る と、そ の 第1段 階,す な わ ち初期 にお いて は,給 与 計 算 とか,受 注

事 務 処 理,経 理 事務処 理,在 庫 計算 な どの 個別 業 務への 適用が ほ とん どで あ る。

そ して,個 別 業 務 をそ れぞ れ お互 に 関係 な く単独 に と りあげ て コン ピュー タ 化を はか ってい る。

この 段 階の ね らった 利用 上 の効 果 は,事 務員 の 節 減 を 中心に した事務 コス トの 低減 とか,デ ー タ

処 理の 速度 や精度 向上がそ の主 な もの で あ る。

この よ うな結果 を示 した理 由は,第1と して,コ ン ビ=一 夕 との取組 み に 拾い て.最 初 で ある

とい うこ とか ら十 分 な利用 上の 知 識 を持た なか った とい うこ とで ある。 した が って コ ン ピ ュー タ

化 す る 業 務 も比 較的 容 易 な単一 業務 を と りあけ,そ の処 理 方式 もパ ッチ処 理 が 中心 であ った。

第2の 理 由は 昭和37年 以 後 の5年 ～6年 に おい ては パ ッチ処 理用の コン ピュー タ しか市 場 に

なか った とい うことが 言え よ う。

●

次 に 現 在(D進 ん だ 段 階で は ・そ れ ぞ れの 個別 業務 をb互 に関 連 させ た ・管 理 システ ム の完 成に

コン ピュー タ を活 用 しよ うとす る状 況に 到 達 してい る。

例 え ば 在庫 管理 には 販売 予測 を 管 理基準 と して管 理 シス テ ムの基礎 にお いて い る とか 在庫 管理

と生 産 計画 を常 に 活動 させ る管理 基 準 を考 え て シス テ ムをつ くってい る とか の管 理 上必 要 な関連

1業務 がす べて コン ピュー タ化 の 対象 とな ってい る
。

この 活用 段階 では 当然 コン ピ ュー タ 利用上 の 経験 が既 に行 きわた っ てい る 場 合の 方が,そ の成

功率は 高 くな る。

第2部 では,こ れ か ら実 際 に コ ン ピュー タを 活用 し よ うとす る立 場 の 管理者 を対 象 として,そ

1

の取 組 みに 必要 な経 験 と知 識を示そ う とす る もの で ある。

第2部 は 日本 の大 部分 の コン ピ ュー タ利 用 者が 通 って来た 道 を その ままの 順序 と して,個 別業

「
務 の コン ピュー タ化 か ら管 理 シス テ ムへ の コ ン ピ ュー タ利用 まで,手 が か りとなる 方法 の基 本 を 「

示 す こ とを 目的 と して構成 した。,

そ して さ らに,最 近 と くに 広 が りを示 して きた一 般 企 業内 におけ るデ ー タ処 理,情 報 処理 以 外

の コ ノ ピュー タ応 用の 分野 の実 際 を示 して,参 考 に して 頂 ぐこ とと した 。
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本 部 は コン ピ ュー タを フ'ログラムや プ ・グ ラ ミングの よう な動 か す知 識で は な くコン ピ ュー タ

を使 う知 識 の基 本 を示 した もの と して理 解 し,取 組 む ことをお す すめ してお きたい。

■'

ψ
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第1章 ・コ,ン ピ ュt-一夕 利 用 の.目 標 設 定

『ン ピ ュー タの利 用 を は じ めて考 え つい た と き,「一体 この 有能 な道 具 を"ど こに"適 用 した ら

一番 効果 的 なの だ ろ うか とい う疑問 にぶ つ か るはず で ある
。

そ こで 本章 では 効果 的 な進 め方 を行 な うた めの 目標設 定 の 仕方 に っい て述 べ て み よ う。

'第1節 コ ン ピ
ュ ー タ 利 用 の 段 階

コ ン・ピ ュータ利 用段 階 を コ、ン ピュ一 夕化 す る対 象業務 の範 囲 か ら分 け てみ る,と次の 三 つの 段 階

に わ ける こ とが 出来 る。

a個 別業 務 を 個 々に コン ピュ ータ化 す る 段階。

b複 数 の個 別業 務 をte互 に関連 させて コ ン ピュー タ化 す る段階。 .'・

,c-t企 業 全 体 の業 務 を 関連 させ て コン ピュ ータ化 す る段 階,ト ー タル シス テ ム化

.,こ¢)三段階 は理 論 的 に つ くりあげ た もの では な く,実 際 の コン ピュ ー タ利 用 の発展 を示 した も

の で ある。

次 に これ らの個 々の段 階 につ い て述 べ てみ よ う。

¶

a.個 別業 務 の コン ピ ュー タ化

この段 階 は コン ピ ュー タを は じめて利 用 す る と きに必 らず 経験 す る ス テ ップで あ る。

例 え ば給与 計算 とか,販 売 事 務 とか,経 理 事 務 とか,在 庫 計算 とか を個 別 に機 械 化 す る ときが

相 当する 。

そ れ ぞれ が全 く独立 に,他 の事 務 と関係 な く機 械 化 され る わ けで あ る。 この方 法 が 比較 的 コン

.ピr－ 夕利用 経 験 の浅 い,導 入 初期 段 階 で とられ るのは 次 に示 す 理 由に よる。

① 社 内 り 多 くの業 務 の それ ぞれ を見 る と,事 務 のル ーチ ン化 され て い る水 準 が パ ラパ ラで あ

b,同 時 に コン 、ピ)t.一夕化 し よ うとす る には 問題 が あ りす ぎる こ と6

② コ ン ビ;一 夕利用 技術 の水準 が低 く,困 難な問題 を解 決 す る力 が つい て い ない こ と。'

③ そ れ ぞれ の部 門 に お け る機 械 化の 必 要 度 に対す る認 識 に 相違 が あ り,ーコゾ ピュ一 夕化 に対

す る抵抗 が部 門 に よってみ られ る こ と。
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④ コン ピ ュー タ化す る た め の必 要 条 件 であ る管 理 基 準 が 設定 され て い なか った り,あ い ま

い で あ った りす る こ とが 多い た め,進 め よ う と して も,な か なか 同期 化 で きない こと。

⑤ 個 々の業 務 を単独 に と りあげて コ ン ピ ュー タにの せ るのが一 番 や り易い こ と。

⑥ バ ・チ処 理用 の コン ピュー タの入 手 は比 較 的容 易 で あ り,こ れ を動 か す こ と も容 易 なの で,

単 一 業 務 の パ ッチ処 理が 進 め やす い コン ピュー タ処 理 の形 態 とな ってい る こ と。

以 上 の理 由の うち⑤,⑥ に 示す 容 易性(や さ し さ)は コン ピュー タ利 用 の 歴史 か ら見 る と,最

も高 い理 由 とな って い る と思 われ る。

次 に コ ン ビ声 一夕化 す る効果 の面 よ り見 る と,事 務 処理 の 速 さ,正 確 さ,事 務 能率 面 よ りす る

コス ト低 減や1人 当 りの事 務処 理 費 の増 加 に 目的 が おか れて お り,高 い管 理水 準 の 向上 は 見 られ

ない。 い わ ば,個 々の部 門の事 務 合 理化 がそ の効 果 の前 面 に押 し出 され てい る場 合 が 多い 。

勿論 日常 の手 作業 で行 な って いた 管理 資料 な どは すべ て機 械 化 の対 象 に なるの で,従 来の 管理

水 準 か ら見 る とか な りの改 善 が 行 なわれ てい る こ とは言 うまで もない。

b.関 連す る複 数 部 門業 務 の コン ピ ュー タ化

実 際 の企業 活 動 は個 々の 部 門 が パ ラパ ラに 活動 してい るの では な く,必 らず それ ぞ れ の部 門 を

関連 させ 管理 してい る。 しか しそ の管理 は決 して 容 易 な もので な く,少 し手 を抜 けば そ の機会 損

失 は す ぐ大 き くなる要 素 を持 って い る。

例 え ば販 売管 理,在 庫 管 理 に販 売予測 を入 れ る こ とに よ り,そ の 管 理 水 準 は 高 くな り,更 に

販 売予 測 と在 庫 管理 と生産 計 画 を 密接 に 関連 させ る こ とが出来 るな らば,そ の企業 全 体 の機 会 損

失 は か な り減少 させ る こ とが 可能 で ある。

そ の得 られ る効果 を示す と,在 庫水 準 の減 少,資 産 効率 の 向上,計 画 生産 に よる原 価 管理 水 準

の 向上,顧 客や 外 注先 との関係 改 善 な どを あげ る ことが 出来 る。

しか しこの複 数部 門業務 の コン ピ ュー タ化 は,こ れ を簡単 に達 成 す る こ とは困 難 で あ る。 そ の

理 由は前 節 の個 別業 務が まず 第 一 に取 り上 げ られ る理 由で述 べ た ことが,そ の ま まあ ては まる。

そ れで は全 く不 可能 か と言 う と決 して そ うで は ない,十 分 な準 備 の時 間 と費 用,訓 練 され た要

員 と ト 。プの 強い意 志が あれ ば,こ れ らの コン ピ ュー タ化 を 達成 す る こ とが 出来 よ う。

只 現実 に は 日本 の 中小企 業 や 大企 業 で も,そ れ だ けの 準備 や条 件 を と との え る こ とがか な り困

難 な こ とで あ る とい うこ とは 言 え よ う。

この テ ーマ にっ い ては第 三 章 に お いて.そ の進 め方 の方 法 や事例 に っ いて 示す こ とに したい。

,
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C。 トー タル シス テム化

バ ッチ処 理 用 の コン ピ ュー タの段 階 でぱ ,こ の トータル シス テ ム化は 一 つ の概 念 で しか なか っ

た。 しか し最 近 の 第三 世代,第 四世 代 とい われ る コン ピュー タの 進歩 を みる とき,そ れ は一 つ の

概 念 で は な く,今 後 到達 可能 な実体 として,そ の 具体 的 な イ メー ジを 画 ける段 階 まで来 た と言 え

よ う。

企 業 に と って まず将 来 に 画 く姿 が,第1に 生 産 の オー トメー シ.ン 化 で あ り,第2に 事務 や 情

報 のオ ー トメー シ.ン 化 で あ る。 ・

人 間 が管理 す る代 りに,コ ン ピュータ がそ の役 割 を果 して くれ るとい う姿 や,我 々の 思考 そ

もの を 強力 に支援 して くれ る コ ン ピュ ータを 想像 出来 る ことは 非 常に この ま しい こ とで あ る。

コ ン ビ=一 夕利 用の 第3段 階 で あ る トー タル シス テ ム化 は この ような 目標の 段 階 で あ る。

現 実 には この 第3段 階 に入 ってい る企業 は ま だない で あ ろ う。 しか しその 間 近 で準備 してい る

企 業 は急 速 に増 え てい るの が 現 状 で ある。

第2節 進めやすい 目標の選 び方

コン ピュー タを 導入 す る以上,少 な くと もそ れ にか け た 費用 以上の 効 果 を得 たい と考 え るの は

当 然 で ある。

こ う した考 え 方か ら出 て くる対象 業務の 選 び方 は効 果優 先 の 考え 方 で ある。 しか し,コ ン ピ ュ

ー タ導 入 を経 験 して くる と
,こ の 考 え 方を 素朴 に適 用す る こ との む ずか しさにつ きあた る。

コン ピュー タ導入の 目標設 定 の 因子 と して,効 果 性 と難 易性 の 二 つの要 素 が あるが,効 果 性 の

高 い もの は 実 現への 努 力度 が 高 く,効 果 性の低 い もの は実 現 が 容 易で あ る と言 え る。

単 一業 務の 機 械 化 は複 数業 務の 機 械 化 よ り楽 で あ るが,そ の メ リ ッ トは 後者 が は るか に 高い 。

しか しその 実 現 は 早 く期 待 出来 る。

この よ うに判 断 した とき,効 果 性 を後 に おいて も,ま ず コン ピュー タ を導入 して,そ の シス テ

ム を成 功 させ る考え 方 が生 れ て ぐる。

単一 業 務の 機 械 化 は メ リ ッ トが な い とい うこ とでは な く,こ れ までの 手 作業 や 単能 的 な事 務 機

械 に くらべ て はる かに す ぐれ た 効果 を もた らす。

そ こで ま ず コ ノ ピュー タ導 入 を成 功 させ,定 着 させ る こ とを 第1目 標 と しての 進 め 方 が生 れ て

く る。
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最 初 か ら複数 業務 を 目 ざ して の コ ン ピ ュータ導 入 で も,単 一業 務の 機械化 は 当然 のス ヶ ジ ュ ニ

ルで あ り.同 期化 が その 要 点 で あ る。 した が って,単 一業 務 の経 験 を まず つん でか ら複 数業 務に

む か う とい う進 め方 は 多 くの ロスが 発生 す る とい うこ とは言 い きれ な い面 が あ る。

単一 業 務の 進 め 方の なか に,将 来 構 想が 織込 まれ てい る な らば,最 初 の 投 資は か な り生 きて く

る もの と判 断 して よい。

特 に中 堅企 業,中 小 企業 で は コン ピュー タ導入の 当 初 か ら,す ぐれ た人 材 を 多数 コン ピュー タ

導 入 セク シ ・ンに さ くこ とは 困難 な こ とが 多い。 ま た費 用面 におい て も,コ ン ピ ュー タを半 年,

1年 と準 備 段階 で未 稼 働 に近 い状 況に してお くこ とは 困難 で ある。

こ う した面 か ら見て も,ま ず コン ピ ュー タ化 しや す い単一 業務 のなか か ら対 象業 務 を選定 す る

方 法の 有 効性 が 評価 され て くる。

単一 業 務 を と ってみ る と,比 較 的 業 務処 理基 準 が 明確 に な ってい る もの を あげ る と,次 の 順 位

で 示 す ことが 出来 る。

a給 与計算業 務

b会 計業 務

c販 売業 務,仕 入 業務

d資 材 購 買業 務

この ほか,在 庫 業務,生 産 業 務,原 価計 算 業務 が あ るが,上 記 のa～dに くらべ る と,コ ン ピ

ュー タ化 の 面 で難 か しさが加 わ って くる。

始 め て コン ピ ュー タ導入 と取 組 む場 合 には上 記 の業 務 の なかか ら,自 社 の必 要度 も考 慮 して若

干 の 順位 を 決定 す る こ とを 進 めた い。

b
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第2章 事 務 シ ス テ ム の コ ン ピ ュ ー タ 化

経 営 活 動 には それ ぞれの 部 門に お け る業 務 機 能 が 必要 で ある。事 務 シス テ ムは,各 部 門 の機 能,

す なわ ち受 注,債 権 債務の 確認,在 庫 品の 管理,工 程 管理,会 計,労 務,給 与 な どを行 な うの に

o

必 要 な事務 組織 を示 す もの で あ る。『

これ らの 事 務 組織 は 日常 第1線 で 発生す る デ ータ処 理 を基礎 としてつ くられ て い るo・

事務 シス テ ムの コイ ビ ュー タ化 は 企業 が,コ ン ピュータを 導入す る場合 には 必 らず 通 らな けれ

ば ならな い通 路 で ある。 そ して 部 門 ごとの コン ビ ■一夕'化を経 験 して,は じめ て他 部 門に ま たが

る コン ビ■ご タ化 へ と進 む こ とが 可能 にな っ て くる。

本 章 で は それ ぞれの 企 業 に つい て,最 も基 本 的 な部 門の 事務 シス テ ムを取 り上 げ,そ の コン ピ

ュー タ化 をは か るた め に考 え なけれ ば な らない事 項 や,そ の 取 り組 み 方 を示 す こ とに した。

そ れ ぞれ の 企業 が,ど の 部 門か ら着 手 す るか は,す でに 述 べた通 りで あ る。

本 章 は希 望 す る部 門 か ら読 了 出来 る よ う,各 部 門 と も独立 して記述 しで 蹴 るび じたが っ.て読 者

は の ぞ む部 門をそ の ま ま選 んで 読 ん で頂 きた い 。本 章 のなかに 出て くる用 語 や項 目が 不 明 な場 合

は,第3部,第4部 を参 照 して理 解 してか ら再 び進 ん で頂 きた い。

.第1節 販 売 事 務

■

販売 部 門はその 企 業 体 の活 動に と って入 口と も,窓 口 と もな るので あ り,こ の 販 売の 機 能 を 遂

行 す る 役割 を持 つ販 売 部 門 の事務 シス テ ムは,取 引 先の影 響 を最 も強 くうけや す い 条件 にお かれ

て い るo

例 え ば得 意先 が1社 か或 い は数 社程 度の 外 注工 場 の形態 をと る企業 の販 売事 務 と,多 数 の小 売

店 を得 意先 とす る卸 売業 の販 売事 務 とでは,そ れ ぞれ ちが った 事務 シス テ ムが 要求 され て くる。

そ して 対 得 意先 との 力関 係 に よって も大 きな影 響 が 出 て くる。

した が って 効率 の高い 事務 シ ス テ ムを設 計 し よう としで も,取 引先 よ り うけ る制 限条 件 に よっ

て,理 想 とす る事 務 シス テ ムの 設'計が 困難 な場合 も多い。 ・

そ こで販 売部 門に おけ る事 務合 理 化 の目標 は,客 先の,制約 をいか に か わ して,社 内 の事 務 を最

大 の効 率 で処理 す るか とい う点 が 問題点¢)一 つ となっ て くる6
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つ ぎに 販 売事 務 はそ の結 果 が,社 内の 他 部 門 へ の イ ン プ ッ トデ ー タ と して 供給 され る とい う

特 徴 を 持 ってい るこ とで ある。 も し,誤 りが 多 く,正 確度 の低 い デ ータが他 の部 門,た とえ ば倉

庫 ・出 荷部 門や,経 理部 門,企 画,管 理部 門に 流 され た とす る と,そ の 影響 は マ イナ ス の方向 に

拡大 され て 出て くる おそ れ が ある。 した が って 事務 の 質 の面 に お いて も,十 分 な考 慮 が な され な

けれ ば な らない 。

む

また 事務 処理 の速 度 につ い て も同 様 な ことが い え よ う。 倉庫 部 門や 製造部 門に 対す る出 荷 依頼

は急 を 要 す る こ とが 多 く,経 理 部 門に対 しては それ程 の速 度 は要 求 され る ことが 少 ない が,そ

れ ぞれの タ イ ミング を考 えた 速 さが 問題 に され るの で,こ の点 の考慮 が 必要 であ る。

以上 販 売事 務 を機 械化 す る場 合の 問題 事項 に つ い て 述 べ た 。,これ は,コ ン ピ ュー タに よって

販 売事 務 を機械 化 す るに は,自 分 の企業 の販 売事 務 が どの よ うな特徴 を持 って い るか,と い う こ

とを認 識 して 頂 きた か った の で ある。

次 に これ らの特 徴 のとらえ か た とコ ン ピ ュー タ 活用 に つい て 示 して み よ う。

a.販 売 事 務 の 基本 機能

販 売部 門 にお け る販 売事 務 シス テ ムは,販 売 基本 事務 と販 売管 理事務 とに 分 け るこ とが で き る。

販 売基 本 事 務 は"商 品 を販 売す る"と い う活動 に必 要 な作業 のすべ て に発生 す る。 その 活動 は

基 本 的 な二 つ のシ ステ ムに分 け る ことが で きる。

一 つ は 第2-1に 示 した よ うに
,製 造 手 配 ま たは発 注 手 配,仕 入手 配 を 直接 考 慮 しな くて もよ

い もので あ り,"受 注","出 荷","債 権 債務 の相 互 確 認"の 三 つ の販 売基 本機 能 に よって,

シ ス テ ムを構 成 してい る場合 で ある。 実 際 には卸 売業,小 売業,商 社,サ ー ビス業 な どが該 当 す

るo

「一一 ー ー 一 一ー ー 一一 ー一 一}　 一一 一 一一 一「

1
」

1

________________」

第2-1図 販 売 の 基 本,機 能1

`

一80 一



他 の 一 つの シス テ ムは第2-2図 に示 した よ うに,商 品 の納 期 もかな り長 くなる もの で,製 造

手 配 一製 造 または 発 注 一仕入 が 入 って くる場 合 である。

た だ し,納 期 が短 くて製 造 部 門が 販 売部 門 と同居 して いる場 合 とか,見 込 生 産 を と るた め,製

造手 配 が一 つ一 つ の受 注 のオー ダーに よらず に 出荷可 能 の場合 は,製 造 業 で あ って も前 者の シス

テ ムで あ る とみ るこ とが 出来 る。

ま た受 注か ら納入 までの 仕入 の サ イク ルが 短い もの も前 者 の シス テム とみ て よい。

「 一 　 一 一 一

:一 受
1

「

一

一

1

-

L

債 権 ・債務の

相 互確認 申圏

1

◆

第2-2図 販 売 の 基 本 ・機 能ll

つ ぎに第2-1図 に示 した販 売事 務 の基本機 能に つい て検 討 してみ よ う。

① 受 注

客 先 より注文 を うけた こ とを客 先 との間 で確 認 し,社 内に 対 して受 注決 定 の確 認 を 連 絡す る。

実 際 に は受 注 メモ,受 注 票 とい う伝票 に よる。

② 出 荷

受 注 決定の 連 絡を うけ,社 内の 出荷 部 署に 出 荷 を手 配 し,そ の確 認 を す る。 出荷 手 配 票,出 庫

票 が 相 当す る。

③ 債権 債務 の相 互 確 認

客先 に対 して納 品 し,さ らに物 品の 受 渡 『しを相互 に確 認す る。 納品書 を客 先に 渡 し,物 品 受 領
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証 に 検印 を求 め る。そ して お互 い の債権 債務を 明確 に す る。 客先 には 請 求 明細 書 を渡 し,自 分 の

社 内 では 売上 伝票 を発 行 し,売 掛 元帳 へ 債権 を記帳 す る。

現 金取 引の場 合kは この 醐 は 必要 ない。

④ 販 売実 績 のま とめ と会 計 経理 部 門への 伝 達

毎 日の 販 売 活 動 の成 果 を早 く把 握 す る。

ま た計 画 した期 間 内 にお け る累 計 した 実 績 を把握 す る。

売上 日計 表 とい うか た ちで,毎 日の 売上 を ま とめ,こ の 日計表 の なか に,前 日分 ま で の累計 し

た 実 績 も加 え る。 これ は経理 部 門 にお け る総勘 定 元帳 作成 とい う作 業 に対 す る イ ン プ ッ トデ ー・

タに なるo

以上 説明 した① か ら④ まで の四 つ のス テ 。プの販 売基 本機 能 を,帳 票 を入 れ て 関連 ず けた事 務

シ ス テム と して示 したのが 第2-3図'で あ る。

図 で示 して い る ように,販 売部 門は 受 注,出 荷,債 権 債務 の確認 とい う三 つ の基本 的 な機 能 を

もとに して,必 要 とす る事 務 が展 開 され てい る。

⑥

⇔

出荷 ・債権確

売上決定の伝
作成事務

④

出

庫

伝

票

⑧

納

品

書

控

③

現

品

受

領

書

①

納

品

書

第2-5図 販売基本事務システム

売 上 日計 表
売 上管 理 表

作 成 事 務
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図の 一 つ の プ ロ 。クは1単 位 の事 務 を示 して い る もので あ り,販 売事務 シ ス テムの 全 体か ら見

る とサ ブシス テ ムを意 味 す る。

ブ ロック と ブ ロ ックの 間 に示 した 伝 票は,こ れ らの サ ブシ ス テムをつ な ぐの に必 要 な デ ー タで

、あ り,情 報 で あ る。

手 作業 中 心 で行 な われ て い る最 も一 般的 な販 売事 務 の一 例 を 第2-4図 に参考 として示 した 。

この 例 は これ か ら展開 する機 械 化 の 方式 と対 比 され る点が 多い ので,十 分理解 してお い て いた だ

き たい基 本的 な事 務 シス テ ムで あ る。

客 先 倉 庫 販 売 部 経 理 部

1 1

1 納品書控
1

;
得意先元帳

: 2納 品
1

② 3

出
荷

4売 上 伝

5請 求

③

納
入
確
きη
貼9

:

得

l

O

意
請 と
求 り

先
別

時出
にす

に
保

請 坑
L～

求
:

支 !
収

払
入 金 控

I

I

o

;
:

第2-4図 一 般 的 な販売 事 務 の 一例

●
b.販 売形 態 と事 務 のシ ステ ム

販 売事務 の機 械 化は そ れぞ れの 企 業 が独 自の もの と して 持 らてい る販 売形態 に適 合 した シス テ

ムを考 慮 しな けれ ば な らな い。

一 つの 出 来上 った機 械化 シス テ ムをすべ て に押 しつ け るの で は,効 率の 高 い事 務 シ ス テ ムを つ

く りあげ る こ とは で きな い。

そ こで この 販 売 形態 の特 性 をつか み,そ れ を区 分 す る こ とが必要 に な る。 各社 各様 の形 態 とい
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う こと、を述 べたカ～ 実際 に分折 して み る とそれ は 幾通 りか の区 分 に わけ る ことが 可能 で あ る。

そ して これ らの 区 分 に した が っ て,そ の事 務 システ ム設計 の ポ イン トを把 握 す る こ とが で きれ

ば,か な り効率 の高 い シス テ ムを設 計 す る こ とが容 易に な る。

第2-1表 は,販 売形 態 を,「 在 庫 品 の現 金 売 り販 売」,「 在 庫 品の 掛 売 り販 売」,「 在 庫nEn

お よび調 達期 間 の短 い 商 品販 売 」,「 受 注生産 に よる商 品販 売」の 四 つ に分 類 し,そ れ ぞれ の出

荷方 法 につ いて も示 した もの で あ る。

第2-1表 販売形態表

販 売 形 態 出 荷 方 法 関 連 事 務

1 在庫品 現金売り販売

商 品 はそ の場 で渡 す
』

(即 渡 し)

　

発注 事務 は仕 入 事務 と し

て別 の サ ブシス テ ムに な

る

2 在庫品の掛売り販売
即渡 しで は ないが1日 ～

2日 ぐらいの 間 に出 荷

同上
.

3
在庫品および調達期間の

短い商品販売

即渡 しで は ないが1日 ～

1週 間以 内に 出荷

発注事務が販売事務のな

かに関連 して くる

4 受注生産による商品販売
商品の引渡しまで時間が

かかる

製造手配事務が含まれて

くる

ま た第2-2表 は 出荷 形態 に つい て の分 析 を示 した もので,出 荷形 態 とその 手 配の 内 容,事 務

特 性 に つ い て ま とめ た もの で あ る。

第2-2表 出荷形態表

出 荷 形 態 手 配 の 内 容 事 務 の 特 性

受注と同時に出荷手配 し, 受注票と同時に出庫票をはじめと

1 即 時 出 荷 出荷する する必要な伝票を発行しなければ

な らない

当日か翌日出荷手配すれば 受注時点から出庫時点までに必要
2 普 通 出 荷

よい 伝票を発行すればよい

一 定 納期 が あ り,そ れ まで 必要伝票の発行は余裕がある
3 納 期 出 荷

に出荷する
.

●
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こ の二 つの 形 態 表 か ら コン ピ ュー タに よる機械 化 シス テムの 設 計'ポイン トを以 下 に 示 す ことに

し よ う。,

実 際 には これ らの 形 態 が 混合 さ れ てい るの が現 状 で あるが,ま ず そ の特性 をつ か み,そ の特 性

を活 か す シス テ ムを積上 げ る方 式 を 考え るべ きで ある。

① 在 庫 品 の現金 売 り販 売

この場 合 商品 は 取 引 の場 で渡 す形 態 を とる。

百 貨店 や ス ーパ ーな どの小 売店 ・現 金 問屋 な どが 身近 な例 で あ る。 した が って 出荷 は即 時 出荷

で あ り,受 注決定 と同時 に 出荷 手配 が必 要で,現 金 を もらえ ば お互 いの 債 権 債 務 は 解 消す る。

この 場 合,事 務 シス テ ムの特 性 と して は受 注 票 と同時 に 出庫 伝票,ま たは 出庫 手 配 伝票 を 発行

しなけれ ば な ら ない。 受 注 票 も受 注 内容 と単 価 ・数量 のみ と した もの で な く,売 上 金額 まで 計算

ず み の もの で な くては な ら ない。

したが って,受 注票・=納品 書(売 上 票 、とい うことに な る。'この 納 品 書 の段 階 か ら機 械 化す る

場合 には,

Dあ らか じめ商 品 に商 品 名,商 品 コー ド,単 価 入の値 札 をつ けて お'き,機 械 の オ ペ レー タ

は この 値 札 を見 てそ の 内 容 を タ イ プす る。

iD運 ばれ た 品物 の内 容 を読 み あげ て機 械 の オ ペ レー タに聞 か せて タ イ プさせ る。

沁 値 札 をそ のま ま コン ピュー タが読 取れ る よ うに した タグ カー ドや マ ー ク カー ドや エ ッジ

カ ー ドを利 用す る 方法 を とる。

以 上 の三 つ の方法 を示 した が,こ のほ か に簡 便 な方 法 と しては 金銭 登 録機 を利 用 す る方 法 もあ

る。 しか しこの場 合 は商 品数 が100点 以 下 にか ぎられ て い る とか,商 品名 は 数 字の み で よい と

か の例 外的 な範囲 に と どま って しま う。 そ して さ らに コン ピ ュー タ利 用 とむす びっ け るた め には

OJRレ ジスタ が必要 で あ り,そ の ジ ャーナ ル テー プを読取 る こ とが出 来 る電子 計算 セ ン ターを

利 用 しな ければ な らない とい う制約 を受 ける。

i)ii)の 方 法の具 体 的 な シ ス テ ムと しては,超 小型 コン ピ ュータや小 型 コン ピュー タに よ る

伝 票発 行が 可能 で ある。

川)は タ グ カー ド作成 機,tタ グ カー ド読取機 の購 入が 必要 に なるの で 商品 の量 が 多い 場合 とか,

大 量 の デ ー タ処 理 を必 要 とす る場合 に適 用 の メ リッ トが 出て くる。

次 に この 現金 販 売 シス テ ムの機 械化 の 問題 点 は,顧 客 が来 店 して 取 引 しない 限 りそ の機 械 化 シ

ス テ ムは稼 働せ ず 静止 して い る とい うと ころに ある。 当 然 コン ピュー タ の稼 働 は低 くな り'効率 は

■

わ る くな る。
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そ こで当然 事務 サ ー ビスの 質 が問題 に な って くる。 お客 を どの くらい 待 たせ るべ きか,機 械 の

台 数 は 何台 にす べ きか の検 討 が 必要 で あ る。

また,出 荷 サ ブシス テ ムと納 品書 作成 サ ブシ ス テム との 同期 が とれ てい るか ど うか も重 要 な問

題 点 で あ る。

さ らに現 金販 売 とい う機 能 に 即 応 した ス ピー デ ィな付 帯事 務 が,事 務 コス トを高 めず に行 な う

こ とが 出来 る か どうか とい う点 に 十 分注意 して 視る必 要 が ある。 事 務 のス ピー ド化 をは か るた め

の事 務 シス テ ムは,や や もす る と事務 コス トの 上 昇 を ま ぬが れ る こ とは で きない。

これ か らの研 究 テー マ と して,デ ータ通 信 を利用 した大 型 コ ン ピ ュータの タ イム シ ェア リン グ

方 式 の利用 をあ げ る こ とが 出来 よう。 現 状 では コス ト高 で ある とか,シ ス テ ム上 の 問題 点 が あ り

実 用段 階 に ない。

② 在 庫 品の掛 売 り販 売

この場合,,出 荷形 態 は 即渡 の場 合 と,1日 か2日 くらい の間 に出 荷す れ ば よい とい う二 つの 条

件 を設 定す る。

発 注事 務 は販 売事 務 とは 直接 の関 連 が ない もの と考え,仕 入事 務 と して 別 途の サ ブシス テ ムを

構成 す る場合 を条 件 と して 考え て良い 。

この 事 務 シス テ ムは現 金 販 売 シス テ ム と異 な り,出 荷 サ ブシス テ ム と 債権 債務 確 認 サ ブ シス テ

ム とを分離 し,出 荷 サ ブ シ ス テ ムは 即時 処理 で ス ピーデ ィに 行 な い,債 権 債務 確認 サ ブシス テ ム

は1日 分 ま たは半 日分 ぐらい を ま とめ て処 理す る とい うパ ・チ 処理 の方 法 を と るの が 事務 シス テ

ム設計 のポ イン トに なる。 前 者 の受 注 票作 成 を手 作業 に して 商 品 名,数 量,単 価 記入 に と どめ,

計 算 作業 は 後者 に集 中 す る よ うにす れ ば,事 務 コス トも低 くす る こーとが可 能で あ る。 この ように

二 つ に分離 す る シス テ ムを と る と,デ ータ量 に 変動が あ った場 合 で も,繰 越 し事 務(バ ック ログ)

を 応用 した事 務 処理 の 平 均化 を行 な うこ とが 可 能に な り,コ ン ピ ュータの 稼 働率 を向 上 さ せる こ

とが 出来 る。.

i第2 -5図 は 「在 庫品 の掛 売 り販 売」の 機 械 化に よる事 務 シス テ ムの例 と して示 した もの で あ

るo

ス テ ・プ① の受 注 票 作成 は手 作業 で あ り,記 入作 業 は あ るが 計 算作 業 は ない。

ス テ ・ブ② は 品揃 え で,在 庫 品 が ある場 合 はす ぐに ス テ 。プ③ の出 荷 作 業 に移 る。 ここ まで は

す べ て手 作業 事 務 中心 で,客 先 の納期 状 況に 応 じて す ぐ出荷 す る とか,翌 日廻 しに す る とか 判 断

して 作業 を行 な う。

ス テ.プ ④,⑤,⑥ まで が コン ピュー タに よる デ ー タ処 理の 準 備 作 業 と本 作業 で あ る。 ス テ ・
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プ④,⑤ の準 備 作業 は,ビ リング機 能 を中 心 と した超 小型 コン ピュー タを効 率的 に使 用す るた め

の 前 作業 で あ る。1日 の デ ー タ量 が 多量 で ない場合 には,こ の ような手 作業 に よる仕 訳作 業 や 商

品 カー ドや得 意先 カ ー ドの選 び出 しは,大 して時 間 も要 しない ので コ ン ピュー タを活 用 す る上 で

有 効 で ある。

原 始 伝票,即 ち受 注 票に 商 品 コー ド記入,得 意 先 コー ド記 入 が 出来 る場 合 に は,第2-6図 に,

示 す よ うに,受 注票 を み て,そ の内 容 を紙 テー プや カー ドに せん孔 し,こ れ を イ ン プ ッ トデ ー

タ と して コン ピュー タに よ って納 品 明細 書 作成 を行 なわせ る こ とが 出 来 る。

この 場 合 デ ータ処 理装 置 と しては 小型,中 型 コン ピュー タを利用 す る。

最 近 では 超小 型 コ ン ビ=一 夕で も4000バ イ ト,6000バ イ ト程度 の 記 憶 容量 を 持 つ もの

が 市 場 に出 て い る ので,デ ータ量 に よって は これ ら のデー タ処 理装 置 を使 用 す る こ とが 可能 で あ

るo

ステ7プ ◎

揚

第2-5図

P
－口

一◇

第2-6図
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③ 在 庫 品 お よび調 達期 間(リ ー ドタ イ ム)の 短 い 商 品販 売

商 品 の引渡 しは2日 か ら1週 間以 内 に行 な う条 件 であ る。 した が って在 庫 品 の場 合 で も,1週

間 以 内 に発 注 して入 荷 出来 る商 品 の場 合 で も適合す る条 件 で あ る。

この 事 務 シス テ ムに お い て は,出 荷 と債権 債務 確認 のた め の伝 票作 成事 務 は 同時 に処理 で き る

可能 性 が ある。 伝票作成 事務 にお いて は,ワ ン ライテ ィン グの範 囲 を広 くとる ことが 出来 るの で,

関連 事務 の処 理 を同 じシス テ ムの な かで行 な うことが 望 ま しい。

しか し次の点 に 留意 する こ とが 必要 で あ る。

D在 庫量 の正 確 な把握

注 文 を受 けた数 量 を 出荷 手配 した が,そ の数量 が す べ て出荷 で き ない 場合,債 権 債務 確

認 のた め 準備 した帳 票 は 訂正 する必要 が生 じる。 そ こで もう一 度 伝票 作成 のや り直 しとな る。

手 作 業の場 合 では訂 正 の赤 線 を引い て 訂正 数 字 を書 き入 れ れ ば済 むが,機 械 化の 場合 には帳

票 発 行 と同 時 に コ ン ピ ュー タに イ ン プ ッ トす る紙 テ ー プや カー ドな どの入 力媒 体を 作成 して

い るの で,修 正 伝票 を もう一 度 新 らた に つ くらな けれ ば な らない。

こ の よ うに,受 注数 量 と出 荷数 量 とを必 らず一 致 させ る こ とが で きる よ うな出荷 手 配が,

とれ る よ うな場 合 は 問題 な い が,そ れ が 困難 な場 合 に は,出 荷の 事 務 処理 と債権 債務 確認 の

た めの事 務 処理 は,別 個 のサ ブ シス テ ムと して 検討 しなけれ ば な らない。

上 記 の訂 正 作 業 は デ ータ量 の増 加 とな り,機 械 稼 働 のな かに 無 効稼 働 分 を増加 さ せ る結果

に な る ので,コ ン ピ ュータに は 出来 るか ぎり正 確 な デ ー タ のみ を イン プ ッ トす る よ う,事 務

シス テ ムに おい て事 前 に配 慮 して お く必 要 が あ る。

伝票上 の 出荷 量 と実 際 出荷 量 との 相 違は 訂正 伝 票 を調 整すれ ばそ の件 数 が把 握 で きるの で,

そ れが10%以 上 もあ る場 合 には その 原 因 を追 求 し対策 を 検 討 して,事 務 ゾス テ ムの変 更 を

行 な わね ば な らな い。

iDバ ッチ処 理 の活 用

納期 の早 い 特別 注文 は別 と して,受 注が 出荷 まで 余 裕 が あ るので,で きるか ぎり事 務 処理

の 集 中化 を 行 ない,パ ッチ処理 を活 用す べ きで ある。

また事 務 処 理 の集 中化 の み で な く,出 荷 の集 中化 も検 討 しそみ る必 要 が あ る。 特 に営 業所

が 数 ケ所 あ る場合 には,営 業 所 は受 注 受付 事務 の み と し,商 品の配 送 セ ンタ ー と事 務処 理 部

門 を一 ケ所 に集 中 して,集 中化 に よる メ リッ トが得 られ る よ うに したい。

この場 合 には販 売事 務 のみ で な く,在 庫 管理 事 務 も含 まれ て くる ので 詳 細 につ い ては 次章

に ゆず る。
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④ 受 注に よ り製造 手 配 し,そ れか ら納品 す る商 品 販売

商 品 を客 先 に引 渡す まで期 間 があ る ので,受 注 ・手 配事務 と 出荷 ・債権 債務 確 認事 務 とはそ れ

ぞ れ 別 の事務 シ ス テ ムと して取上 げ,機 械 化 を検 討 しな けれ ば な らない。

.出 荷 と 債権 債務 確認 のた めの事 務 は機械化 に よる同一処 理 が 可 能に な るが,輸 送 を運 送 専 門 会

社 な どの 他社 に委託 す る とい う問題 が 入 って くる と,こ の委 託 条 件に よって 困難 な問題 が 出て く

る 心 配が ある。 す なわ ち,相 手 が 品物 を受 領 しない う ちに,請 求 書のみ が 先 に客 先に 届 け られ る

とい うこ とがお きる。 こ う した 問題 もサ ブシス テ ムの同期 化 とい う点 か ら十分 な検 討 を要 す る。

一 般に 受 注生産 形態 の販 売 事務 は受 注段 階 での 事務 の標 準化(同 一 フ
ォー ム化)が お くれて い

る 面 が見 られ る。 そ こで機 械 化 に あた っ ては 各 種 の受 注帳 票 を整理 ・統一 した り,コ ー ド化 を ま

ず手 が け るこ とが第1ス テ ップの 仕 事 に な る。

この た め には 自社の業 務 形態 を十 分 に分 析 す る こ とが重 要 で ある。

第2-3表 に示 した 業 務区 分 と区 分 コー ドの例は,受 注生 産 を主 と した 製 造業 の,引 合 一受 注

一生 産 一売上 一入 金 処理 の シス テ ム設計 の 一 例 で ある
。

第2-5表 業 務 区分 と区 分 コー ド

已
業務内容＼

見込発番 受 注 生 産 売 上 入 金

仮 仕 事 仮発番 0 1 内 示 1 1 仮生産 4 1 仮売上 2 1 前 受 3 1

正規仕事 発 番 0 3 決 定 1 3 生 産 4 3 売 上 2 3 入 金 3 3

取 消 全項目 0 4 全項目 1 4 全項 目 4 4 全項 目 2 4 全項目 3 4

訂正変更 一 部 0 6 一 部 1 6 一 部 4 6 一 .部 2 6 一 部 3 6

β

一 般に 発生 す る デ ー タ の源 泉 で あ る業務 形 態 は,受 注,生 産,売 上(出 荷 納 品),入 金 とい っ

た 順 序 で単純 に 捉え る もの と考 え やす いが,実 際にそ の区 分 を 分析 して み る とそ の業 務 形 態 は 複

雑 で あ る。

第2-3表 は業 務区 分 とそれ ぞれの業 務 内 容 の形 を示 した もの で あ り,一 つ の業 務 区 分 には,仮

仕事(内 示 を もらって 作業 に入 る),正 規 仕事,取 消,訂 正変 更 とい った 四つの 内 容が 存 在 して

い るo

C.コ ー ド設 定 の 進 め 方

販 売 事 務 に 必 要 な コ ー ド と して は,商 品 コー ド,得 意 先 コ ー ド,仕 入 先 コー ド,取 引 区 分 コ ー,
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ド,組 織 コー ドが 主 な もので あ るが,こ れ ら のうち商 品 コー ドと区 分 コー ドについ て示 して み ょ

う。

① 商 品 コー ド

コ ー ド化 に は 次の三 つ の手 順が 必要 で ある。

D商 品 の類 別

lD管 理 要 求 か らの 分 類 観 点の 決 定

肋 コー ドづ け の方 法 の決 定

1).商 品 の類 別

取 扱 って い る商 品お よび今 後 も取 扱 う可 能性 のあ る商 品を大 分 類,中 分類,小 分類 に 類 別す る。

大 分類:商 品 の特 性 や 用途 に よって大 分類 す る。

中 分類,:大 分類 され た もの を さ らに 中分 類 す る。 例え ば材 質 別 とか染 色方 法別 とかの 製 造 プ

ロ セス を基 準 にす る場 合 もあ る。

小 分 類:中 分 類 され た もの を さ らに 価 格別 とか,サ イ ズ別 とか 仕 様 別に 分類 す る。

こ の よ うに大,中,小 分 類 した 結果 を整理 して ま とめ る と,商 品全 体 の姿が 明 らか に な って く

る。 こ う して分 類 した ものを,1桁 目 の大 分類 を数 字で 示 し,2桁 目と3桁 目の 中分 類 を2桁 の

数 字 で示 し,4桁 民5桁 目,6桁 目の小 分類 を3桁 の数 字 で示 す と一 つ の商 品は6桁 の 数字 で

表 示 され るこ とに な る。

1桁 目2, .3桁 目4,5,6桁 日

大 分 類 中分類 小 分類

ii).管 理上の 要 求 か らの 分 類 観 点の 決定

商 品名 コー ドは 商 品の 固有 名 詞的 な コ ー ドで あ る。 しか し,一 つの 商品 名 コー ドに,一 つ の商

品 を 対応 させる か,複 数 の商 品 を対 応 させ るか は,商 品 管理 の基本 方 針 に よって 決定 す べ き事 項

で あ る。

例 え ば,色 の種 類 や サ イ ズの種 類 に ょる売上 の把 握 が 販 売管理 上 必 要 な場 合 には,「 靴 下 」の

み の コ ー ド設定 では 不十 分 で あ り,'色 別 もサ イ ズ別 も コー ドに よ って区 分 しな けれ ば な らない 。

この よ うに,1対1の 対 応 の原理 は コー ドに とっ て必 要 な もの で あ り,こ の限 界は管 理 の要 求

に よって 決定 され るべ き事 柄で あ る。

こ こで 注意 しな けれ ば な らない こ とは,管 理 のた め と称 して 詳細 な コー ド化 を行 な った が,こ

の結 果 に よ り資 料 のみ数 多 く作成 し,実 際 の管 理 アク シ 。ンが とれ な い よ うで は,詳 細に コー ド

設 定 をす る ことは無 意 味 に な って しま う。
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② 取 引区 分 コー ド

取 引 とい え ぱ売 り一と買いに よ・り成 立 つのが 常 識 であ るが,一 般 に は この 売 り に と もな って 必 ら

1麺 品 とか値 引 とか 順 格 証 とか カ∫難 ず る・ak代 鎌 済 の 方法 も鞠 でlt"n・ 現 金 動 ・

:.手形 に ょる決 済,割 賦販 売 な どに わかれ る。 ・.

以 上 の取 引区 分は,単 に 取 引形 態 を示 す のみ で な.く,事 務 処理 に お け る約 束 を意 味 す る もので

あ り,機 械化 に よる デ ータ処理 の場 合,伝 票 を標 準化 して統一 した り,プ ログ ラ ムを 容 易 にす る

た め 区分 コー ドが 是非 と も必 要 で あ る。

ニ

一 般に 取 引区 分 は1桁 の数 字 で 示す場 合 が 多 く
ご まれ に アル フ ァベ ッ トを使 う場 合 もあ る。

d.帳 票設 計

販 売事 務 の帳 票 と して原 票 となる 受 注 票,タ イ プラ イタか ら発行 され る 売上 伝 票 な どの帳 票 に

つ い て その 設計 上 の注 意 点 を示 す ζ とに し ょ う。

① 受 注原 票 の設 計.、',

手 書 きの原 票 の 目的 をつ ぎに示 す辿 ∴'

i)コ ン ピュ・=タに イ ン プ ッ トす る デ ータ項 目を正 確 に 記入 させ る こ と。 ・

iDこ の原 票は 現場 の第一 線 に お い て,業 務 を遂 行す る うえで の コ ミニケ ー シ 。ンの役割 を

果 た して い る。 この た め,そ の役割 を.も考 慮 して原 票上 の各 項 目の設 計 が考 慮 され なけれ ば

な らない 。

iii)キ ーパ ン チ ャや オペ レー タの作業 能 率 を高 め るため の 条件 が 必要 で あ る。1,

原 票 設計 の要 点

イ パ ン チ項 目,:タ イプ項 目をで きるだ け近 くに ま、とめ る。

ロ 単 位 を 明確 に した項 目の レ イア ウ ト。 ,、 、.・

ハ 不 必 要 な記 入項 目を と
.る。

ニ マ ル チ 。イ式 を活 用 す る。

ホ 原 票 を色区 分 する 。

例 え ば入 金 伝票 と受 注原 票 を色 で 区分 して誤 りを 減少 させ る。1-i-

・へ 回付 先 の明 示 ・

② 売上 帳 票の 設 計 ..,.. ,・._

電 子 会計機 や超小 型.コン ピュー タの 帳 票 発行 は タイ プラ イタに よる場 合 が 多 くプ タ イ プラ イ タ

の機 能 を 活か した 帳 票設 計 が必 要 で あ る。
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D自 動 タ イ プ項 目 と手動 タ イ プ項 目

帳 票 の 印字 には コン ピ ュー タか ら自動的 に タ イ プさ せる項 目 と,手 で打 って タ イ プさせ る

項 目 とが ある。 この 自動的 に タ イプさせ る項 目は,で きる か ぎ り改 行 を少 な くして,横 一 列

に配置 す る。 これ は電 動 タ ィ ブラ ィタの 機 能 は横 方 向へ の タ イ プが最 も能率 が高 く,横 方 向

が 短 か くて改 行 の多い と きは最 も能率が 悪 い。

AB
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/

ン

ー

ノ

/

一 ー ー 一 一
/

ン
●/

一
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タでプ速度があが り、持続する。

キャリッジリターノf時間が妙 なく

タイプ時間が多くとれる。

/

一 ノ
/

一

〆

一

/

一

/

一 ノ
ー ノ
ー ノ/一 ノ'一

キャリッジ リターン時間が多くタイプ時間

に対する割合が多くなつて非能率になるo

第2-7図 タ イ プ 項 目 の 横 方 向 へ の 集 中

また 自動 タ イ プ と手 で の タ イプが 横 方 向で 入 り混 らない よ うにす べ きぞ ある。

ま た キ ャ リッジ リター ンに 関 して も,第2-8図 の売上 伝 票 の例 で示 す よ うに,同 図Aよ

り もBの よ うな総 合 計 金 額欄 の取 り方 を して,不 用 な タグ 時 間 や キ ャ リ ッジ リタ ー ン時 間 を

減 少 させ る よ うに しなけれ ば な らない。

iD日 付 や 伝票 ナ ン バ ーを 自動 タ イプさせ る

日付 や 伝票 ナン バ ーは 手 で タ イ プす る よ リ コン ピュー タに よる 自動 タ イ プの方 が 速度 が早

い。 また これ らの 項 目は,直 線 配置 の原 則 に よって 横一 列 に 集 中化 させる っ

初 手 で タ イプす る項 目を 明 確にす る

手 で タ イ プす る とこ ろを 明示 す るた め.そ の項 目部 分 を 薄 い ア ミ入 に す る と良い。

IV)印 刷 イン クは原 色 を避 け る。

出来 る だけ 目が つ かれ ない ようやわ らか い 色を 選 ぶ よ うにす る。

V)連 続 帳票 フ ォー ムの活 用

伝票 セ ッ ト時間 が不 用 に近 くな る こと,お よび作業 ス ピー ドが上 昇 した ころ帳 票 の差 換 え

が あ る とその ス ピー ドが低 下 す るの で,連 続 帳票 フ ォー ムる利 用 す る と作業 能率 は 向上 す る。

しか し帳票 代 が 多少高 くな る こ とと,台 帳 カー ド形 式の フ ォー ムに適 さない とい うマイナ ス

面 もあるの で そ の適 用 には 十 分検討 してみ る必 要 が あ る。
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亀

A

売L伝 票

商 品 仁 卜 商品 名 単1些
. 竺墳 全 額.

合計金額
'

キ ヤ リッジ リター/

フ∠
<

(

～ー

売 卜.伝 票

向 品 品.一 ト 商品 名 単1川1 数 ㍑ 金額

`
合計金額

フ∠
(

繍 繍 を打つの に キ・ リ。ジ リ…r紺 湖 を力 ・・1・舳 蜘 い
.,Eた ・れ 、伝

蹴1が 必要・ 票翻 っ ためのキャリ
。ジ リ・㌧ 川}肘 少

つ ぎの伝票 を打つための キャリッン リクー ない
。

ソ1糊 が必 要.、

第2-8図 合計 金額 欄 の と り方

・・ 売 掛事 務 と肪 鯉 勢 ・一 ・
,'

販 売管 理事 務 は販 売活 動 にお ける機 会 損失 を減少 させ るた め の活動 に 必要 な事 務 で あ る。

販 売 活動 に お け る機 会 損失 とい う点 か ら問題 とな る事 項 を とりあげてみ よ う。

① 売 掛 債権 の管理

い か に売上 を あげ で も,か ん じん の回 収 が で きな けれ ば経 営 活動』の収 入は 実 質的 に ゼ ロに近 く

な って レま う。 また1件 の不 良 売掛 債権 が,そ の会 社 の収 益 に匹 適 する こと もあ り うる こ とで あ

るo

売掛 債権の管理の出発点は売掛事務である。売掛事務は売掛債権を記帳し,得 意先に対する債

権 を もれ な く回 収 す るための 基 本事 務 で あるが,販 売が 小 口多数 にわた る場 合 に は この事 務 を軽

視 す る乏,請 求 もれ が 多 くな り 債権 の回 収 が 不完 全 とな って,ザ ルに水 を そそ ぐよ うな販 売 活動

に なっ て しま うo

売 掛事 務 は 単純 な記 帳事 務 では な く,債 権回 収 活動 を含 め た管理的 要素 を持 った事 務 で あ る と

言 え よ う。

売上 伝 票 と入 金 伝票 に よって 売掛台 帳 に 記 帳 し,売 掛 残 高 を計算 して記 帳す る とい う事務 作業

の み で な く,信 用限 度 枠 を設定 して 常 に チ ェ ・クを す る こ とや,取 引先 の選 定 の た め に毎 月得 意

先 別 の売 掛 残 高一 覧 表 を作 成 す る こ と も,売 掛 事務 の要 素 と して おか な くては な らな い。
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また 単純 な残 高の み で な く,回 収 の条 件 に よって は月 毎 の残 高 を 明瞭 に区 分 して,古 い売掛 の

請 求 書 を再 発 行 出来 る よ うな事 務 システ ムを考 慮 しな くて は な らない。

第2-4表 は 売掛事 務 を機械 化 す る場合 に 必要 な シス テ ム条 件 表 の一 例 を示 した もの で あ る。

こ の条 件表 に これ か ら設計 しよ うとす る 売掛事 務 シス テ ムの 主 な必 要条 件 を チ ェ ック して おけ ば

よいo

信用限度枠 得意先別の締切 月末締切 請求書の再発行

10万 円以上 の取 10日,20日, 全得意先について 必要あり

引先に限度枠を設 25日,月 末 管理用として必要

定
、、

残高計算
前月残分の明示 総債権残高

必要ない 手形未決済残を含

めた総債権残高が

必要

請求明細伝票と残 明細一覧表が必要 その都度請求でよ 残高をその まま請求

請求形成 高のかがみで請求 明細伝票の添付は い(当 方締切で) (合 計額)

不要
'

手形支払いが必ら 残高は全部入金す 古い売掛金から入 入金が先になる場合

ず 入 る。 現 金 と小 る 金 し,締 切 内 で も が あ る。 この場 合,

入 金
切手と手形と3種 残る場合がある 残 高 は マ イナス表 示

類ある に なる

こ げつ き 棚上げされている 確認出来ない売掛

債 権 売 掛 が あ る。 が ある。

得意先別の月末残 限度枠をこえた得 売掛残高の多い順

高 リス トと残高 総 意先には,超 過信 番 に得 意 先 リス ト

管理資料
計 用額を計算する 作 成。 たSし10

万円以上

第2-4表 売掛事務システム条件表
●

② 販 売成 果 と計 画 との チ ェ ・クlas・ よびそ の対 策

販 売活 動 はその 計 画 時 に,商 品別,部 門別,セ ールス マ ン別,地 域別,得 意 先 別 な どに基 準 を

お い て作成 してい る。 した が って,実 際 の成 果 が その 計 画 に沿 って進 ん でい る か ど うか を知 る こ

と は 重要 な こ とで ある。
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●

も し計 画 どお り進 ん でい ない な らば,そ の原 因を さが して適 切な対 策 を立 て な けれ ば な らな い。

計 画設定 を綿 密 に行 なって お くことが そ のポ イ ン トに な る。

③ 販 売企 画 に対 す る基 礎 デー タ の提 供

商品 の需 要予 測 や次 の商 品 企 画に とって現 在 の販 売 デ ータ は貴 重 な 資料 と な り うる もの で あ る。

ト グ のロ テ

必 ず し もそれ の みが 決 定的 な もの で は ない が,欠 くこ とQ出 来 なレrデー タ となる こ とは事 実 で あ

るo' ,'tt^『.・ ・'-t-

特 に 販 売実 績 資料 を 月単 位,年 単 位 で必要 な要素 ご とに 使用 出来 る よ.うに フ ァ イル して お くこ

とが望 ま しい。 ・`.

自社 に 中型 コ ン ピュ ー タを設置 出 来 ない 企業 規模 で あ って も,電 子 計 算 セ ン ター を利 用 して磁

気 テ ー プに よる フ ァ イル化 をは か って お くべ きで あ ろ う。

■ 売掛 事 務 の機 械 化

売掛 事務 の機 械 化 は 昭和30年 代 か ら会 計 機 に よっ て広 く行 なわれ て きた。 これ らの 会 計機 は

加 減算 のみ の機 械式 の もので あ った。 最 近 は エ レ ク ト ロ ニ ク ス 化 され た電子 会計 機 や 超小 型 コ

ン ピュー タが,売 掛 事 務 を含 あ た販 売事 務 め機 械化 に活 用 され る よ うに な って来 て い る。

第2-9図 の処 理 ② に 示す よ う1に売掛 事 務機 械化 の第1ス テ 。ブ の イ ン プ ッ トデ ー タ は売 上

伝 票 と入 金 伝票 であ り,ア ウ トプ ッ トは売 掛 台帳 で あ る。

この 売 掛 台 帳作成 のプ ログ ラム条 件 や帳 票 設計 は,管 理 目的 の範囲 な どの 程 度 に お くか:とい う

こ・・と と,得 意先 との 取 引条 件 に よっ て影響 を うける ことはす で に述 べ た とお りで ある。

第2-9図 は電子 会 計 機 ・超 小 型 コン ピ ュー タに よる小 規 模 デー タ処 理 の 略 図 を示 した もの で

あ る 。

・次 に請 求事 務 につ い ては 売掛事 務 シス テ ム条 件表 に示 した よ うに各 種 の方 法 が ある が
,そ の 機

械 化 方 法 を示 してみ よ う。

① 明 細 一 覧表が 必要 な場 合

売掛元 帳 を複 写 出来 る よ うに して,そ の写 しを明 細一 覧 と して相 手 に と どけ る方 法が 簡便 で あ

り,相 手勘定 との 照合 に も便利 で あ る。 ・

② 明 細 伝票は 不要 で 残 高 φみ で よい場 合

超 小 型 コン ピ ュー タの場 合 売掛 元帳 の内容 を 紙 テ ー プに と り,(磁 気元 帳 の場 合 は その ま まで

よい)そ の 内容 を請 求時 点 で コン ピュータ に読 み込 ませ て,自 動 作表す る。

③ 明 細 伝 票が 請求 時 点 で必 要 な場合

あ らか じめ 売上 伝 票発 行 段 階で 同時 に 作成 してお いた 方 が 良い。 整理 保 管 期 間 が必 要 で あ るが,
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第2-9図 売掛事務と販売事務の機械化

同 じ内容 の場 合 が 多い ので,二 重 処 理 を 避け る よ うに すべ きで ある。

f.販 売事 務 の コン ピ ュー タ処 理 方 式

販 売事務 を コン ピ ュー タに よって処 理 し よ うとす る場 合,ど の よ うな処理 方式 を とった らよい

か に つい て示 して み よ う。

① 売上 伝 票 のみ の機械 化

タ イ プラ イ タと計 算機 と連動 した 伝 票発行 機(ビ リン グマ シ ン)の な か か ら,自 社 の 伝 票の計

算 式 が処 理 出来 る もの を 選定 すれ ば良い 。

伝 票発 行の み で な く,売 上 統 計 を と りた い場 合 に は,上 記 の ビ リン グ マ シンに紙 テ ー プせ ん 孔

装 置 が 附属 した機 械 を選 ぶ。 そ して この 売 上 伝 票 の内 容 をせん 孔 した紙 テ ー プは,電 子計 算 セン

タ ーに毎 月1回 ～3回 程 度 に分 け て,そ の処 理 を 依頼 す る。

商 品 コー ドが 売上 伝票 に正 確 に 記入 出来 ない 事務 条 件が ある場 合 に は,エ ッジカー ドと呼 ぶあ

ら か じめ商品 名 や商 品 コー ドを パ ンチ した カ ー ドが利 用 出来 る 紙 テ ープ読 取機 つ きの機 械 を選 定

す る。

この紙 テ ープ読取機 や紙 テ ープせ ん 孔機 のっ いた 伝 票発行 機 は商 品 名 と して 超小 型 コン ピ ュー

タ とか シス テ ム タ イ プとか呼 ばれ てい るが,そ の な かか ら選定 すれ ば 良い。 第2-1・0図 参 照
,

●
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第2-10図 伝票発 行機 と紙 テ ー プ競取 機 、紙 テ ー プせ ん孔 機

② 売上 伝票,売 掛 元帳,請 求 事 務 日報,月 報 ま で を含 め た機械化

売掛 元 帳 の記 帳が 毎 日必 要 な場合,例 え ば,販 売担 当 者がρつで もそれまで の記 帳 状 況 を 見 ること

が 必 要 とする場合には 毎 日発 生 した売 掛債 権 の状 況 を記帳 して明 瞭 にしてお くことが 要望 される。 この

場 合 一 覧 式,カ ー ド式 の台 帳 を使 用 す る。 この分 野 の機 械化 は 従来 機械 式の 会 計 機 が 多 く利 用 さ

れ た が,最 近 で は電子 式 会 計機,超 小 型 コ ン ピ ュータが 利用 され る よ うに なって 来 て い る。

そ れ は エ レ ク トロ ニ クス 化 す る こ とに よ り記 憶装 置 の拡 大 が 容易 に な り,デ ー タの 入 力,出

力 の 速 度 も早 くな ったの で,商 品販 売 の 日報 や月 報 な どの統 計 事務 処理 が正 確に,ス ピー デ ィに

処 理 出 来 る よ うに な ったか らで ある。

しか し販 売事 務 の帳 票発 行が 主 体 の機 械 化 を 目的 と してい る ので,詳 細項 目に わ た る統 計事 務

の 処理 は困 難 で ある。 これ はそ の価 格 と性 能上 や む を 得 ない。 第2-11図 か ら第2-20図

ま で に ビ リング を中心 と した超 小型 コン ピュータに よる販 売事 務 のフ ローチ ャー トと帳 票 例 を示

した。

③ 販 売管 理 資料 作 成 を 中心 と した機 械 化

デ ー タ処 理 機 能 を中 心 と して 持 って い る小型 コン ピ ュー タを選定 す る 方法 と,中 大型 コン ピュ

ー タ を持 つ計 算 セ ン タ ーを利 用 す る方 法が あ る
。

い ずれ もこの デ ー タ処 理 機能 は 分 類 とフ ァ イル メ ンテ ナ ンス と作表の 三 つが主 な もの で あ る。

この処 理 装 置の 選 定 に つい て は,

① 目的 資 料 と して何 をつ くるか を 明確 に し,そ の 処 理 シ ス テ ムを設 計 す る。

② そ の必 要 な処理 条 件 に適 合 した装置 の 選定 を行 な う。

とい う手 順 が必 要 で あ る。

自社 内に コン ピュー タを導 入 す る場 合,入 力 す る デ ータ量 の決 め 方が 問題 に な る が,現 在 の デ
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一 夕量 を基 準 とす る試 算 のみ で な く
,約2～3年 後 デ ー タ量 の想 定 を も行 な って,導 入 当初 の

稼 働 計 画,2～3年 後 の稼 働計 画 も試算 してお き,こ れ らを前提 と して装 置 の選 定 を行 な うと よ

いol

第2--21図 に受 注 統計 表 と売上 統 計表 を作成 す る プロセ ス ・フ ローチ ャー トと ア ウ トプ ッ ト

の 内容 を 示 しておい たの で参 照 してMた だ きたい。 この例は 中型 コン ビ;rタ を持 つ電子 計 算 セ

ン ターを利 用 した もめ で あ る。
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第2--22図 売 上 統計 表 作成 の プ ロセ ス フ ロー チ ャー ト
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第2節 給与計算事務

給 与計 算は 比 較 的機 械 化 に着手 しや す い対 象 の業 務 で ある。 そ れは 事 務 シス テ 云が完 全 に ル ー

チ ン化 〔制 度 化)さ れ て お り,給 与 計算 の手 順 が,こ ま かい 例外 規定 まで 含 めて 出来 上 ってい る

か ら で ある。

こ の完 全 なル ーチ ン化 は 他 の事務(経 理 事務 を除い て)に 見 られ ない 点 で ある。 こ の理 由 と し

ては 第1に 賃 金 支払 が経 営 活 動 の出 発点 で あ る とい うこ とを経 営 者が 重視 して い る こ とを あげ る

こ とが 出来 よ う。 第2に は こ の給 与 計算 のシ ス テ ムづ くりには 経 営者 が 率 先 して 参 加 して い る と

い うこ とで あ る。 第3に は この シ ステ ムに よって影 響 を受 け る従 業員 側 も,こ の シ ス テ ムが うま

く働 くよ うに 協 力 してい る とい うこ とであ る。 例え ば 出勤,退 勤 には 必 らず タ イ ムカ ー ドを押す

とか,残 業 時間 の報告 を す る とか と言 った こ とで ある。 この協 力 の基調 には 相互 に経 営 活動 の基

本 で あ る とい う認 識 を持 つ点 にあ る と言 え よ う。

しか し非 常 に 着手 しや す い とい う反面,こ の給与 計算事 務 の コ ン ピュー タ化 を軽 視 す る む きが

見 られ る。 そ の一 つ の言 葉 と して"メ リッ ト"が ない と言 われ て い る こ とが あるo

た しかに 中小 規 模 の企 業 で は従 業 員数 が限 られ てい るだ けに,給 与 計算 を コ ン ピ ュー タにのせ

たか ら と言 って,計 算要 員 を ごそ っ と減 らす こ とは出来 ない。 た だ明 瞭 に言 え る こ とは,給 与計

算 事 務 に必 要 な稼 働工 数,す な わ ち1人1時 間 を1工 数 と した場 合 の必 要 な工数 を1/3か ら

1/5ぐ らい に 減少 させ る こ とは 出来 る。

給 与計 算 は コン ピュ ータ化 され る他 の事 務 に くらべて,デ ー タ量が 少 ない とい う特 徴 が ある。

こ のた め"メ リ・ ト"は ある のだ が,軽 視 され る とい う傾向 が つ よい。

しか し,こ う した 事務 ほ ど コン ピュー タ化 の手 な ら しと して 絶好 の ものは な い ので あ る。 次 に

そ の利 点 をあ げ てみ よ うo

① 完 全 に事 務 が ル ーチ ン化 され てお り,シ ス テ ム設計 の仕事 がや り易 く,短 い 期 間 で ま とめ

る こ とが 出来 る。

② ブ ・グ ラムを つ くるた めの条 件が ととの って い る。

③ 手 作業 の工 数 がつ か め てい る ので,コ ン ピ ュータ化 した場 合 の効 果 が つか み や すい。

④ 第1線 の 現場 が イ ン プ ・ト.データ作 成 に協 力 して くれ る。

a.給 与 計算 と他 の事 務 シス テム と の関連

給 与計 算 事務 を コン ピュー タ化 しよ うと す る場 合,単 純 に 給 与言]算の み を 対 象 と して考 え その
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機 械化 を行 な うこ とは,コ ン ピ ュー タ化の メ リ 。 トが得 られ る幅 を狭 くして しま う。

そ こで 給 与計 算そ の もの を取 り上 げ る まえ に,給 与 計算 が他 の事 務 シス テム に対 して持 って い

る関連 性 を あ らか じめ考 え て,出 来 るだ け給 与計 算 の 結果 が他 の事 務 シス テ ムに イ ン プ 。トデ ー

タと して送 り こまれ,そ れが 活 用 出来 る よ うな関連 シス テ ムを予 定 してお くこ とが必 要 であ る。

勿論,他 の事 務 シス テ ムの コン ピュータ化 は す ぐ着 手 され な くて も よい。 しか し,コ ン ピュー

タ化 の路 線 をあ らか じめ考 え てお くことは極 めて 重要 な ことで あ る。

■ 給与 計 算 と労務 統計

一 般 に給 与 計 算 と呼 ばれ て い る対 象 の業務 の内 容 は
,毎 月の 「個 人 別給 与 明細 書」 の作成,取

引金 融機 関 に対 す る現金 引 出 しを正 確 に行 な うため の'r金 程 表 」 と年 に1回 行 な う 「年 末 調整」

の作成 が あ るq

このほ か に関 連事 務 と して労 働基 準 監督 署 に対 す る 必要書 類 と しての 「個 人 別給 与 台帳 」 の作

成 があ る。 、

主 要 計算 事 務 は以上 の四 つ で あ るが,こ れ らの 事務 の関 連 を示 した のが 第2-23図 で ある。

給与 計 算そ の ものは 単 な る計算 事 務 にす ぎない が,こ れ を内 容か ら見 た場合,そ の企 業 の労務

管 理上 に お け る貴 重 なデ ー タを 持 って い る。 これ らの デ ー タを 活 用 して 労務 管理 や 人事 管 理の 運

用 に役 立 て る ことが行 な われ て い る。 これ は 給与 統 計 とか 労務 統 計 また は人事 統計 と も言 われ て

い るが,本 章 では 労務 統 計 と表 現 してお こ う。

個人別

給 与基 準

(給 与 マ ス タ ー)

個人別

給与明細書

勤 務 デ ータ

金程表

図52一2第

個人別

給与台帳

年末調整

次 に労務 統 計 の内 容 にっ い て 示 してみ よう。 ・

① 給 与 項 目中の 支払 項 目,引 去 項 目の 集計 と平 均 値 の計 算

給 与 明細 書 に は支 払項 目と して,基 本 給 役付 手 当,出 勤 手 当(皆 勤 手当),家 族手 当,住 宅

手 当,普 通 残業 手 当,深 夜残 業 手 当,通 勤 手 当,そ の他 諸手 当が あ る。 ま た 引去項 目 と して は,

欠 勤 引去 金 額,遅 刻 早 退 引去 金 額,所 得 税,地 方税,健 康 保 険料,失 業 保 険料,団 体生 命保険 料,
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購買代金な どその他の引去金額がある。.…

こ垣 の瀕 目のう塑 腰 越 ゆ 宇 それひ 錐 頚 輪 計値か平醜 操 出すること

は,コ ン ピュー タに よって 容 易に 出来 るこ とでーある。..

例え ば 当 社 の基 本給 の平 均 は幾 らで ある・か とか∵ 今 月 の普 通 残業,深 夜 残 業お よび残 業 の時

間数と金額は部門別順 らで軌1人 当切 平地 嘩 間であ力 その鑑 は幾らであ・たの

か を知 る こ とが 出来 よ、うo・ 、 、、

そ の ほか,健 康 保険 料'や失 業保 険 料 に して も経理 側 では 当 然 支払 を行 な うの で》 そ の 支払 のた

め の事務 を統 計 とい う作 業 の もとに,行 なわ て しま'うことが 可能 で あ る。 源 泉 徴集 の税 金 の場 合

も同様 で あ る。

これ らの給与 項 目の計 算 は これ の毎 月値 を累 積 させて,半 年合 計,年 合計 を算 出 してお くと,一年

度予算を編成 す るとぎに参 考 ど して役 立 う6例 え1ぱ住 宅手 当 などが一律 でな く,給与 ベ ースや 役付 ベ

ース で支給 され る場合 など 次 年 度 は どの程 度の予 算 化 を しようか などと検討 す る場 合,有 効 な資 料

に なる6・

・ま た昇 給 な どを検 討す る場 合
,賞 与 の 支給 額 を基 本給 ベ ース で検 討す る とき な どには 必須 の資

料 で ある。:.・ ・:'i'・'・ ・'・:'層 ・'丁

以 上 述べ て 来た こ と.は手 作業 で も行 なえ る し,今 迄手 作 業 で 個 々に行 な って き.た事 務 作業 で も

あ る。 しか しこれ ら項 目別 の集計,分 析事 務 は,コ ン ピ ュー タに よる給 与 計 算 の副 産物 と して,

'容易に 処理 す る ご
.とが出 来 る どげ う.ことを知 って苦 く必 要 が あ る。,

② ・現 場 プ 管理 者別 労務 統 計 ・一

・・直接 作 業 者 と管理 者 とに わけ て,そ の賃 金 支払 の実 体 を 内容 別 に示 す 資料 で あ る。.

こ う した 資料 は それ ぞれ の企 業に よって,こ とな った 内 容 を 必要 とす る ケ ースが 多い。

、例え ば,・直接 作 業者 を 男女 別 に わけ て統 計 を とる とか,部 門別 にわ け て とる とか す る こ とが 出

来 る。 総 務部 の資 料,営 業 部 や製 造 部 門 の 資料 な どを個 々に ま とめて み る場 合 な どが あ る。

これ らは 分類 を 必要 とす る キ ニ(鍵)を,、 それ ぞれ の個 人 別 の デ⊥ タに つ けて お けば よい 。 し

た が って分 類 コー ドのつ け 方 に よっ てそ の 活用 の範 囲が 決 ま って くる。

第2-24図 は キ ー となる コー ドを示 した もので ある。

13)年 令 別基 本 給 リス ト

毎 年 の昇 給 や長 期 の賃 金政 策 を検 討す る場 合,年 令別 にそ の 賃金水 準 を見 たい場 合 が あ る。 ま

た この年 令 別 の ほか に 卒年 次 別に 見 たい場 合 もあ ろ う。 こ う した場合 も前 項 と同 じ よ う,に,分 類

・す るた め の 「キー」 を コー ドど して あ らか じめ デー タの なか に 入れ て お くと よい 。
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個 人 コ ー ド 給 与 明細 デ ータ
管理者か作業

者かの区分
男か女かの区分

所属する部 ・

課区分
＼ ノ

は じ めか ら追 加 して お く分 類 の た めの コー ド

必要 な コー ドを 「キー」 と して分 類 に使 えば よい。

第2-24図 分類 を必 要 とす る 「キー」 の追 加

こ の場合,現 在 の状 況 を知 る こ とのみ で な く,「 α」 とい う係数 を 与え た場 合,結 果 が ど う出

る か とい う仮定 計 算 が 出来 る よ うに してお くこ とが 望 ま しい。 現実 計算 のみ の プ ログ ラムでは な

く,将 来計 算 が 可能 な要 素 をその プログ ラムの なか に埋 め込 ん でお くと,活 用 の範 囲 を ひ ろげ る

こ とが で きよ うo

■ 給与 計 算 と原 価計 算

原 価計 算 に必要 な労務 員 の算 出 と給与 計 算 とは本来 密接 な 関係 を持 つ べ き もの で ある。 しか し

一 般 に は実 際原 価計 算 の場 合 で も
,給 与 計 算 の 結果 をそ の ま ま利 用 す る こ とは,割 合 と少 な い。

そ の理 由 と して は,原 価計 算 の場 合 は1ケ 月を 単位 と して 期間 計 算 を行 な ってい るが,給 与 計算

は ほ とん どが15日 締 とか,20日 締 とか で,月 末 締 は少 ない。 この ため期 間 が一 致 してい な い

の で,給 与計 算 結果 をそ の ま ま利用 す る こ とが むず か しい とい う事情 が ある。

また一 方 給与 計 算 の際 に,そ れ を部 門別 に把握 してい る場合 が少 ない とい うこ と も理 由 と して

あ げ る ことが 出来 よ う。

す べ ての 原 価計 算 方式 に 給 与計 算 結果 を利 用 す る こ とは 困難 で はあ るが,部 ・課別 に部 門賃 金

が つか め て,労 務 費 算 出に この賃 金 計算 結 果 を 活用 す る こ とが 可能 であれ ば,給 与 計算 の デー タ

は 給 与 のみ でな く,原 価把 握 の面 に も使 うこ とが出 来 るの で,コ ン ピ ュータの 有効 利用 度 は 向上

す る。

このた め には 給与 計 算 の コ ン ピ ュー タ処 理 を設計 す る と きに,次 の諸 点 を十 分検 討 して み る こ

とを す すめ たい。

① 給 与計 算 の締 切を 月末 締 にす る。 大 企業 では 月 末締 に して い る と ころが か な り見 られ る が,

中 小企 業 で は一 般 に 少 ない。

15日 締 や20日 締 か ら月末 締 に移 行 す るに は,給 与 の前払 が 一 時 必要 に な るが,従 業 員 側 の

協 力 が あれ ば困 難 な こ とで は ない。

② 労 務費 算 出の区 分 と組織 区分 を一 致 さぜ る。

原 価計 算 の 方式 に よって は むず か しい問題 で あ る。 しか し,部 ・課別 に区 分 して集 計 した給 与

計 算 結果 が,工 程別 労務 費 の算 出に 結 びつ くか ど うか とい う点 を検 討 してみ る必 要が あ る。 また
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製 品 が部 門別 には っ き りわか れ てい る場 合 に は,総 合 では あ るが製 品 の労務 費 と して利 用 出来 る

か ど うか を検 討 して み るべ きで あ る。

このた めに は現 行 の手作 業 に よる原価 計 算 手続 を 再 見直 し,コ ン ピ ュー タ処理 に よる計 算 方法

を よ く検 討 してみ なけれ ば な らない 。

b.給 与 計算 事 務 の コン ピ ュー タ化 の進 め 方

前 節に お いて述 べ た よ うに 給 与計 算事 務 を コン ピ ュータ化す る場合 には,給 与 明 細書 の 作成 や

金 程表 の 作成 にの み に と らわ れ る こ とな く,労 務 統計 や原価 計 算 につい て も十 分 な検 討 を行 ない,

給 与 の デ ータ を どこまで 活用 す る か とい うこ とを決 め なけれ ば な らない 。

そ の 範囲 が 決 ま った な らば,そ こで第1段 階 と して の 「給 与 明細 書」 や 「金程 表」 作 成 を コ ン

ピ ュータに のせ る。 そ して第2段 階 と して 「労 務 統計 」 や 「年 末調整 」 を のせ,第3段 階 と して

「原 価計 算」 との 関連 事務 をのせ る よ うに したい 。

こ の よ うに第1段 階 か ら第3段 階 ま で を設 けた のは その進 め方 を明瞭 に示 すた め で あ り,準 備

体制 い か ん に よって は第1段 階 か ら第3段 階 まで を 同 時に コン ピュー タ化 をは か る こ と も可 能 で

あ る。

第2-25図 は以 上 述 べた 事務 シxテ ムの 関連 図 を 示 した ものであ る。

給 与 マス タ ー

第2-25図 給 与計 算 と他 の事 務 システ ム との関 連図

これ らの 関連 シス テ ムを結 びつ ける もの は 分類 作 業 の 「キ ー」 とな る コー ドで あ る。

給 与 デ ータ の活 用は,こ の コー ド設 計に か か っ てい ると言 って も良 い だ ろ う。

次 に これ ら コ ー ドの設定 方 法 につ い て述 べ よ う。

■ コ ン ピ ュータ の選定

一 般 に 給与 計 算 が 主 目的 で コン ピ ュータを選 定 する場 合 は 少 な く,他 の 業務 が 主 役 で,脇 役 と

して 給 与計 算 が 取 りあげ られ る場 合 が 多い。 しか しこの級 な らここま で出 来 る とい う知 識 も必要
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で あ ろ う。,、ltt"

そ れ で は コ ン ピ ュ ー タ の 種 類 に よ っ て,ど の 範 囲 ま で の 仕 事 が こ な せ る か を 大 ま か に 示 し で み

よ うo.・.・ ・:・

第2-5表 は 給 与 計 算 の 個 々 の 業 務 内 容 と選 定 す る コ ン ピ ュ ー タの 処 理 速 度 に つ い て 示 し た も

の で あ る 。 実 際 に は 他 の 処 理 業 務 と コ ス ト面 か ら も検 討 す る 必 要 が あ る の で,速 い か ら 良 い とい

う わ け に は 行 か な い 。 … 、..tt1・ こ

、. J..第2-5表 給 与 計 算 と コ ン ピ ュー タ の 選 定 、.、

区
機 種レベル

給畑 細書
給与項目集計

給与台帳
労務統計 原価計算 備 考

分 金 種 表 年末調整

150万 円～ 時間をかけれ ば簡 単な統計 業務は出来る場合が・
O ∩ ⊃ 7

_ 一

超 299万 円 あるo

小 300万 円～
o ◎ ◎ r) o

型 599万 円

600万 円～
◎ ◎ ・ ⇒ ◎ ↓(、)

999万 円

:
1000万 円 ～

2499万 円

◎ .' ◎ ⑥ ⑥ ◎
機器構成の内容 によつて,特 に磁気 ア ーブ付か・

磁気 デ ィスク付かに よって処理時間は 委fヒする,}

中 2501い ∫円

、

《 ～ ◎ ◎ ◎ ◎ ⑥
型 L

、;1超

算
セ+小 o o ◎ ⑥ ◎
ン

多 型

| 1

(注)○ と◎～@は 処理時間の速さを示す。

小型,中 ・大型ほど速くなる。.

c.給 与 計 算 に 必 要 な コ ー ドの設 定 方 法.

給 与 明細 書 と金程 表 の 作成 のみを ≠ ン ピ ュ一 夕で 処理 す る 目的 で あ るな らば ・ コー ド設計 の 問

題 は 極 め て簡 単 で あ る。 現在 使用 され てい る従業 員 コ ー ド,恐 ら1く入 社 順 位に つけ られ た もので

あ ろ うが,そ れ で も十 分 用 はた りる6

しか し給 与 明細 書 のみ で な く,労 務統 計 や原 価計 算 に も給与 デ ー タを活 用 し よ うとす る と きに

は,こ れ らの ア ウ トプ ッ トを考 慮 した コー ドづ くりが必 要 に な って くる。 ・

例 に あげ た 従業 員 コー ドも入社 順 位 で設定 した の で は,全 く役 立た ない コー ドに な って しま う。

次 に 給 与 コー ド設定 の 詳細 につい て 示 して み よ う。

■ 従 業 員 コ ー ドの設 定 、'1・;

従 業 員 コー ドの設 定 は コン ピュー タ処理 の 目標に よって設定 す る こ とが 必要 であ る。'

したが って給 与 計算 デ ー タの 活用 を,労 務 統 計お よび原 価 計 算 にま で 目標 に入 れ る と決めれ ば,
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次 に 示 す 条 件 を 組 込 ま な け れ ば な ら な い 。 、.・ …:・.∵ … 一 ・

・ ① .部 ・課 別 コ ー ド.一 .,・.、.',・.、

2桁 を とれ ば よい 。 最 初 の1桁 目は 部 門 を 示 し,次 の2桁 目は 課 を 示 す こ とに な る 。 ・

② 従 業 員 コ ー ド1、..、.、.一..

これ は 入 社:し た 時1人 の 従 業 員 に 対 応 し て つ け る.背 番 号 で あ る。 入 社 順 位 で 良 い 。

こ の 従 業 員 コ 「 ドと部 ・課 別 、コ ー.ドを 組 合 せ た も の が 従 業 員 コ.-1ド の 基 本 形 に な る 。

国 国 口 口 口 ・ ・,…'・ … 『一.・
　 　　　　　ヤ　　　ノ

部 ・・課 コ ー・『ド ・・背 番 号 コ・-Lド,..1.:/

こ の 背 番 号 コ ー ドを1桁 余 分 に と っ て 卒 年 次 を入 れ る の も=一つ の 方 法 で あ る。・例 え ば46年 率 で

あ れ ば6を 頭 に も っ て く る とい う コ ー ド化 を 行 な う。 、'.・....∵

背 番 号 ・コ:一 ドに 組 織 コ ー・ドを 組 入 れ る と,配 置 転 換 や 転 勤 の と き に 背 番号 コ ー ド を 変 更 しな け

れ ば な ら ない の で,繁 雑 さ を 避 け る た め に 組 織 コニ ドは 別 に し て 組 合 わ せ た 方 が よい 。

背 番 号 コ ー ドは3桁 とれ ば999人 ま,・で 活 用 で き る 。,1000人 ・を 超 え る の が3～4年 後 に 予

測 出来 る よ う で あ れ ば4桁 と っ て お い た 方 が よ'い。 、 ・1"t

部 ・課 コ ー ドは2折 と っ た 場 合 部 が10・ ま で,一 つ の 部 内 で ρ 課 が10ま で 許 容 出 来 る が,も

し部 の 増 設 が 見 込 ま'れ た り,.課 の 増 設 が 見 込 ま れ た り して1』0以 上 に な る こ と が 予 測 出来 る場 合

に は,そ れ ぞ れ1桁 宛 増 加 して お い た 方 が 良 い っ ま た 企 業 内 で の 部 で な くて も,例 え ば 開 発 室 と

か 企 画 室 とか 課 並 み の組 織 で あつ て も,そ れ が 機 能 的 に 部 と し て の 大 区 分 の 扱 い を 必 要 と す る 場

合 に は,部 コ ー ドの なか に 含 め る と良 い 。 ・ ∵_..一 、・

ま た 一 つ か,二 つ の部 だ け が10以 上 の 課 を 持 ち,他 の部 の ほ とん どが 課 の 数 が 少 な い 場 合,

10単 位 の ブ ロ ック 分 類 法 で は な く,都 合 の よい 単 位 数 で 区 区切れ.ばSい 。パ_..1,.,

.一 つ の 例 を 示 すo`'・-t

総 務 部'Ol・yO5

経 理 部06～09

製 造 部10～29.[.、.・..・

○ ○ 工 場.30～49・

営 業 部'50～59',,'・tt.1

・管 理 部
.'60～69,.

技 術 部tt70～79

③ 男 ・女 別 コ ー ド ・
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この取 扱い は特 殊 な統計上 の要 求 が あ る場合 に か ぎられ るで あ ろ う。1桁 を余 分 に と って,そ

れ に ゼ ロか1を 男 ・女 の区 分 と して 決 め て入れ る よ うに す る と よい。 背 番号 コー ドを1桁 ふ やす

とい う組合 せ方 で も良い。

④ 管理 者 ・非 管理 者別 コー ド

特 に この区 分 ゴー ドを入 れ るか ど うかは 別 な検 討 も必要 であ る。 まず第1に 管 理 者の 定義 を明

確 に してk・ くこ とが必 要 で あ る。 また 区分 コ ー ドを 入れ ると1'桁 増 える ので,わ ざわ ざ増 や さ な

くて も,管 理 者 手 当(役 付 手 当)が 給 与 支給 内 容に 入 っ てい れ ば,管 理 者か ど うか の 選 び出 し判

断 は,そ の 手 当金額 のあ る な しで判 断 出来 る。 現場 の役 付者 は 労務 統計 上 の管理 者 に 入れ ない場

合 は,一 定 金額 以上 を管理 者 手 当 と して チ ェ ックす る必 要 が あ る。

■ デ ー タを分 類 ・集 計 の 「キ ー」 として利 用す る方法

コー ドは ア ウ トプ ッ トを得 る手 段 で あ り,デ ー タ を分類 ・集 計 す るた め の 「キ ー」 と しての役

割 を持 っ てい る。 しか しコ ー ドのみ が 「キー」 の 役割 を果 してい るの では ないo給 与 デ ータそ の

もの が必要 な 資 料 を得 るた め の 「キ ー」 の 役割 を果 さな けれ ば な らな い。

給 与デ ー タは い ろい ろ な項 目を デ ー タと して 持 って お り,こ れ らの 個 々の項 目デ ー タを 分類 ・

集計 の 「キ ー」乏 して 活用 す る こ とが,コ ン ピ ュー タ処 理 の ポ イン トにな る。

分類 ・集計 は.コー ドの 役割 で あ る と思 ってい る方 が少 な くない が,デ ータ もまた コ ー ドと同 じ

役 割 を果 た す こ とが 出来 るの で あ る。

既 に述 べ た よ うに,給 与明 細 書 の支 給項 目,差 引項 目は経 営 の 必 要度 に応 じて 「キ ー」 として

コン ピュー タ処 理 で活 用 しな けれ ば な らない 。

d.原 始 デ ー タ の整 理 統合 と帳 票設 計

給 与計 算 の原 始 デ ータに は 支払 区 分 と引去 り区 分 とが あ る。 支払区 分 には勤 務 状 況 を示 す変 動

デ ータ と,手 当 な どの 固定 デ ータが あ る。 引去 り区分 に は従 業員 が支 払義 務 を持 つ食券 代,作 業

衣代,貸 付 金 返済 な どの諸 費 用項 目が あ る。

これ らの引 去b区 分 に つい て の事 務 は,1件1件 の デー タ の金 額が 小 額 であ る こ とが 多 く,そ

の量 も多 い。 そ こ でそれ らを1件1件 給 与計 算O原 始 デ ータ と して,直 接 コン ピュー タに イン プ

ッ トす る こ とは 効率的 で ない の で避 け る よ うに した い。 この ため,諸 費用項 目は あ らか じめ一 括

して お き,給 与 か ら差 引 く方 法が 一 般 に と られ てい る。 給 与 か ら これ らの 諸費 用 を差 引 くため に

は 給与 計 算 を行 な う前 に勤 務 デ ー タと と もに 変動 デ ー タと して これ らの諸 費用 も整理 統 合 して お

か なけれ ば な らない 。
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① タ イ ム カー ドの 集計

普 通勤 務 デー タは タ イム カー ドの集計 か ら始ま るわ け であ る が,そ の前 に まず タ イム カ ー ドの

チ ェ ックが 必要 で あ る。

タ イ ムカ ー ドに打 刻 され た 時 刻 か ら残 業 時 あ るいは 遅刻,早 退 時間 の計 算が で きるの で あ るが,

よ り正 確 なデ ー タにす る ため に 毎 日の勤 務 報告 書 との チ ェ ック が 大事 な こ とで あ る。 実 際は この

チ ェ ・ク作 業 を ま とめ て 給与 計 算 直前 にす る とい うことで な くそ の 日の内 に あ るい は 少な くと も

翌 日に処 理 すべ き もので あ る。 図 に示 す勤 務状 況 一覧 表(第2-26図)に 毎 日記 入 してい くと よ

いoチ ェ ックが終 る と デ ータ整理 表 第2-28図 の勤務 状 況 欄 に 各 々の合 計 を記 入 す る。

」

勤 務 状 況 一一覧 表

⊥,・ ・川'‥ 賭

'

月 日 出勤 欠勤 病欠 特休 年休 'r休 羽休 振休 振出 休山 遅 ㌧1時間 普llf!残 業 時 間 深IV残 咄 ～∫間

ミ
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第2-26図 勤務 状 況 一覧 表

② そ の他 の勤務 デ ー タ

そ の 企業 の給 与 体系 に よって タ イム カ ー ドに表 示 で きな い勤 務 デー タ(生 産 手 当,乗 務 手 当 等)

が あ る場 合 は勤務 報告 書 に記 入 で き る よ うに してお くのが 良 い。 で きる 限 り多種 の報 告 書 を作 ら

な い よ うに したい もので あ るo

③ 諸 費用 デ ー タの集 計

諸 費 用の デー タ とい うの は会 社 が社 員 に対 しての食 費,作 業衣 等 の立 替 金 の こ とで あ る,費 用

で は な いが 貸付 金 に類 す る もの まで含 めた もの と して考 え て い る。
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前 述 した よ うに,こ れ らの 費用 の徴 収 は,費 用 の 発生部 門か,あ るい は取 扱 った とこ ろで処 理

す べ き性 質 の もの で あ るが,清 算 す る とい う意味 か ら給与 計算 処 理 に亡 れ らの清 算処 理 を含 め る

こ とは種 々 と便利 な こ とは 確 かで あ る。 それ で は諸 費用 を給与 より差 引 くため には ど うす るか と

い うと,ま ず 費用 を部 門別 個 人別 に 集計 す るの で あ るが,後 々デ ー タの ミスに よ リ トラ.ブルを起

こさ ない よ うに す るた めに と れ らの集計 作業 は デー タの発 生部 門で お こ ない,そ の結果 を各 個人

に チ ェ ックさせ る ぐらい の慎 重 さが 必要 で ある。

○
個人別話費用

明細台帳

個人別話費用

集計表

給与計算係に提出

第2-27図 個人別集計作業の手続

給与 計算 後 は各部 門 よ り報告 され た諸 費 用 デー タを,変 動 デ ータ整理 表 に記 入 す るに 止 め前 述

した ように チ 三 ック,集 計 作業 はす る必 要 は ない。'

④ 変 動 デー・タ整理 表 の 設計

各 部 門が 項 目別 に 報 告 され る勤 務 デ 三夕い 諸 費用 デ ー タを確 実 に,か つ効 率 よ くコン ピ ュータ

に イン プ ッ トす るた め に は これ らの デ ータを整 理統 合 する 必要 が あ る。 超小 型 コン ビ ュー 久を使

っ』て 給与 計算 処理 を行 う場 合 は特 に 次 の 点に注 意 しな ければ な らな い。

D項 目の 配置 は 給 与 明細 書 の項 目配 置 に注 意 して設計 す る。

iD項 目と項 目,行 と行 の 区 切bの 線 は で きるだ け太 くす る。

iiD特 に勤 務 デー タ と諸費 用 は区 別 して 設計 す る。

iv)桁 つ れ ミスを防 ぐ意味 で一 桁毎 に細 線 を入 れ る よ うに す る。

.V)給 与 支給 明細 書 の 各項 目の 桁数 に合 致 した もの に しなけれ ば な らな い。 、』

一118一



ー

」
　

㊤
ー

第2-28図 変 動 デ ー ダ 整 理 表

変動 デ ー タ.整理 表
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以上 の こ とを考 慮 した帳 票 を第2-28図 に 示 して ある。

e。 変更 デ ー タの処 理 方法

変 更 デー タに は定期 的 に 変 更 しなけれ ばな らない もの と,不 定期 に発生 す る デ ータの二 種 類 が

あ る。 前者 に 該 当す る もの と しては,地 方 税,定 期 昇 給 に よる基 本 給 の変 更が ある。 超 過勤 務単

価,健 康保 険 料,厚 生年 金 等 は基 本 給 の変 更 に より必 然的 に変 更 しなけ れ ばな らな い もの で ある 。

不 定期 な変 更 デー タ と して 考 え られ る ものは,入 社.退 社 に よる追 加,削 除,扶 養親 族 の 増減,

さ らに生 命保 険料 とか 月賦 代 金 を取 扱 ってい た場合 は これ らの変 更が 発 生 す る。

それ では これ らの変 更 を どう処理 す るか とい うこ とにつ い て 説明 してみ よ う。

エ ッジカー ド方式 で 処理 す る場 合 の 手順 は 第2-29図 の方 法で 行 うの が普通 で あ る。

変 更 のな い項 目は 旧 エ ッ ジカ ー ドか らそ の まS新 カ ー ドに コピー を取 り,タ イ プ ライタ ー よ リ

イ ン プ ッ トされ た 項 目が 変 更 の あ った デ ー タで あ る とみ な して(変 更項 目のみ タ イ プイ ンをす る)

、旧 エ ッジカー ドの デ ー タと入 換え て パ ン チ ア ウ トす る よ うに プ ログ ラ ミング してお くと作 業 が能

率 的 であ る。

変 更依頼譜

第2-29図 エ ッジ カ ー ドによ る変 動デ ー タ の処理 フ ロー
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マ ス タ ー 変 更 モ ニ タ ー

一

社員No 基本給 役付手当 扶養手当 市民税 定期代 生命保険 月 賦

、

1001 2000

変 更 のあ った項 目 一 ＼タ イ プイ

項 目は 旧

の 内容 が

ンされ な い

マス タ ー%

コ ピ ー さ れ る タ イ プ イ ン され た デ ー タは そ の まSエ ッ ジ カ ー ド

に パ ン チ さ れ る

/
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新 マ ス タ エ ッ ジ カ ー ド

第2-・50図

f.所 得 税 計 算 の処理 方 法

給与 所 得 に 対す る源 泉 徴収 税 額 は各 種 の税 額 表 を適 用 して 求 める のが原 則 で あ るが,所 得 税 法

の規 定 に よ り,税 額表 に よ らない で,機 械 計 算 に よる こ とが で きる特 例 が設 け られ て い る。 容 量

の 大 き な機 械 で処理 す る場 合 に は 税額 表そ の もの を機 械 に組 み込 む ことが できればそれ でよい のであ

るが 超小型,あ るいは小 型の 機械 で 処 理す るときは この計算 機 による税 額計 算 方法 によらねばな らない。

次 に この 計 算 機に よる税 額計 算の 方 法 につ い て 説 明す る こ とにす る。

'この 計 算 機 に よ る 方 法 は 大 蔵 省 告示 の 形 で定 め られ る ことに な り
,税 法 改 正 が あ れ ばそ れ

に 従 って そ の都度 定 め られ る こ とに な る。 こ こに述 べ る のH昭 和46年4月1日 告 示 に よる もの

で あ る。

① 月額 表 甲表 の甲欄 の税 額 に代 え る税 額

i)ま ず,そ の月 の給 与 の金 額 か ら社 会保 険料 を 控 除す る。

[D(1)で 求 め た社会 保 険 料控 除 後 の給 与 の金 額 か ら次 の④ か ら←)までの 金 額の 合 計 額 を控 除

す るo

イ)第2-6表 に定 め る給 与所 得 控 除 の額

ロ)控 除対 象配 偶 者 が あ る場合 には,第2-7表 に定 め る配 偶 者控 除 の額
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ハ)扶 養親族がある場合には,別 表に定める扶養控除の額

・(注)月 額表甲表を適用する場合 と同様に,障 害者,老 年者,寡 婦または勤労学生に

該当する人については,そ の該当することに扶養親族が1人 あるものとし,扶 養親族

等のうちに障害者がある場合には,そ の障害者1人 について他に1人 の扶養親族があ

るものとする。

二)別 表2-2に 定める基礎控除の額

iii)(ji)による控除後の金額(そ の月の課税給与所得金額をいう)に 応じて,第2-8表 に定

める算式により税額を計算する。

これが求める税額である。

② 月額表乙表の税額に代える税額め計算方法も配偶者控除がないという点が違 うだけで甲表

甲欄の税額と同じ要領で求める。

③ 機械計算の特例に よる税額計算に当たっての注意点

D甲 表適用者と乙表適用者との区分

上記の機械計算{(よ る税額計算に当たって4,甲 表と1乙表との適用区分に注意する,tと も

に,甲 表 甲欄 を適 用す る人 に つい ての 控 除 額 と 乙表 を適 用す る入 につ いて の控 除 額 が第2-

9表 の よ うに な る こ とに 注 意 す る。

iD機 械 計 算 の特 例 に よ り求 め た税額 と税 額表 に よる税額 との 差異

前 記3に よる機 械計 算 の 特 例 に よ り求 め た税 額 は源 泉 徴収 税 額表 の それ ぞれ の該 当欄 の税

額 とは 必ず し も一 致 しない 。・

これ は次 の よ うな理 由 に よる もので あ る。

イ 税 額 表 の税 額 は,・そ の 月の 社会 保 険 料控 除 後 の給 与 の金 額 の範 囲(た とえ ば,「72,

000円 か ら72,999円 ま で」)の 中間値 を基 と して計 算 して あ る(た とえ ば,「

72,000円 か ら72,99。9円 ま で」 の場 合 に は,72,500円 として計 算 す る。

第2-31図 に 所得 税 計算 ル ー チ ンの プ ログ ラム チ ャー トを示 してお く。
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第2-6表

その月の社会保険料控除後の給与の額A
給与所得控除の額B

以 上 以 下

10,834

94,167

177,501

344,167

10,833

94,166

177500

344,166

B=A

B=A×20%+8,667円

B=A×10%+18,084円

B=A×5%+26,959円

B=44,167

注Bの1円 未満の値は切上げる

第2-7表

配偶者控除の額 15,834円

扶養控除の額 10,834円 ×扶 養親 族 の数

基礎控除の額 15,834円

第2-8表

b

その月の課税給与所得金額C
税額の算式

以 上 以 下

2,500 C×10%

25,001 50,000 C×12-、500
'

50,001 75,000 C×14-L500

75,001 100,000 C×16-3,000

100,001 125,000 C×18-5,000

125,001 166,666 C×21-8,750

166,667 208,333 C×24-13,750

208,334 250,000 C×27-20,000

250凡001 291,666 C×30-27,500

291,667 333,333 C×34-39,167

333,334 416,666 C×38-52,500
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第2-9表

区 分 控除対象人員数 控 除 額

甲表適用者

0人(基 礎控除額) 15,834円

1人(基 礎控除+配 偶者控除) 31,668

2人 以上

基礎控除+配 偶者控除+扶 養控除

3L668十(lq834)x(人 数 一1)

乙表適用者 1人 以 上 15,834十10,834×(人 数 一1)

次にさらに簡便な計算方法を示してお く。

1)課 税対象額を次表に基づいて中間値に変換する。(A)

課税対象額の範囲 税額表のキザミ方 中間値のとり方

0以 上 ～99,000円 未 満 1000円 千 円 未満 切 捨 てた 後500円 プラス

99,000～201,000 2000
""千 の 位 が 奇 数 の 時1000円 プ ラ ス ・

〃"偶 数 の 時0円 プ ラ ス

201,000～300,000 3000 3000で 除 し,余 りを 引 き ・1500円 を プラス

iD給 与所得控除額を次表により算出する。(B)

課税対象額を中間値変換した額(A) 給与所得控除額(B)

0以 上 ～10,833円 以 下 B=A

10,834～94,166 B=Ax20%十8,667

94,167～177.500 B=A×10%+18,084

177,501～344,166 B=A×5%+26,959

344,167～ B=44,167

iii)

iv)

V)

vi)

*円 未満 切上 げ

基 礎 控 除 額16,667円 … …(C)

扶養 控 除額 を 次式 に よb算 出 ……(D)

甲表 適 用 者

16,667+(扶 養 人 数 一2)×11,667

乙表 適 用 者

11,667+(扶 養 人数 一2)×11,667

課 税 給 与 所得 金額(E)を 求 め る。

E==A-B-CN-D

課 税 給与 所 得 金額(E)に よ り次 表 か ら所得 税を 求 め る。
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課税給与所得金額(E) 所 得 税G

(以 上)33,333(以 下) G=E×10%-0

33,334～66,666 G=E×12-667

66,667～100,000 G=E×14-2,000

100,001～133,333 G=E×16-4,000

133,334～166,666 G=E×18-6,667

166,667～216,666 G=E×21-11,667

216,667～266,666 G=E×24-18,167

266,667～316,666 ・G=E×27-35,667

'(注)課 税給 与 所得 金 額が316
,666円 を超 え る場 合 は計 算 不 能 で ある。

9。 個 人 別給 与 台 帳 の処 理

給 与 の機 械処 理 シ ステ ムの 中で もっ ともシ ス テ ム化 が むず か しい とされ て きた のが この個 人台

帳 の 処理 で ある。 そ れ は法 的 に定 め られ た,常 に 支 払状 況 を一覧 出来 る ように して,税 務署 の 指

示 に い つ で も対 処 で き なけれ ば な ら なか った か らで あ る。 しか しなが ら最 近 に おけ る計 算機 の普

及 か ら給与 計 算 を機 械 処理 にす る企 業 が 多 く,機 械処 理 の 効率 をあげ る意味 に おい て 必ず し も一

覧 性 が な くと も税務 署 は 認 め る よ うに なっ た。機 械 処 理 に移 行 する に当 っては 税務 署 に事 前 にそ

の 旨報告 して 許可 を取 る よ うにす るの が よい。

もと もと台 帳 には デ ータ の フ ァイル とい う機 能 を持 って いた の であ るが機 械 処理 に移行 した場

合,そ の フ ァイル機 能 を 別 の手段(磁 気 テ ー プ,デ ィス ク,紙 テー プ等)に よるの が普通 で あ り,

そ れ は デ ー タ処理 と して の シス テ ム効 率 を あげ る意 味 にお い て も非常 に 重要 な問 題 で あ る。 機械

処 理 シ ス テ ムにお い て ア ウ トブ 。 ト資 料 フ ァイル とデ ータ ファ イル とは 意味 が 違 う こ とに 注意 し

な け れ ば な らない 。す なわ ち結 果 の経 歴 書 として の個 人台 帳 とシス テ ムの 中間 デ ー タ と して 次 シ

ス テ ムの イン プ ッ トデ ータの た め フ ァ イル しなけれ ば な らない 個人 台 帳 が考 え られ るの で あ る。

次 にA社 に 於 け る超小 型 コ ン ピ ュー タ に よる台帳 シス テ ムを例示 して お こ う。

当 初 に 第2-32図 に示 す よ うに給与 明 細 テ ー プか ら個 人台帳 に コ ン ピ ュ ー タ を使 って毎 月

記 入 し,か つ年 末調 整 処理 のた め にそ の テ ー プを カ ッ トして台 帳 と一 諾 に フ ァイル してお き,12

月 の給 与 処理 後 そ の一 年 分 の テ ー プを コ ン ピ ュ ー タ.に イン プ ッ トして年 末 調整 用 の 累計 デ ータ

を 作成 す る シス テ ムで あ ったが,実 際 そ の賃 金 台帳 を見 るの は少 くない こ とに 気 づ き,台 帳 作成

を して もそ れ だ け の メ リッ トが見 つ か らな か った わ けで あ る。

そ こで第2-33図 に示 す よ うな シス テ ムで現在 は処理 を行 な ってい る。 す なわ ち,給 与 明 細
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第2-52図

1年 分の

給与 デ_

支給明細
デー

集 計 処 理 後

個 人別に カ プト

給与 台 帳 に
転 記

年 調処理 直前にお こな う

給与台帳 に転記後台帳 と
一諾 に ファイル

書 の複 写枚 数 を1枚 増 しそ れ に も個人別 に ミシン 目を 入れ,そ れ を賃 金 台帳 の代 りに バ イ ン ダー

で 個 人 別 に フ ァイル して あ るの で あ る。 そ して年 末 に は 月 々の 給与明 細 テー プを外 部 の 計 算 セ ン

タ ーに 持込 み 給 与 台帳 と年 末 調.整の処理 を委 託す る ように して い る。 計 算 セ ン タ ーで ア ウ トプ ッ
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第2-55図

個 人給 与 マスター

集計表作 成後
プアイル

年調暗

算

タ

計

ン

部

セ

外

論晦 変動 デー タ

給 与 計 算

給与 明細
テー プ

給 与 集 計

給 与 台 帳

給 与明 細 書

給 与 集 計 表

個人 別に ファ イル
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トされ た給 与台 帳 を保 存 用 と して フ ァイル し,月 々の バ イン ダ ーに よる台帳 と交換 す る よ うに し

てい るの であ る。 以上 の よ うな方 法を一 般 に 簡略 形 と言 われ る もの で税務 署 にお い て も認 めて い

るo

h.給 与 計#の 帳 票設 計 例

帳 票の 設計 上 注意 す べ き点 と して,帳 票 の もつ機 能 の美的 効果 を上 げ る ため に,紙 質,・色 文

字 の 大 きさ,項 目の バ ラン ス等が ある,又 作業 能 率に っい て みれ ば特 に タ イ プ ミス を防 ぐ意味 で

桁 数 に合 せ て事 前 に枠 取 り を してお く方法 が ある。 給 与明 細 書 を設計 す る場 合,そ の処 理 シス テ

ムに よって帳 票 フ ォー ム も変 って くる のが 当然 で あ る。 特 に 超小 型 コン ピ ュー タに よる処理 シ ス

テ 云では 変動 デ ー タを直 接 タ イ プィン しな が ら明細 書 を作成 す るのが 通 常 で あ るか ら,オ ペ レ ー

シ ・ンの 容易 な よ うに設 計 しな けれ ば な ら ない。 第2-34図 ～ 第2-38図 に 帳票 例 を 示 して

お くので 参考 に され たい 。

」.給 与 計#事 務 シ ステ ム のEDPフ ローチ ャー ト

① 磁 気 テ ー プ装 置 を利 用 した シス テ ムの フ ロー チ ャー ト(中 型 コ ン ピ ュー タ)

こ の シス テ ムは三 つ の サ ブ シス テ ムか らな って い る。 す な わ ち,① 給 与 マス タ ー メン テ ナン ス

サ ブシ ステ ム(01)第2-39図 。② 給与 計 算 サ ブ シス テ ム(02)第2～40図 。③ 年 末調

整 サ ブ シス テ ム(03)第2-41図 。 と して各図 表 に示 して ある。

② エ プジカー ドシス テ ムの フ ローチ ャ]ト(超 小 型 コン ピュ ータ)

超 小型 コン ピュ ー タ ーの能 力は 機種 に よっ てま ちま ちで あ り,そ の処 理 手 順 もそ の能 力 に合 せ

て 効 率 の 良い よ うに 考え なけれ ば な らない。

一129一



ー

　
ω

O
ー

第2-34図

○

給
与

支
払

報
告
書
(個
人
別
明
細
書
)
(
市
区
町
村
提
出
用
)

※ ア1川1列1エ1

支 払

を受け

る 者

※区分1 受給者番号

住

所

氏

方 名

フ リ ガ ナ

(役 職名)

種 別 支 払 金 額 給与所得控除後の給与等の金額 源 泉徴 収 税 額

給料・鱗 ④i■ 円⑧lll円
',r

lll

lIl

⑧llI円1
い1

!'『1

控 除 対 象 配 扶養親族の数

偶 者 の 有 無(配 偶者を除く)

障 害 者 の数(
本人を除 く) 社 会 保 険

料 の 金 額
小 規 模 企 業

共済掛金の額

.

生 命保険料

の 控 除 額

損害保険料

の控 除 額

住宅貯蓄年末

調整控 除額特別 その他

◎有⑪無
12

徒 人

有 ・無

徒人 ⑧人 ⑱人 ⑪i円

「
①i円

{

①i円

…

⑧i円

1

②i円

1

川 ケlHlサ 「1シ1'鴇
月 日(摘 要) 受 給 者

明 ・大 ・昭

年 月 日

⑯ 夫

あ

り
1

⑪ 妻
あ
つ

2

⑭来年1⑰

,成者 表

31

乙
欄
2

本 人 が ⑪ 老
年

者1

⑧寡

婦
2

⑧ 勤学

労生3

死退

亡職

災減

害免

外 鑓 昭46..

1別 者

◎特態⑧譜
他者

2

国 中途
人 退 職 昭46.,.

支

払

者

住所(居所)
又は所在地

※㊤

氏 名 又 は
名 称

※◎

差 引 過 不 足 額 ・



■

早出残業 深夜業 休日出勤
社日コード就業日数 就業時数 時 数 時 数 時 数

殿[コ ロ[コ ロコロコロ]

○○.新聞 インキ株式 会社 月分 給与明細書

早出残業 深夜業 休日出勤
社員コード就業日数 就業時数 時 数 時 数 時 数

殿[=コ ロ[コ[口 ロコ[口

○○新 聞 インキ株式会社 月分 給与明細書

早出残業 深夜業 休日出勤
社員コード就婁日数 就業時数 時 数.時 数 時 数

殿[コ ロ[=コ[工]口]ロ コ

○ ○新 聞 インキ株式会社 月分 給与明細書

早出残業 深夜業 休日出勤
社員コード就業日数 就業時数 時 数 時 数 時 数

殿[コ ロ[=コ ロ]口]口]

○○ 新 聞 インキ株式会社 月分 給与明細書

早出残業 深夜業 休日出勤
社員コード就業日数就業時数 時 数 時 数 時 数

殿[コ ロ[=コ ロ][口 ロコ

OO新 聞 イ ンキ株 式会社 月分 給与明細書

早出残業 深夜業 休日出勤
社員コー・ド就業日数 就業時数 時 数 時 数 時 数

殿[コ ロ[=コ[工 】ロコ[コ

○ ○:新聞 インキ株式会社 月分 給与明細書

早出残業 深夜業 休日出勤
tt貝コード就業日数 就業時数 時 数 時 数 時 数

殿[コ ロ[=コ ロ]口]ロ コ

OO:新 聞 インキ株 式会社 月分 給与明細書

早出残業 深夜業 休日出勤
社員コード就業日数就業時数 時 数 時 数 時 数

殿[=コ ロ[コ ロ]口][]]
』
○○新 聞 イン キ株式 会社 月分 給与明細書

早出残業 深夜業 休日出勤
社員コード就業日数 就業時数 時 数 時 数 時 数

殿[コ ロ[=コ[工1口][コ

○○新聞インキ株式会社 月分 給与明細書

早出残業 深夜業
社員コード就某日数 就業時数 時 数 時 数

殿[=コ ロ[=コ ロコロ][工]

、OO:新 聞 インキ株式会社

休日出動

時 数

月分 給与明細書

第2-55図

基 本 給 役 職 手 当 家 族手 当 時間外手当 通 勤手 当 通勤手当(非) 住 宅 手 当 社 宅 手 当 食 事 手 当 総 支 給 額

健康 保 険料 厚 生 年 金 失 業保 険 課 税 対 象 所 得 税 都 市民 税 親 交会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除 額 計 差引支給額

(

基 本 給 役 職 手 当 家 族 手 当 時間外手当 通 勤 手 当 通勤手当(非) 住 宅手 当 社 宅 手 当 食 事 手 当 総 支 給 額

健康 保険料 厚 生 年 金 失 業保 険 課 税 対 象 所 得 税 都 市 民 税 親 交会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除 額 計 差引支給額

基 本 給 役 職 手 当 家 族 手 当 時間外手当 通 勤手 当 通勤手当(非) 住 宅手 当 社 宅 手 当 食 事 手 当 総 支 給 額

健康 保 険料 厚 生年 金 失 業保 険 課税 対 象 所 得 税 都 市 民 税 親 交会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除 額 計 差引支給額

基 本 給 役 職 手 当 家 族 手 当 時間外手当 通.勤 手 当 通勤手当(非) 住 宅手 当 社 宅 手 当 食 事 手 当 総 支 給 額

健康 保険料 厚 生年 金 失 業 保 険 課 税 対 象 所 得 税 都 市 民 税 親 交会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除 額 計 差引支給額

基 本 給 役 職 手 当 家 族 手 当 時間外手当 通 勤手 当 通勤手当(非) 住 宅 手 当 社 宅 手 当 食 事 手 当 総 支 給 額

健康 保 険料 厚 生年 金 失 業 保 険 課税 対 象 所 得 税 都 市 民 税 親 交 会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除 額 計 差 引支給額'

基 本 給 役 職 手 当 家 族手 当 時間外手当 通 勤 手 当 通勤手当(非) 住 宅 手 当 社 宅 手 当 食 事 手 当 総 支 給 額

健康 保険料 厚 生 年 金 失 業 保 険 課 税 対 象 所 得 税 都 市民 税 親 交 会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除 額 計 差引支給額

基 本 給 役 職 手 当 家 族 手 当 時間外手当 通 勤 手 当 通勤手当(非) 住 宅手 当 社 宅 手 当 食 事 手 当 総 支 給 額'

健 康保 険料 厚 生年 金 失 業 保 険 課 税 対 象 所 得 税 都 市 民 税 親 交会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除 額 計 差引支給額.

基 本 給 役 職 手 当 家 族 手 当 時間外手当 通 勤手 当 通勤手当(非) 住 宅手 当 社 宅 手 当 食 事 手 当 総 支 給 額

健康 保 険料 厚 生年 金 失 業保 険 課 税 対 象 所 得 税 都 市民 税 親 交 会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除額 計 差引支給額

基 本 給 役 職 手 当 家 族手 当 時間外手当 通 勤手 当 通勤手当(非) 住 宅 手 当 社 宅 手 当 食 事 手 当 総 支 給 額

健 康保 険料 厚 生 年 金 失 業 保 険 課 税 対 象 所 得 税 都 市 民 税 親 交 会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除額 計 差引支給額

基 本 給 役 職 手 当 家 族 手 当 時間外手当 通 勤手 当 通勤手当(非) 住 宅 手 当 社 宅 手 当 食事 手 当 総 支 給 額

健康 保 険料 厚 生 年 金 失 業保 険 課 税 対 象 所 得 税 都 市民 税 親 交 会 費 社 宅 料 通 勤 費 仮 払 金 控 除額 計 差引支給額
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第3節 在庫管理 事務

コ ン ピ ュータ導入 を 希望 す る企 業 の導 入 目的 を調 べ て み る と,"在 庫 管 理"を あ げて い る例 が

き わめ て 多い。 それ は 小企 業 か ら大企 業 に まで もお よん で いる。

この よ うに"在 庫 管 理"は 企業 に と って,合 理 化 の 魅 力 あ る対 象 と して感 じ とられ てい る点 は

共通 の こ との ようで あ る。 この ことは 現実 に"在 庫が よ く管理 され てい ない"状 況下 に ある企 業

が 多い とい う事 を も意 味 してい る。

そ れ で は"在 庫管 理"は 何 故 むず か しい の か,ま た企 業 の望 ん でい る"在 庫 の よ く管理 され て

い る状 態"と い うの は,い った い ど うい う事 な ので あ ろ うか。 そ の ような状 態 を実 現 さ せる に は,

どの よ うな事務 が 必 要 なの で あ ろ うか 。 中小 企業 が利 用 出来 る コン ピ ュータ では,在 庫 管 理事 務

に どこ まで活 用 で きる で あろ うか。

こ こでは以 上 の諸 点 につ い て述 べ てみ た いo

a.在 庫 の機 能

在 庫 とはい った い どの よ・うな機 能 を 持 ってい るの で あ ろ うか,そ の機 能 につ い て調 べ てみ よう。

まず 第一 に考 え られ る こ とは,在 庫 が あれ ば 注文 に応 じて商 品 が即 納 で きる とい うこ とで あ る。

・顧 客 の需要 に ただ ち に応 じ られ る とい うこ とは ,質 的 にす ぐれ た サ ービスで ある。

この第一 の機 能 は製 造 面 に も反 映 され て くる。 す な わ ち,注 文 に よる生 産 では な く,あ らか じ

め 在 庫 がで きるな らば計 画 生産 が 可能 で あ り,さ らに量 産 に よる コス トダ ウ ンの 効果 が期 待 で き

る こ とで ある。 これ が 第二 の機 能 で あ る。

第 三 の機能 は 百貨 店 や小 売店 に み られ る よ うに,在 庫 品=展 示品 と考 え る と,在 庫品 は 直接 需

要 層 に 働 きか けて需 要 を 創造 す る力 を持 って い る ことで あ る。 顧客 は 豊富 な品 ぞ ろい に魅 力 を感

じて 引 き よせ られ る。

第 四の機 能は 製造 部 門 の 一貫 した 工程 間 に,仕 掛 品 や 半製 品 と して存 在す る在 庫 は,製 造 の

工 程 の流れ に対 して,弾 力性 を一与え る こ とが で きる ので あ る。

た とえ,一 つ の工 程の機 械が 故 障 して も,全 体 の 流れ が ス ト。プ しない の は,こ の仕掛 り在 庫

量 に よってい る。 この ような 弾力性 は 販 売 サ イ ドに お いて もいえ る。

受 注高 の変 化が あ って も在 庫に よ って;常 に一定 の 出荷 が 確保 出来 る こ とは,経 営 実 績 の安定

化 を もた らす もので ある。

以上 は 在 庫の機 能 の 良い 面 の み につ いて 述 べて きた が,反 面 こまる 面 が あ る。
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まず 第一 に在 庫が 多い と在 庫 のた め の経 費が か さむ とい うこ とで ある。

まず 在 庫す る た めに場 所 が 必要 で あ り,こ の場 所 を借 りる場 合 には 貸借 料 が 発生 す る。 また 売

れ る とい うは っ きり した 約束 な しに商 品や 部品 をつ くるの で,・前 もって 資金 が 余分 に 必要 に な る。

予 定通 りに完 全 に 売れ て行 け ば受 注生 産 ・販 売の場合 と同 じ資金量 で もよいが,一 般 に は計 画生

産 を行 な うので 運転 資 金が どう して も多 く必要 とな る。

第 二 に在庫 期 間 が長 くな る と商 品 や 部品 の陳 腐化 や 損耗 がお きて くる。 売 り損 じ て しま うとい

う危険 性 が常 に つ き ま とっ てい る とい え よ う。

以 上 述 べて きた在 庫 の機 能 を ま とめ てみ る と第2-10表 に示す とお りであ る。

第2-10表 在 庫 の機 能

① 注文に応じて即納できる
良

② 計 画生 産 が 可能 で,量 産 に よる コス トダ ウン が期待 で きる
い

③ 需要を創造する
面 ・

④ 在庫の切離し効果は製造や販売面での弾力性を高める

悪 ① 在庫のために経費がかかる
い

面 ② 在庫期間が長 くなると商品の陳腐化や損耗がおきる

b.在 庫 計算 事 務 と在 庫 管理 事 務

コ ン ピ ュータで"在 庫 管理"を や りた い とい う希 望を よ く聞 いて み る と,こ の"在 庫 管理"の

内 容 が きわ めて あい まい で広 い範 囲に わた る場 合 が 多い。 あ る場 合 に は,そ れ は商 品 別 の在庫 の

数 量 を正 し く把 握 した い とい う事 で あ り,ま た常 に販 売 活動 に 適合 した在 庫 数 量 を持 つ ように し

た い とい う事 もある。 また 多す ぎる現 在 の在 庫量 を ともか く減 ら した い とい う事 もあ る。

一 般に は この よ うに在 庫 に関連 した 問題 の 解決 を在 庫 管理 と呼 ん で い る場合 が 多い。 そ こで こ

れ らの在 庫 に関 連 した 問題 を,コ ン ピュ ータに よる解 決 とい う手段 を前 提 と して,区 分 して整理

し てみ よ う。

① 在 庫数 量 を正 確 ・迅速 に把 握 した い。

この 目的 は言 うまで もな く,顧 客 か ら引 合 が あ った時,間 違 い な く出荷 出来 る 商 品の 数量 と納

期 を答 え る ことが 出来 る よ うに す る こ とで あ る。 現実 に は正 し く答 え られ な い た め に,注 文 を取

り そ こな った り,商 品 の 納入 が 遅延 して顧 客か ら苦情 を受 けた り して い る。

・-139一



そ れ では 「入 庫 」,「 出 庫」,「 残 高 」 を商 品別 や 部 品別 に き ちん と記 帳す れば,そ の 目的 を

達成 す るこ どが 出来 る で あ ろ うか。 第2-42図 は最 も一 般 的 な在 庫数 量 を把 握 す るた めの在 庫

台 帳 で ある。'…

こ の在庫 台帳 は商 品別 また は部 品別 に記 入 され る もの で あ る。 記 入 す るた めの 資料 は 入庫 法票

で あ り,出 庫 伝 票で ある。 この入 ・出庫 伝 票に よ り確 実 に ・物"で ある 商品 や部 品が動 い た とす

る と,「 残 高」 は実 際 に 倉庫 の 中に ある"物"の 量 を示 す こ とに なる。 ・

よ り正確 に 言 うな らば,例 え ば入 庫 伝票 が発 行 され る 時刻 の3時 間以 内に"物"が 入 庫 して お

b,出 庫 伝 票が 発行 され る時 刻 の3時 間 以 内 に"物"が 出 庫 してい る とい う定 義 の上 で,入 ・

出 庫 伝票 が起 票後3時 間後 に在 庫台 帳記 入 が な され てい る時,は じめて 倉庫 内の 商 品や 部 品 と在

庫 台帳 の残 高 とが一 致 してい る と言 え よ う。.、..

しか し,物 と伝 票 と3時 間以上 ず れ て くる と,例 え ば物 が早 く入 っ て,伝 票発 行 が ずれ た り,

伝票発 行 したが 出庫 が お くれた りす る と,伝 票 の集 計 ・計 算 時点 と倉庫 の物 との間 に差 が 出て く

るo

商 品名(部 品名)

'
日 付 入'庫 出 庫 残

一一
===一 一 一 ←

◇ ◇
i入駈 票日出厳 禁1

'◇

前残+入

第2-42図

前残+入 庫一出庫=残

'
在庫台帳の例

倉 庫で は保 管 して い る ・物"の 数 量 を 早 くつか む た め に,保 管 場所 の近 くに物別 に 棚札 をお き,

入 ・出庫 の都 度,新 しい 残高 を記入 して い る。 そ の と き入 ・出庫 量 も記入 す る場合 も多い。

したが って倉 庫 内 の棚 札 は,保 管 しでピ る量 をそ の ま ま表 示 してい る のに対 して,倉 庫 事務 係

や 営 業部 門が記 帳 してい る在 庫台 帳 は,帳 票 を主 体 と して記 入 してい る た め"時 間 の遅 れtt.を と

もな ってい る とい うこ とを考慮 して お くこ とが必 要 であ る。 この ほか に,在 庫台 帳 に は棚 札 に な

い,・仕入 単 価 とか,:販 売単 価 を記 久 す る とい う特 徴 が ある。

入 庫 見込 み と引 当 これ まで に述 べ た よ うに在 庫記 帳 は一 般 に 出 ・入 ・残 と考え や す いが,実
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際 には倉 庫 に商 品 が あ って も,だ か ら と言 ってそ れ が す べ て 新 しい 引 合 に対 して 出荷 可 能 で あ

る と言 うこ とは 出来 ない。 また 現時 点 で在 庫 台帳 が ゼ ロであ っ て も,顧 客 の 引合 の 内 容 に よ って

は,出 荷 が 可能 な場 合 が 出て くる。

実 際に 倉 庫に 品 物が あ っ て も,顧 客 の都合 でそ れ は す でに,5日 後 に出 荷 が約 束 され た もの が

あ り,残 が あ って も出 せ ない場 合 があ る。 す で に発 注 済 で2日 後 に入 荷が あ る場 合,出 庫 要 求 が

3日 後 で あれ ば,現 在 の在 庫 が ゼ ロで も引合 の 納期 や 数量 に よっては 出荷 は可 能 で ある。

この よ うに動 態 的 な在 庫状 況 を把 握 す る には,入 庫,出 庫,残 高の みの 記録 では 不 十 分 な場合

が 多い。 そ こ で,在 庫計 算 の記入 項 目 と して,発 注 残,引 当 合計 を加 え て実際 に 引 合 に応 じ る こ

と が 出来 る在 庫 量 の計算 を行 な う シス テ ムが 必要 であ る。

こ の在 庫計 算事 務 の 方法 を第2-43図 に 示 した。

この 図 に示 した 発注 残 高欄は 常に 発 注 してい る残 高 を示 す もので,次 式 に よ り計 算 す る。

繰 越 発 注残+発 注 一入庫=発 注残,ま た 引当合 計欄 も常 に引 当られ てい る合 計 を示 す もの で,

前 合 計 一出 庫+引 当=引 当合 計 と して計 算 す る。

日 付 発注残 入 庫 出 庫 在 庫 引当合計 管理在庫(未 引当)

繰 越 6 30 7 29

47.2.1 6 5 25

.

2 29

2.2 0 6 31

.

2 29

2.3 0 31

.

9 22

2.4 12 31

1

9 34

2.5 10 2 33

1

9
.

34

2.6 0 10 43 9 34
.

前合計一出庫+引 当

♀ ↑ ⇒r
繰越発蛾 ・発注一入庫 継 在庫・入庫一出庫 く

=発 注残=在 庫
〉

在庫+発 注残一引当合計=管 理在庫

第2-43図 発注と引当記録による在庫台帳

そ して 顧客 に対 して応 答 出 来 る在 庫 として,こ れ を管理 在 庫 とよび,次 の ご と く計算 す る。 在

庫+発 注残 一引 当合 計=管 理 在庫 。
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この よ うに在 庫数 量 を正 確 ・迅 速 に把 握す るた めに は,自 社の在 庫に 対す る要 求 機 能 を十 分分

析 す る こ とが重 要 であ り,そ の要 求 を満 足 させ る た めの在 庫 計算 方 式の 設定 が必 要 に な っ て くる。

そ して この 計算方 式 を もとに して,コ ン ピュー タに よる事 務 処理 を設 計 す る こ とに なる。

上 記 の 引 当記録 方式 に は各 種 の方 法が あ り,示 した例 はそ の一 例 で あ る。

② 販 売 活動 に適 合 した在庫 を持 ちたい。

顧 客 か ら引合 の あ る商 品に つ いて,品 切れ です と言 って商 機 を失 う ことは利 益追 求 を 目的 とす

る企 業 に とっ て出来 るか ぎ り避 けた い こ とで あ る。 した が って 常 に在庫 を切 らさ ない ように 努力

す る こ とは"在 庫管 理"へ の大 きな要 望 とな ってい る。

在 庫 品 目が 少 なけれ ば 人間 の 注意 が 行 きと ど くが,こ の 品 目数 が 数 千 点の段 階 に な る と人 の努

力 の み では,ど うに もな らな くなっ て くる。

この 品切 損 失 を な くすた め の在庫 品補 充の 方式 と して よ くとられ てい る もの に定 点 発 注 方式 が

あ る。第2-44図 は この 方 式の 内 容を 示 した もので あ る。

図 に あ る よ うに入 出 庫残 高 か ら一 定 の最 低 在 庫量 を 決 め てお いて,こ の一一定数 を 引 き去 り,そ

の 残 高 を管理 在 庫量 とす る方 式 であ る。 そ して,こ の最 低在 庫量 が ゼ ロにな る間 に 次 の発 注量 を

入 庫 させ よう とす る や りか た で あ る。

日 付
入庫量

A

出 庫 量

B

在 庫 量

C

最低在庫量

D

管理在庫量

E

1.31 20,000

1

1,100 18,900

2.1 15,000 5,000 3,900

2.2 4,000 1,000 一100

.

第2-44図 発注点による在庫管理例

発 注の 引 きが ね と しては,こ の管 理 在庫 量 が ゼ ロの と きに 発 注 を行 な う。

コン ピ ュー タは この ような管理 の 自動 化 は最 も得 意 とす る とこ ろで ある。 毎 日,入 出 庫 伝票 を

コン ピ ュー タに イン プ ッ トしてお け ば,発 注 を必 要 とす る商 品名 を 自動 的 に プ リン トして くれ る

よ うに シ ス テ ムを つ くって お くo
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■

ま た発 注 量 は正 確 には,そ の 前後 の期 間 の 販売 の 状 況に応 じて,強 い 場合 には 多め に発 注 し,

弱 い場 合 に は少 なめ に発注 す る ことが 必要 で あ るが,1回1回 発 注量 を変 化 させ る こ とが 困 難 な

場 合 には,3ケ 月 か6ケ 月に1回 程 度,現 場 の情 報 に よって 発注 量を修 正 して拾 けば 良い 。

オ ーダ ー ポイ ン トを示す 発 注 点 の在 庫量 は,発 注 してか ら入庫 され る まで の必 要 期 間 と,そ の

間 に おけ る出庫 量 の推定 か ら算 出す る ことが 出来 る。

前 節で 示 した 発 注残 と引当 記録 を含 めた在 庫管 理 に,こ の 方式 を持込 む こ と も可 能 で あ り,よ

り詳細 な 在庫 管理 の シス テ ム設計 を行 な うこ とが 必要 に なる。

この よ うに単 なる在 庫数 を計算 す るため の みで な く,管 理 目的 を含ん だ在 庫計 算 事務 を在 庫 管

理 事 務 と よん で い る。

この よ うに 管 理 目的 を明 確 に した在庫 管理 事 務 を コン ピ ュ ータに よ って処 理 し よ うとす る場 合,

管 理 の必要 度 が低 い もの まで コン ピ ュータ処 理 に入 れ よう と しが ちで あ る。

しか し当然 コ ン ピュー タに よる管 理 コス トは一 様 に発 生 して くるの で,ど こま で この管 理 に 入

れ るか とい う点 に つい ては,十 分 に検 討 を し なけれ ばな らな い。

投 入 す る 費用 と効果 の追 求 は 在庫 管理 の コ ン ピ ュー タ化 に とって忘 れ ては なら ない ポ イン トで

あ る。

③ 在 庫 を持 ちす ぎない よ うに した い。

多 くの 企 業は 在 庫 に対 して非 常に 敏 感に な ってい る。 そ れ は 常に在 庫 が持 ちす ぎでは な い だ ろ

うか とい うζ とが働 きす ぎてい る と ころか ら来 てい る よ うに 思 える。

しか し在 庫 には す でに 述べ た よ うに,多 くの利 点 が あ り うま く運 用 す る ことに よっ て,積 極 的

に 高 収 益 を実 現 す る ことが可 能 なの で あ る。 大へ ん よ く売れ てい る もの を 常 に品 切れ 状 況 に して

お くこ とは残 念 なこ とで あ る。

ま た 不 幸 に して持 ちす ぎた在庫 を 知 らず に い つ まで も持 ち続 ける とい う不手 ぎわ も同 時 に発 生

してい る 例 が よ くあ る。 持 ちす ぎて い る事 を 知 る こ と も重 要 である。 この よ うに 在庫 に関 す る正 し

しい情 報 が得 られ る な らば,そ の対 策 は機敏 に打 つ こ とが 出 来 よう。

}在庫 回転 率 在 庫 の過 不足 の 指針 と して利 用 され る の に在 庫 回転率 が あ る。 在 庫 回転 率 は つ ぎ

の 式 か ら求 め られ る。,

その期間の出庫総金額
在庫回転率=

その期間の平均在庫金額

2×(そ の期間の出庫総金額)

期首在庫金額+期 末在庫金額
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この 金額 の 計算 に は原 価 を つか うのが一 般 的 で あ るが,販 売業 の 商品 在庫 で は 売価基 準を とる。

回転 率 は,上 式 にみ る よ うに在 庫 高 と出荷 高 の両 方 に よら て影 響 され るの で,在 庫 の状態 を鋭 鋭

敏 に反 映 す る尺 度 に な ってい る。

在 庫 の 推 移 だけ を見 て い ては,往 々に して在 庫調整 の時期 を あや ま る恐れ が あるが,.回 転 率は

出 荷 の状 況 を も反 映 する の で,販 売状 況 を織 り込ん だ:適正 在 庫 の指標 を示 す こ とに な る。

在 庫 が 少 な い とか 多い とか言 って もそれ は販 売量 に 対 して相対 的 な もの で あ る。 例 え ば 月間 の

売上 が3億 円の と き,6億 円 の製 品在 庫 が あ った とす る。 もし,翌 月 の売上 が2億 円に下 が る と,

在 庫 金額 は 変 らな くて も,在 庫 は 実質 的 に,-50%だ け 増加 した の と同 じ結果 にな る。

回 転率 を見 て いれ ば,在 庫 が増 加 してい て も,回 転 率 に変 化 が ない 限 りそ の在 庫増 は 心配 の な

.い増 加 で あ る と言 え よ う。 しか し,在 庫 に変 化が ない のに 回転 率が 低 下 して い る場 合 には,そ の

商 品 在庫 の対 策即 ちそ の商 品 の販 売対 策 を 積極 的 に取 り あげ な くて は な らない。

売 れ て い る ときの在 庫 は心 配 ない が,売 れ 行 きが止 ま りは じめた時 の在 庫 は,量 が 同 じであ っ

て も大 き な問題 とな って くる。

回 転 率 の 適正 値 を直 接理 論 的 に求 め る方 法 は ないが,適 正 在 庫量 が 決ま れ ば それ か ら計 算 す る

こ とは 可 能 で あ る。 しか し一般 に は,経 験 的 に きめ られ る ぱ あいが 多い。 同業 他 社 の数 字 や 自分

の 会 社 の 過 去 の実績 か ら推定 す る。

個 々の商 品の在 庫 回転 率 を 手作 業 で算 出 す る ことは大 へ ん な こ とで あ る。 しか し,在 庫 計算 事

務 を コン ピ ュータ に よ って処 理す る場 合,こ の 回転 率 を算 出す る ことは むず か しい こ とでは ない。

コ ン ピ ュータ を利 用 す る こ とによ って は じめ て この 面 倒 な計算 が 正確,迅 速 に 処理 出来 る ように

な るo

在 庫年 令 販 売 競争 が は げ し くな って くる と商品 の多様 化 が 盛ん に な り・手 持 商 品め 陳腐 化 が

早 くな って くるo

この 陳 腐 化 を防 ぐには,単 に回 転率 だけ では 不 十 分で あ り,在 庫 の古 さ,即 ち仕 入れ か ら経 過

した期 間 を見 てい なけれ ば な らない。 在 庫年 令 の チ ェ ック が必 要に なる。

在 庫 年 令 は 現 品 と在 庫 台 帳 な どの事 務 手 段 と二通 りある が,両 方 を併 用す る こ とが 必要 で あ る。

在 庫記 録 には 仕入 月 日が入 って い るの で,コ ン ピ ュータ処理 で 在庫 年 令 を計 算 すれ ば 良い。 この

事 務 も コン ピュ ータ処理 に よりは じめ て全 商 品 の チ ェックが 自動的 に出 来 る と言 え よ う。 手 作業

で は全 く繁 雑 な 事務 に な って しま う。 同 じ商 品 が断 続的 に 仕 入れ られ て 在庫 が 累積 してい る場合,

現 物 に っ い ては 先 入先 出 の 方式 を 必 ず と る こ とが 必要 であ る。 もし,こ の方 法 が とられ ず に現
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状 が進 んで い る場 合 に は在 庫年 令 の把 握 が あい まい に な る。 したが って在 庫 品 を点 検 して商 品 価

値 の 評価 を行 な う必要 が あ る。

これ に よ って大 巾 に値 段 を下 げ て も見切 り処 分 を行 な う場 合 も出て こ よ う。

④ 在庫 の動 きを 会 計計 算 と結 び つけ たい 。

在 庫 品の 入庫 ・出 庫 を単 純 に 入 った,出 たとい うこ とで は な く,ど の よ うな内容 の入 庫 だ った

の か,何 のた め に 出た のか とい う点 を視 る こ と も必要 で あ る。 在庫 管理 を販 売 活動 と結 び つけ て

考 え る一 方,在 庫 を一 つの 資産 と して そ の動 きを 管理 す る立場 も必 要 に な って くる。

例 え ば 出庫 され る在庫 品はす べ て 売上 に結 びつ くもの とは 限 らない。 そ れ は 試用 と して提 供 す

る 見本 品 と して 出庫 さ れ,そ の価 値 は広告 宣 伝 費用 と して取 り扱 われ る もの もあ る。 ま た工 場 見

学 者 や 招待 客 にお み や げ と して出 庫 され る もの もあ る。 これ は接待 交 際 費用 と して取 り扱 う もの

で あ ろ うo

部 品 在庫 に して もそ れ は社 内 の組立 加 工 のみ に 出庫 され るの みで な く,協 力 工場 に有 償 で 支給

す る もの もあ る。 この場 合 売上 と しての 性格 が 出て くる。

こ の よ うに,出 庫 伝 票,入 庫 伝票 の 内容 を区 分 して,そ れ を資産 の増 減,資 産 の 消 費 と して 管

理 したい 分野 が あ る。

第2-11表 は 出 庫 伝票,入 庫 伝票 の内 容 区分 を示 した 一 つの例 で ある。

第2-11表 出鼠 入庫 の区 分

'

●

出庫区分 入庫区分

1保 管移動 1倉 入(現 場 よ り)

2工 場戻し 2保 管移動

3提 供 3出 荷戻し(返 品)

4サ ン プ ル

5代 納

6廃 棄

7売 上

注1保 管移 動 とは 自社 倉庫 間 の移 動,得 意 先 倉庫 へ の 売上 でない移 動 。・

入 庫 伝票 に あ らか じめ この ような区 分 を コ ー ドとして記 入 してお け ば,コ ン ピュー タで は,在

庫 の動 き を会計 の 立 場 で 自動的 に把 握 す る こ とが 可能 で あ る。

勿 論在 庫 品そ の ものは 棚 卸資 産 と して,定 期 に棚 卸 計算 を コン ピ ュータに よ って処 理 す る こ と
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は言 うま で もない。

C。 在庫 管理 と コン ピ ュー タ処理

コン ピュー タに よる事務 処理 の 速 さ と正 確 さ を在 庫 管理 に利 用す る場 合,二 つの 方 向が あ る。

一 つは い つ で も在 庫状 況 を把 握 して い たい とい う要 望 であ り
,一 つは 半 日お くれ,1日 お くれ で

も良い が,正 しい 在庫 状況 をつか ん でお きたい とい うこ とで あ る。

前 者 の 場合 には 即時 処 理 とか リアル タイ ム とい う言葉 で表現 され る処 理 方 法 で あ り,後 者 の場

合,一 括処 理 とか パ ッチ処 理 とい う言 葉で 表 現 され て い る。

即 時処 理は 入 庫 や,納 入 日の は っ き り して い る発 注が あ った とき,た だ ちに コン ピュー タにそ

の 内 容 を イ ン プ ッ トし,出 庫 や 納期 の は っ き り決 った 引 当があった とき,入 庫 と同 じ ように コン ピ

ュー タにそ の 内容 を イン プ ットと して,い つ要求 され て も,常 に正 しい 在 庫状 況 が報 告 出来 る よ

うに シス テ ム化 され てい る処 理 方 式 で ある。

この 場合 には,単 に在 庫 を 管理 す る部 門 のみ で な く,営 業 部 門 も,仕 入 部 門や 製造 手 配 部門 も

同 時 に コン ピ ュータ化 の対 象 と して 検 討 しな くては な らない。

また 在 庫 の及 ぼ す機 能が1ケ 所 の営 業所 の み でな く,一 地 域 あ るい は全 国 の 営業所 に及 ぶ場 合

に は,1ケ 所 の営 業所 の コン ビ;一 夕化 のみ では 意 味 を な さな くな り,全 営業 所 の コン ピュー タ

化 が 必要 に なる。 この点は,銀 行 の"オ ン ライ ン預 金"や,国 鉄 の"緑 の 窓 口"な どが そ のい い

例 で あ る。

この 即時 処 理 に 必要 な コ ン,ビュータの性 能 は,即 時 処理 の要求 か ら考 え る と,い つ で も要 求 に

答 え られ る性 能 と,こ のた め機 械 の遊 び時間 を な くすた めに並 行 的 に他 の事務 処 理(例 え ば パ ッ

チ処理)が 可能 な,多 重処 理 が 出来 る性 能 が望 ま しい。 も し即 時処 理 のみ で あ る とそ の機械 の

100%の 稼 働時 間 に 持 って行 くの は かな り困難 で あ る。

バ ッチ処理 に よる在庫 管 理 は,要 求 が き び し くない だけ に,超 小 型,小 型 コ ン ピ ュー タで ほ と

ん ど処 理'出来 る場 合 が 多い。

電 子 計算 セ ン ター を利用 す る場 合 には,一 般 に この パ ッチ処 理が 多 くなっ てい る。 そ の場 合 に

は,週 間 とか 旬間 とか 月間 とい った 単 位 で在 庫 状況 を つか む例 が多 く,そ れ で も,管 理 目的 を果

して い る と考 えて い る企業 も多い。

しか し今 後は デ ー タ通信 サ ー ビス を利 用 した タ イム シ ェア リン グ ・コン ピュ ータに よ る電子 計

算 セン ターが増 加 して くる もの と考 え られ る。

とは 言え 管理 対 所 要 コス トは常 に 問題 に な るの で,そ の得 失 は期 待 す る管理 効 果 に よって おの
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ず と定 まる と言 え よ う。

ノ

自社 内 の コン ピュー タで 処理 する場 合,上 記 の ように 目的 を は っ きり させて お け ば,必 要 とす .

る条 件 内 に お いて,在 庫 計 算事 務 や 在庫 管理事 務 の パ ッチ処理 に よる コン ピ ュー タ化 に 決 して む

ず か しい こ とでは な い。

次に そ の要 点 を示 して み よ う。

① 部 門別 に 扱 い商 品が 決 ってい る場合 で,商 品 の お き場 所 と取 引の場 が同 一か 近 い場 合,例

え ば卸 売業 や小 売業 の よ うな業 種 の場合 。

② 在 庫量 に ゆ とりが あ る場 合,即 ち2日 分 や3日 分 ぐらい の販 売量 に 対す る在 庫 余裕 を常 時

持 って い る場 合。

③ 季 節商 品 や 流行 商 品 の よ うに年 間継 続販 売す る もの で な く,一 回 の仕 入 叉 は発 注 のみ で 在

庫 に な って い る ものが 在庫 管理 の 対 象で あ る場 合。

以 上 に 示 す よ うに,一 般 に は在 庫 回転率 か ら見て も,ま た定 点発 注方 式 の ように,あ る程度 在

庫 に余 裕 を もた せ る場 合 が 多 いの で,パ ッチ処 理 に よる方 式は 即 時処 理 方式 に くらべ て コス トも

少 な くて 済 む ので,実 用性 の 高い 方式 であ る と言え る。

バ ッチ処理 方 式 の場 合,在 庫 ファイ ル と して は磁気 テ ー プや 磁気 ドラムが使 用 され る こ とが 多

い 。 また 即時 処 理 方式 の場 合 には,磁 気 デ ィス クや大 容 量 磁気 ドラムが 主 と して フ ァイル と して

使 用 され る。

在庫 管 理 品 目が 多い 場合 に は,ど うして もコ ン ピ ュー タの機 器構 成 が 大 き くなる 傾向 が あ る。

した が って 管理 コス トも高 くな る もの と考え な けれ ば な ら ない。

在 庫 管 理 品 目が 少 ない場 合 には 磁 気 ドラムを 中心 に 使用 す る こ とが 出来 る の で構 成 は 余 り大 き.

く しない で 済む こ とが 多い。

ψ d.在 庫 管理 と口座設 定

コン ピュー タで 在庫 管理 を行 な う場 合,必 らず問題 に なる のが,在 庫 と して フ ァ イルす る商 品

や 部品 の コ ー ド設定 で ある。

新 ら しい商 品 が 倉庫 に 入 って 来 た とき,入 庫 伝票に その 品物 の コ ー ドが 入 って い ない ま ま,商

品 が 出荷 され,そ の伝票 が コン ピュ ータ室 に や って くる。 ま た逆 に,出 庫 伝票 に コ ー ド未記 入 の

ま ま 出荷 して,入 庫 伝票 が お くれ て,出 庫 伝票が 先 に コ ン ピ ュー タ室 に や って くる場 合 もあ る。

これ らの デ ータが コン ピ ュータに イ ンプ ッ トされ る と,チ ェ ックされ て た ち どころ につ ま み 出 さ

れ て しま うo・
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商 品や 部 品が つ ぎつ ぎに生 れ て くる現状 で は こ うした 現象 は 決 して 珍 ら し くな い。

在 庫管 理 では これ らの コー ド設定 を 口座 と よぶ。 そ の 口座 に ば,品 名 や 品名 コ ー ドのみ で な く,

仕 入 単価,売 単 価,最 低在 庫 量 な どの デ ータが含 まれ てい る。 これ らの 口座 内の デ ー タは 一応 固

定 され てい る とみ る のは無 理 で あ って,必 らず 改 訂 され る もの と考 えて も良い くらい で あ る。 そ

こ で,口 座 もれ を 防 ぐた め の 口座 登録 台 帳 や,新 規 口座登 録規 定,お よび 口座 内の 固定 デ ータ の

変 更 を正確 に行 な うため の 変 更手続 規 定 をつ くり,こ れらの追 加,変 更規 定 の運 用 を厳 密 に行 な わ

な けれ ば な らな い。

登録 が 確実 に行 なわれ た こ とを示 す記 録 を 残 して お くこ とは 是非 と も必要 で あ る。

新 規 に 扱い 商 品が 決 ま った 時 点 で,そ の商 品 の 口座登録 を 商 品 管理部 門 に 申請 する 。商 品管 理

部 門はそ の 口座 内容 を決 めて,口 座 登録 台帳 に 記 帳 し,そ の 内容 を コン ピュー タ部門 に通 知す る。

コ ン ピュー タ部 門は 在庫 フ ァイル に新 口座 を 新 らた に設定 す る作業 を行 な う。

口座 内容 の 変更 も同 じ よ うな手 続 で実 施 す る。

e.在 庫 管理 品 目 の決定

在 庫 品の あ らゆる品 目を機 械 化 の対 象 と して選 ぶ と,膨 大 な在 庫 フ ァイルを 用 意 しな けれ ば な

ら ないし,大 容 量 の 記 憶装 置 を 必 要 とす る。 この ことは在 庫 品 目の範 囲 を 拡大 すれ ば,そ れ だ け

処 理 コス トが上 昇 す る こと を 意 味す る。

そ こで 在庫 管理事 務 を と りあ げ る と き,場 合 に よって は在 庫 品 を分析 して,機 械 化 に あたい す

る 品 目を選定 す る必要 が 生 じる。

この 品 目選定 の基 準 とし ては

① 入 出 庫 の頻度 の高 い もの を選 ぶ。

② 主 力 製 品を 中心 に 選 ぶ。 これ は管 理 を必 要 とす る もの で,力 を入 れ て い る商 品を さす。

③ 管理上 の強 い要 求 の ある 品 目に つい て は 詳細 な在庫 管 理 を実 施 出来 る よ うに す る。

大 へ ん大 まか では あ るが 一 応 の基 準 と して あ げて お きた い。

以 上 の 饒 前 の作業 と して あ らか じめt.在 庫 品va対 して'ABC分 析"を 実施 してis〈 と参 考

に なるo

ABC分 析は 金 額価 値の 面 か ら見 た管理 品 目 の ウエ イ トづけ で あ るが,こ れ とは別 に 時間 尺度

か ら見 た管 理 品 目の ウエ イ トづ け も必要 で あ る。 次 に この点 に つい て述 べて み よう。

■ 納入 期間 と管理 品 目

資材 や部 品 の在 庫 管理 を 考 え る と き,そ の 管理 品 目には二 通 りの 内容 が あ る。 一 つ は,発 注 す
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る とす ぐ納 入 して くれ る もの,一 つは,一 ケ月 もニ ケ月 もか か るなか なか 入 手 出来 ない もの で あ

るo

そ こで前者 の す ぐ入 手 出来 る ものに つい て の管 理 は あ ま り厳 密に行 な う必 要が ない と考 え られ

る が,後 者 に つい ては か な り厳 密 な管理 を 必要 とす る。 そ こで在庫 品 目 の調 達期 間 に よる区 分 や

そ の分 析 が重 要 で ある。

コン ピュ ータに よる在 庫 管 理 の 目的 が,ど こに お かれ るかに よって在 庫 管理 品 目の決 定 や,管

理 シス テム の内容 が か わ っ て くる こ とに なる。

この 点 管理 目的 の 明 確化 を 忘れ ては な らない 。

f.在 庫管 理 とア ウ トプ ッ ト

在 庫 管理 の コン ピュ ータ処 理 は 第2-45図 に示 す よ うに,入 出庫 デ ー タを 在庫 フ ァイル と照

合 し,同 じ 口座 ナ ンバ ーの 在庫 フ ァ イルを見 つ け 出 して,在 庫 計 算 を行 な う。 そ して,そ の結 果

を 新 ら しい フ ァイル に書 き うつす。

磁 気 ドラム,磁 気 デ ィス ク の場 合 は,発 生 した入 出 庫 デ ー タの口座 のみ を更新 す る。 磁気 テ ー

プの場 合 の更新 は,入 出庫 のな い 口座 も新 らしい フ ァイルに 書 きうつ す必 要 が あ る。

入 庫 ・出 庫 デ ー タ

在 庫 ファ イル

Q＼

○ 更新在庫・・イル
新 ら しい 残 高 を記録 した 在 庫 ファイ ル

第2-45図 在 庫管 理 の コ ンピ ュー タ処 理

第2-45図 は 磁気 テ ー プ処理 の例 を示 した もので あ る。

在 庫 内 容 を示 す ア ウ トプ ・ トは移 動 の あ った 口座 の み を プ リン トす る こ と も出来 る し,在 庫 フ

ァ イル を最 初 か ら全 口座 の内 容 を プ リン トす る こ と も出来 る。

一149一



在 庫 管理 で問題 に なる のは,ど の よ うな資料 を つ くるか とい う点 に あ る。

こ の考 え 方の 基本 を示す と,

① 問 題 に な る在 庫 品 のみ を プ リン トす る。

② 棚 卸 な どの必 要 が あ る場合 のみ,全 在 庫 品に つい て プ リン トす る。

③ 在 庫 管理 の ア ウ トブ ・ トは,管 理基準 を 明確 に設定 す る こ とに よっ ての み,活 用 出 来 る。

④ 問 題 を 発見 し,解 決 す る ア ウ トプ ・ トは 口座 ナ ンバ ー,例 え ば商 品 マー ド順に な らべ てい

るの み で'は駄 目で あ る。 問題 項 目の 順位 で な らべ て ある ア ウ トプ ッ トで な けれ ば な らない。

まず① につ い て述 べ よ う。 第2-46図 に示 したの は商 品在 庫 管理 表 の 一例 で あ る。 例 え ば

4000点 あ る在 庫 品 を この フ ォー ムで示す と,40'00行 プ リン トしな けれ ば な らな い。

こ の4000行 の なか には,問 題 に なる 口座 とそ うで ない ものが 入 りま じっ てい るはず であ る。

問題 に な る口座 を ひ ろい 出す には,と もか く4000行 に 目を通 さ なけれ ばな らない 。

しか し,問 題 点 を あ らか じめ設 定 出来れ ば 作成 す る ア ウ トプ ッ トの フ ォー ムは同 じで も内容 は

全 くこ とな って くる。

例え ば在 庫 回転 率 が10以 上 の もの を一 番 高 い ものの順 にプ リン トする とい う指示 を コン ピュー

タ に与 え,そ の基 準 以上 の ものの み プ リン トす る。

この ような ア ウ トプ ッ トの つ くり方 に よっ て,こ れ をみ る管理 者 に 余分 な苦労 を与 え な い よ う

に す る ことが出来 る。

こ う した ア ウ トプ ・ トを得 る には,③ に 示 した よ うに,管 理 者 の ア クシ ・ン に必 要 な管理基 準

を 決 め,こ れ を コ ン ピ ュータに与 え る必要 が あ る。 この基 準は 理論 的 な もの よ り,経 験 的 に定 め

た もの で 良い。

第2-46表 商 品 管 理 表 例

卜衡品 」 卜' 商`t、 」,,1 λ=1・"臼 λ[中 、倫 λ1合 簡 社 人散口 n人 中 価 仙 人 夕 阻 1・弓`:ε 白鳳散 ぼ 6:眉 金額

〉 一 ＼ ＼ ./
/
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9.在 庫 管理 と問題 点 の解決

在 庫管 理 はそ の 目的 を要 約 す る と,在 庫 損失 をい か に少 な くす るか,在 庫 の品 切 損失 を い か に

す るか にあ る。 コン ビ;一 夕に よる在庫 管理 は この 二つ の 損失 を うま く解 決 して くれ るで あ ろ うo

残念 なが ら,入 出庫 デ ータ と在庫 フ ァイル と管理 基 準 を ベ ースに した コン ピ ュー タ処 理 で は,

この問 題 解決 の 足が か りは 与 え て くれ るが,そ の本 質 的 解決 には別 の 努力 が必 要 で あ る。 次に こ

の 点 に.つい て 更 に掘 り下 げ て 考 えて み よう。

在 庫 損失 は"つ くられ た ものが,求 や られ ない もの とな って い る状 況"で あ り,品 切 損失 は"

求 め られ てい る ものが,求 め られ た だ け作 られ てい ない状況"で ある。

つ くられ た ものが,求 め られ ない状 況 とは,お 客 が ほ しが るはず だ とい う予定 が,欲 し くない

とい う結果 に な っ て現れ て い る もの とみ る ことが出 来 よ う。

したが って欲 しい理 由 として想定 した こ とが,欲 し くない 結果 とな った ことを より重視 して み

る必 要 が あ る。 欲 しい理 由 が 何故 くつれ たの か,そ の原 因 は 何 か。 在 庫 管理 の本 質 的 問題 解 決 の

一 つの 出発 点 が ここに あ るこ とを認 識 しな けれ ば な らない
。

問 題 の本 質 は 売上 の量 や 在庫 の量 にあ る ので は な く,何 故 お客 が 買わ な か った のか,何 故他 社

の もの を 買 った のか とい う点 に ある。 在庫 問 題 の本 格的 解 決 は この点 に求 めな けれ な らない 。 買

わ なか った 人の 理 由を明 らか に し,買 い やす い条 件 に変 え る こ とが必 要 で ある。

ま た これ だ け求 め られ るは ず だ とい う想定 が くず れ て,予 定以上 に 求 め られ る とい う結果 が,

作 られ てい な か った とい うこ とで,品 切 損失 を お こ した が,こ の場 合 も,何 故 予 想以上 に求 め ら

れ た の か とい う原 因 追求 が,在 庫不 足 問題 の 追求 の 出発 点 で あ る。

何 故 当社 の もの を選 び,他 社 の ものを選 ば な か った のか,何 故 他社 の もの を 買わ なか った の か,

この理 由 を明 らか に す る こ とに よ り,在 庫 問題 の解 決 は,は じめ て一 歩前 進 す る。

コ ン ピ ュータに よる在庫 管 理 は これ らの 問題 を直 接解 決 して くれ ない。 これ は デ ータ処 理 の分

野 とい うよ り,調 査 ・研究 の分野 で あ り,こ れ か らの在 庫管 理 へ の コン ピ ュータの 適用 は,こ の

分 野 に進 ん で行 くこ とが必要 であろ う。

コ ン ピ ュータに よ り在庫 問題 を解 決す る とい う希 望 は 現在 では まだ容 易で は ない。 しか し,在

庫 事務 や 在庫 管理 事 務 の デ ー タ処 理 を とお して,解 決 の 糸 口 をつか む ことには 十 分 役立 つ もので

あ る。.
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第4節 資 材 購 買 事 務

a.資 材購買事務の基本機能

購売の基本機能は必要な量を必要な時期に適切な価格でその要求される品物を購入することで

あると・・える・それではどうすれば以上醐 肯εを充分遂行できるかとい うとは ず(雌 備計繊

能 と して ・市場 計 画 ・購 入計 画 ・資金計 画.在 庫 計 画等が 重 要 な 問題 であ り、そ して これ らの 計

画 の もとに(2)市場 調査.材 料 分 析,資 金 調達,資 材 貯 蔵,資 材 の調 達等 をす るわけ であ る
。 これ

に(3)コ ン トロール する機 能 であ る市 場 管理 .外 注管 理.資 金 管 理,品 質 管 理,在 庫 管理,納 期 管

理 等 まで,細 部に わ た って 管理 を行 な わ なけれ ば 充分 とはい え ない の で あ る
。 図(2-3」 ・1)

図2-51 購 買 機 能 図

譜買 先情語

流通経路 情 報

計 画 機 能

o資 金調達計画

C購 買計画O支 払計画

o輸 送計画

基 本 機 能

資 研 の 講 入

]納 期管 理 事務

o在 庫 管理 事務

=買 掛 管理事 務

C文 ζム菅三里事 務

b.購 買形態と事務システム

鮒 をその搬 によ・て常備在庫品とヲ惜 備碓 品にわけることができる.そ の購買形態も,

在庫品であるか.そ うでないかによっておのつから変 って ぐると考え られる。

同一資材を大量に使用する場合.例 えば見込生産,あ るいは受注生産の形態であ
って同一製品の

受注齢 多噛 合・さらに共通資材として使用する鮒 敢 闘 しては常備縮 として言+画的願
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をす る必要 が あ る。

① 購 買市 場調 査

要 求 書 通 り あるい は もっと 良い条 件に お いて 購買 す るた め には 常 に新 しい 情 報 を もつ 必要 が あ

る。 購 買計 画をた て るた め には.そ れ に 必要 な資 料 を 市場調 査 を 行 左い準 備 して おか 左けれ ば 左

らな い。

そ して情 報 パ ンク として フ ァイル して お き.購 買 要求 に対 して的 確 な処 置 が とれ る様に
,図2-

3-2に 示 す ような情報 検 索 システ ム と して購 買事 務 シス テ ムの サ ブ シス テ ム的 に活 用 す る こ と

が で きる。'

市場調査資料

購買先の資料

市 場 情 報

購買先情報

購 買 条 件

購買先の決定

② 在庫状況の把握

在庫量を知ることにより再発注の時期と再発注量を決定するこができる。そしてこの発注の仕

方には定量発注と不定量発注法があり.必 らず しもどの方法が良いとはいえない,そ の企業に合

った方法を選ぶべきである.

ftx'事務作業の簡素化という面から見るならば定量発注の方が処理が容易である。注文量を一一定
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量とすることにより溌 注必額 ・す勧 ち在髄 が適正在韓 を割。たとき,あ るいは故 点

噂 し塒 常に一題 を離 すればよいという利点があり,あ らか じめも。とも望ま し蝿 を_

定の注文量として定めて醐 ば 超・」・型・ンピ一 夕による場合で も難 時期を自動的蜘 るこ

とができる。'(図2-3-3)

㈲ 川 在庫 マスターにO.t購先名1住 所、注交点、

発注 吊'等をいれてお・く。

ぽ(2}在 庫計算 をしながら在庫 量が注 文点に達 っ

した とき自動的に発注 デー タを作成 する。

③ 発 注事 務処 理

継 続 購 買す なわ ち特 に 在 庫 品 に関 して の発 注 は す でに 固定 化 され てい る と考 えられるが
,1社 の

み に 限定す る こ とは購 買機 能 を 充分 に 遂行 す る うえに おい て
.非 常 に危険 で ある。 そ こで 購 買担

当 部 門 としてet,予 備 の購 買先 を少 な くと も1社 ぐらいは 決め て おか な けれ ば な らない
。発 注条

件 通 り必 らず 納入 され る とは限 らない の で あ るか ら,発 注 側 に おい て も,綿 密 な発 注計 画 をた て

る ことが重要 なポ イン トとな っ て くるの で ある
。 ぷ

i)発 注 先の 決定

発 注 先 の選定 はそ の 発注 先 の 納入 能 力を あ らか じめ 調 査 して拾 ぐ必要 が あ る
。 そ して実
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際 に発 注す る場 合そ の能 力 に応 じて発 注 する よ うに しなけれ ば.納 期 の遅 れ や不 良品の 多発

生 産が お こる結果 に な るの であ る。

例え ば 一・一一回の発 注 量 が500個 以上 の と きはA社 へ,そ れ 以 下 の ときはB社 に発 注 す る。 ま

た,A社 の 発注 残 数 量が1000個 を 超 え た場 合はB社 に発 注す る。 な どの よ うに発 注 先 に

対 して発注 者は 常 に条 件通 り納 入 で きる よ うに 配慮す る必要 が ある。

コ ン ピ ュー タで 自動 発注 処理 をお こな うシス テ ムに お いて は
,発 注,購 買先 マス ター に,こ.

れ らの 諸条 件 を も加味 して おか なけ れ ば な らkい の で あ る。 図(2-3-4)

品 名 二ト ド 品 名

㊨

規格 品 質 価格

優 先1制" 購 口 〃1,・ ド 購'1''"先 γ、

一 一

[lll在 地 TEL

娼ム条w

一 、.

納 期 ・ 刷 間 刷 間1ケ 月2ケ 月

発日数 個 個 個 個 個
A－ 「 一 一'

ii)注 文 書の 作成

発 注 条 件通 り必 らず 購 買で き るとい う前 提に 立 って考 えるな らば,発 注 デ ー タは時 間 の

経 過 とと もに発 注先 の イ.受 注 承 諾書,ロ.納 品書.ハ.請 求書.と な り発 注 側の ≒ 入 庫

票,ホ.仕 入伝 票,へ.支 払 伝票 等 に な る ことに 注意 し左 け れば 左 らな い。

す なわ ち,ワ ン ラ イテ ィン グで 注文 書作 成 と 同時に上 記 の① ～③ の伝票 を 前 もって 作成 す る

こ とが 可能で ある と考え られ る。
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しか し実 際問題 と して 計 画(注 文条 件)ど うり購 買 で きる とは 限 らな い の で ある か ら,変 更

及び 修 正が で きる ようにそ の手 順を システ ム化 して お くこと も重要 な問題 で あ る。 そ して各

部 門 ご とに修 正デ ー タ を与 える こ と に よ り,こ れ を 確認 情 報 と して原 始 デー タを各 部 所 の確

定 デー タに 正 当 化 す る こ とが で きる。 図(2-3-5)

受注承諾書

確 認 情 報

納 品『書

確 認 情 報

w Ψ

仮 発 注 書 ,
正 発 注 書

(仮購買書)
●

正(買 掛書)

購 買 書

注文書に対して 外注先でそれを承諾するまではそれ以上先の事務処理をすることがで

きないのである。つまり承諾書を得てはじめて納期管理事務が可能なのであって未確認の段

階で作業を始めることは無駄で,無 意味なことである。

iiD納 期管理と入庫チ ェック'

購買部門の仕事の うち,納 期管理が一番作業量も多く,か つその作業がむつかしいとさ

れている。納期遅延に よる企業損失には計りしれ ない ものがあるのだ坑 最 も納期遅延率の

少ない企業vatsいてもそれが30%以 下になることはないという現状からみて,企 業計画あ

いは生産計画にそれ らを加味しなければな らないことはやむをえないことである。納期遅延

を防 ぐための手段としてイ.納期遅延の現状分析,原 因分析とm.事務改善による情報のス ピー

ド化を計 り的確な対策を事前にえる ようにしなければならないのである。

前者の分析資料を今後の発注の参考資料として活用し,少 ぐとも発注者側の原因に帰する

ような発注は少なくすることができる。

後者の場合はこXで とbあ げねばならない問題がある。すkわ ち納入請書に基づき購買先

別発注台帳に記入 し,さ らに納期別の納入予定表を作成 しこれを倉庫部門に配付して常に予

定通り入庫 したかどうかをチェックする必要がある。そ して遅延が発注 した場合はたs'ちに

関係部門にその旨報告し老ければ左ら左いのである。

～)支 払事務

本来 購買代金の支払は経理部門で支払資金計画に基づいて鉛 こなうのであるが,経 理
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部門の一方的左都 合によるもので左 ぐ,購 買契約に基づいてその支払条件に応 じた支払をし

鮒 れ顕 ら左いのであ,る・そのためには購買部門では充分頒 金調轡 画をたて 発注す

る際に無理のない計画に基づいた方法で左ければ左らない。

購買部門では購買先別 支払期日別に買掛金額を明確に し 常に支払予算との調整をしなが

ら発注するような配慮が必要であろう。

当月の支払予算を超過するようなときは支払条件を翌月払いにして発注するとい うことも考

えられる。

支払予算を超過 しない限り.購 買部からの支払要求に対 して経理部門で再度支払調整をする

こと左 く購買部の要求通り支払ができるものである。

C.資 材購買事務と他の事務システムとの関連

資材購買部門というのは.そ の機能面か らみて 生産部門の補助部門と考え られるか ら当然資

材購買事務においても生産事務か ら切 り離 しては処理 しえないものである。

その企業の管理レベルに もよる ものであるが,通 常は生産事務システムのサブシステムとして資

材購買事務をとりあげることができる。

しかしなが ら最近は管理の強化 あるいは合理性の追求とい う面から資材購買を独立部門として

組識されているようである。

① 在庫事務と資材購買事務

資材にはその使用頻度により常備在庫のものと非常備在庫品がある。そ して前者の購買部門に

対する購買依頼元は倉庫であり.後 者の購買依頼部門はその使用部門であると考えられる。'そこ

で常備在庫品の発注依頼元である倉庫部門とは非常に密接な関係にあると考え られる。それは購

L

納

ft.il・li荷 ・ハ'多if、

常備 白・庫 品の晴買f順

購 買 報;↓1,il

非 常 備 品 の 購 買 手 順
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買 先 の 固定化.ざ らに取 引 き条 件 を固定化 して,発 注事 務 を 本来 は購 買部 門で お こな うの で ある。

図2-3-6に 示 す ような手続 きに す る こ とが で きるか らで ある。

在 庫 計 算事 務部 門 では 適正 在庫 量,あ る い は 発注 点 を決め て お く ことに よ り,適 正在 庫量 を 割 っ

た とき,あ るいは発注点に達 したときに発注できる。す左わち常備在庫品に関 しては発注事務を

在庫計算事務部門でおこなうこともできる。

② 資材購買事務と原価計算

原価計算部門vak・ける材料費の集計手順は次に示す通りである。図(2-3-7)'

購 買 報告 書

(購 買部')

出庫 報 告 書

(倉 庫部門)

原 価 集 計

(原価計算部門)

購買部門では 購買報告書の提出義務が あるが,たS'va告 するということでftく,購 買報告書を

原価単位制に集計 した形で報告 したい ものである。そのためには製造部門の購入依頼書にすでに

その原価集計部門コー ド(ロ ットコー ド.製 品コー ド,etc)を 付けておく必要がある。

③ 資材購買事務と会 計処理

経理部門では購買掛金勘定を計上するための買掛金補助簿を必要とする。買掛金の発生部門で

ある購買部門でこの買掛金補助簿を作成するのが普通である。また,そ れに基づ く実際の支払事

務も会計部門でおこなうのであるが購買部門では,資 金調達あるいは購買計画をたてるときには

会計部門の資金計画の資料を充分に検討してから計画を立てるべきものである,そ う+る ことに

より購買部門の支払い要求に対 して会計部門では新たに支払に対 し苦慮すること左 く支払事務が

スムーズに処理できるのである。'

d.資 材 購 買 事務 と コン ピ ュ ータ化の ポ イ ン ト

資材 購 買 事 務は 他 の事 務 に 比べ て複 雑 多 岐 にわ たる もの で あ り,コ ン ピュー タ シス テム を導 入

す る のは 非常 に むずか しい とさ れ てい る。 その システ ム化 をす る 事 務範 囲 に よって は簡 単 に 導入
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す る ことが で きるが.コ ン ピュー タシス テ ム化効果 をみ て検討 する必 要が あ る
。 導入 す る コン ビ

S二:タil)処 理能 力に よって おの つか らそ の システ ム化 範囲 も決 って くるで あ ろ う し,効 果 も限 定

され て ぐる・ 又一 旅 祐 て 購 買 事務 を ・ ン ピ。一 夕 シス テ ム化す る 雛 超小 型 ある い劇 ・

'
型 コン ピ ュー タでは 効果 が 少 左 い とされ てい る。 それ は購 買事 務 の事 務 内 容に よ る もゐ で,購 買

事務 は 作業 事 務 より も管理 事務 の比 重 が 高い ことにあ る。:

そ こ で,'① 管理 態勢 の強 化 を 計 らね ば コン ピ ュー タシステ ム化 で も効 果 が ない と思 われ る。 例 え

ば コン ピ ュー タに よる 自動 発注 を計 画 して も,在 庫 管理 が お こな われ てい な い と発 注量 の決 定は

不 可能 であ る。 又 購 買先 の 管理 資料が な けれ ば購 買先 の決 定 さ え もで きな い の であ る。 ②.作 業'

事 務 と作業 事 務 との 連続 性 の 重 視。 す な わ ち 発注 デー タが 時間 の 経 過 とと もに,入 庫 デー タ,
ンヘ ト

買 掛金 データに変化 することは 前 述 した が,一 度 コ ン ピュータ に イン プ ッ トした デー タは 他の処 理

に 活用,あ るい は応用 で き る よ う左 システ ム設 計の 方が 有 効 で ある。 ③.注 文書 の カー ド化(エ

ッ ジ カー ド.パ ン チ カー ド)。 これ は 発 注 デ ー タ と入 庫 デー タは原 則 と して 同 じで あ る とい

うこ とか ら,発 注 時 にそ の 内容 とカー ドある いは エ ッジ カー ドに ブレパ ン チ して お'き,納 品 の と

き に変 更が なけ れ ばそ の カー ドをそ の まS入 庫 デー タ ある いは 仕入 デー タと して活 用 す る もの で

あ る。 も し変 更が あれば 変 更分 の み修 正 して イ ンプ ッ トすれ ば よい の で あ る。 ④.作 業 事務 に ょ

る 管理 事務 資料作 成 。作 業 事務 と考え られ る注文 書 発行事 務 買掛 金 事 務,支 払事 務等 は 通 常 コ

ン ピュー タ シス テ ム の イン プ ッ トシス テ ムであ り
,作 業 事務 だ けの機 械 化 では 直接 効果 は あ る と

して も'本 来 のコ ン ピ ュー タ シス テ ムの 効果 とみ左 さ れ る間接 効果 は 殆ん ど考 え られ な い.す な

わ ち超 小型 コン ピ ュー タに よる 資材購 買 事務 の機械 化 は むつ か しい,逆 に中型 機以 上 の コン ピュ

ー タに よる場 合は 管理 事務 まで処 理 で きる とい う意味 でか な りの効果 が期 待 で きる
。⑤.マ スタ

ニ フ ァィルの 特殊 性 。購 買の最 も重要 な機 能 であ る購 買 要求の 品質,価 格.納 期 等 を考 え て.最

も適 切 な購 買 先を決 定 しな けれ ば な らない,す な わ ち他の 事 務 シス テ ムには み られ ない情 報 検 索

的 な 購 買先情 報 マ スター が必要 で あ る。 この マス ターは 常 に新 情報 に よ って メンテ ナンス を お こ

な わ な くては な ら左い。

e.コ ー ド設 定の進 め方

資材 購 買事 務の 主 た る対 象物 と して コー ド化 を しなけれ ば な らない の は,資 材(品 名)と 購 買

先 であ る こ.n.らの コー ドは 一般 に デー タ を識別 す る とい う意 味 で識別 コー ドと呼ば れ てい る もの

で あ る。そ の 他に デ ー タの性 質 を示 す デー タ区分 コー ド,及 び管理 の た め の管理 区 分 コ ー ドが あ

る。 一
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① 識別コー ドの設定

物をコー ド化するとい うとき,ま ず重要なことは機械処理の効率をよくするためのものではあるが

機械処理の前と後では人間が何かの型で処理 しなければなら安いのだとい うことを留意しなけれ

ばならない。少ぐともその事務担当者にはそのコー ドが何んであるかおSよ その見当のつ くよケ

な設定の'fl方をすべきである。それではどのようにするのかというとi)対 象物の管理特性を列挙 ・

する。例えば購買先の管理特性をみると.地 区別 規模別 取扱い品種別等がある。次にii)これら

の特性を2桁 以内(1桁 の方が良い)に おさまるように区分けを むこなう。(人 間が記憶できる

限度が大体2桁 とされている。)iiDそ してこの管理特性の重み付げをしその順番にならべてみる。

:理特:恕 羅[謬[[[□
順 位1234

iv)最 下 位の 特性 に 含 まれ る 最大 品 目数 を計算 し.そ の 桁 数 をそ の 後上 図の4に 付 け る。 これ が コ

ー ド体系 で あbコ ー ドの大 きさになるので あ る
。V)さ らに 出来 なか った コー ドにな じみ を もたせ る

意 味 で(次 図の よ うに コー ドの 中に(一)を 入 れ る と更 に わか りや す く在る もの であ る。一
地 区 規 模 業 種 連 番

② デ ー タ 区分 コー ドの 設定

デー タ区 分 コー ドには,業 務 形 態 に よる もの とそ の業 務 の 中に 発生 す るデー タの 内容 を示 す も

の があ る。 そ の一 例を 表(2-3-1)に 示 して あ る よ うに,実 際は この2つ の コー ドの組 合せ

で構 成 され る もの で ある。

業務 区分 コ ー ド

内容 区 分 コ ー ド

0 1 2

発 注 入 庫 支 払

0 仮 デ ー タ 納 入 請書 無 し 検 収 ま ち 仮 支 払

1 正 規 デ ー タ 納 入 請書 有 り 購 買 支 払

2 取 消 全 項 目 全 項 目 全 項 目

3 訂 正 変 更 一 部 一 部 一 部

一160一



f.共 同利用計算センターの資材購買事務 ・

資材購買部門は一応独立 した一部門とみることができるが,も ともと生産部門の補助部門とし

ての機能をもっているものであるか ら.生 産事務 と生産事務との間には常に密接な情報交換が必

要である。それに生産事務は通常リアル性に富んでいるか ら,資 材購買事務にむいて も.そ の事

務内容によっては リアルに処理せねばならない事務もある。

外部の共同計算センターを利用するには,'そ の対象事務はむのつか ら制限され る。 しか し 事務
ア

処理システムには必らず月末に1回 あるいは数回のバッチ処理で充分な事務があるものである。

多少の不便さはあろが三ッチ処理でも業務元は支障はきたさない事務があればその事務処理を外

部の計算センターに委託計算た出すの も事務合理化の一つの方法ではないかと思われる。企業に
く

よ・ては多少の差峻 ると肋 れる頒 搬 買事務シ・九 のうち外部共同讃 セ・・一瞬 託
、

へ ・'

tl

で きる もの を上げ て おこ う。

1

①.買 掛 金 台 帳

②.買 掛金 残 高 表

③.支 払 一 覧表

④.仕 入実 績 表

⑤.入 庫 予定 表 ・ …'・"'

次 に 実 際 に 計算 センンー を利 用 す る場 合 少 な く とも イ シプ 。 トデ 一夕作 成 の段階 は 自社 で処

:
理 する よ うにす べ きで ある。

そ の理 由 と して,① 乞ご タ作 成 ミス の 発見 が 困難 で ある。② デー タの 記 入 ミスの 発見 が で きない。

例 え ば桁 違 し(の単価記 入 ミス,1"en筆1本 の 単 価が1000円 と記入 され てい る よ うな場 合業 務担

当 者で あ れ ば,す ぐに 発 見で き る。 ③ 伝票 等の 受 渡 しが 意 外 とわず らわ しい もの で ある。 ④ イン

プ ッ ト作成 料 金 は,処 理料 金 た 比べ て 高い もの で あ る。等 が一 般に 指 適 され てい る。 図(2-3

-8)は 計 算 セ ン ター に よる 購 買処 理 フ ロー で あ る。

g.資 材 購 買 事 務 システ ムの フ ローチ ャ ー ト

コ ン ピュー タの処 理 能力 に よっ て,そ の処 理 シス テムの範 囲,あ る いはそ の 手順 を考慮 しなけ

れ ば 左 らな い 。そ の コ ン ピ ュー タに最 もふ さわ しい シス テ ム化 を計 る事 が 最 も重 要 な こ とで あ る
。

こ こに 超 小型 コン ピュー タに よる発 注 事務 シス テ ム と.フ ァイル機能 を もつ コ ン ピュー タ に よる

シス テ ム フ ロー を示 して お く。
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物

超小 型 コン ピュ ータに よ る発 注事 務 処理7ロ ー

(転 記用)

未完納 発注

購買先、及び
購 買条件の決

定

発 注 デ 三 夕カ ー ド

(マ ス ター)

発 注 デー タカー ド

に コー ト数 ・鋤 期

等 を転 記

納 期 別

納 入 予 定 表

ラベルの

付けられ

た発注 デ

未完 納 発注

デ ー タ ファイル
発 注 デー タ カー ドを

検 索

分納 、 完 納
チエプク'分 納'の 場 合 は'弓碇

欄に数字を証人
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第5節 生'産 計 画

a.生 産計 画と超小 型 コ ン ピュ ータ

生 産 計画 の方式 に応 じたコンビ=一 夕Z)活 用 が行 なわ れ な けれ ば な ら左 広 ことは いま さ ら言 うま

で も な い。

生 産 計 画の 方式 は そ れぞれ の 企 業が 今 日の よ うな状態 に な る まで 数 多 くの 問題 を解 決 しな が ら

作 り上 げ て きた もので あ り.企 業 ごとにそ の特徴 が あ るもの にな っ てい る。 したが って'コンビュー:

タの活 用 を検 討 す る際 には,現 在の生 産 計 画の 方 式 が どの よ うな もので あ るか
,そ れ を コン ピュー

タに どの よ うに活用 させる か.ま た させ た ら 良い か を充 分 に理 解 してお く必要 が あ る
。

生 産 計 画 への コン ピュータの適用 は 刻 々 と変化 す る情 報 を随 時 に しか も即 時的 に処 理 を しなけ

れ ば 意 味が な い と して リアル タイ ム シス テ ムの 導入 を検討 す る企 業 もあ る か も しれ ない
。 しか し

一 般エ 場 の 作 業方 式 や設備 を考え てみ る と
,一 つの 製 品に な る までの 加 工 時間 ある いは 各 部品 ご

との力旺 時間を助 クルとし鱒 位で指示を出せばよい.少 なくとも半日あるいは一 日とい蝉

位 で作 業 指示 を 出せれ ば よ く,そ れ以 上 に細 分 化す る と,か え って 工 場が 混乱 す る恐れ が あ る。

最 終 目標は オ ン ラ イン ・リアル タ イム処 理 に よる 生産 計画 の機械 化 で あ って も
,そ の 第 一歩は コ

ン ピュータに依 存 で きる部 分 を少 しつつ 大 き くして ゆ ぐこと に努 力 をは ら うこと で ある
。 そ れ に は

生 産 計 画の 各 条件 とコンピュータ処 理 での 限 界 を整理 してみ る ことで あ る
。 ボ タ ンー つ で 製 品が加

工 さ れ 出来上 が って くる とい う状 態 で の コンピュータ の 活用 法 と,現 場 管理 者の 創意 工夫 が 反映 で

き る融通 性の あ る 実用 シス テ ムを要 求 す る 状態 での活 用の仕 方 とを明 確 に分 け て か く必要 が ある
。

'コンピ
ュータに 何 を ど こまで や らせ る か,不 明確 のま ま活用 す る と コンピュータに振 りま わ され る

結果 とな りか ね 左い。 小さ な コンピュータ で もそ の活 用 の 目 的 と機 械 化 の内 容が 明 確 に 認識 され て

い れば 活用 の 方 向 と正 当性 は は っ き りす る
。

生 産 計画 の 方式 を整理 す る には 生 産 形 態 をいろ い ろ な角 度 か ら眺 め てみ る こ とが 必要 で
,ま ず

生 産 の 開始時 期 生 産 する もの の仕 様 品種 の数 と量 ,生 産 周期 とい った よ う主点 か らの整 理 で

ある。 つ ぎに 進 捗 管理 の仕方 .さ らに事 務制 度 面 か らの 整理 を し.そ れぞ れ 問題 とな る点 ,将 来

まで 力 をい れ て いか ねば な ら左い こと を明確 にす る。

① 受 注生産 形 と 見込 生 産 形

受注 生 産 は 注文に 応 じて 設 計 し資材 を調 達 す るのが 一般 的 で ある か ら
,設 計 や資材 を調 達の

生 産 計画 に重 点が おか れ.作 業 面で の生 産 計 画に は 負荷 の 把 握に 中心 が おか れ る
。

見 込生 産は 工場 活動 の安定 化 効 率化 が 重要 に なって くるか ら設 備関 係が 遊 ば ない よ う工場 内
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の物の流れをスムーズにすべ ぐ材料と工程の同期化に重点がおかれる
。 しかし注文の品物でも繰

延 しのもの もあるし・標準品を働 ものもあるので,靴 受注生産と言う区分だけでは機械化

のシステムは決まるもの ではない。

② 品種の数 と量

一 般に多種少量生産と少種多量生産にわけることができる
。多種少量生産は品種 ごとの総作業

時間は短かぐ・段取 りの回数が多いのが特徴である。そのために作業の安定鹿 稼動率が低下す

るので生産計画の「うまさ,ま ずさ」によって工場活動は大 きく左右される。

少種多量生顔 材端 品の調達時期 仕掛品の在蹴 搬 ど同期化を重点に品刷 りの作業時間

の連続化に努力することが必要とされている。

③ 個別生産と連続生産

個別生産は命令,作 業指示がその都度だされ品種や量がたえず変化し
,納 期を守るのが難かし

く在るので生産計画噸 裾 ものとなる・一方の連続生敵 一乱 た命令によ
。て予麟 量を連

続 して長期にわたって生産するのでコス トの引き下げや品質の向上に重点をお・く必要がある
。

④ 進捗管理

職 鯉 性 法計画 とも勧 鍛 なもので この 目的は綱 の鮪 と仕掛品の減少にある遁

路 チ・ックする基準紅 程であるか品物であるかによ。て.故 把握す微 量が。。ト単位で

あるか累計生産数であるかによって管理の仕方が異なる。

b.生 産計画の手法

① 計画のしくみ

生産計敵1国 々の工程について・作業の着手醐 と完了時期を勘 るものと,言+敵 したが。

た差立・作業 日轍 どによる作業嚇 みぐあいの調整 難 産計画のサイクルで行動 れる
.現

在まではこれらの手法として担当者の勘や経験によ句 法
.工 綴 諏 よる方法,輪 的妨 法

主どいくつかの手法が用いられている・近代的な工場では科学的に詳搬 計画をたてて,最 康

生齢 徹 う茄 にあ硝 搬 的に中小企業に紬 て雌 産計巌 どたてなくても時 はでき

るという現場 かせのところが 多い・その繰 嚇 の管理者は生敵 追畝 仕事の重要度や
,

作類 の能力・技術の向上 正しい業績の評価 ど効率をあげるための管理者としての職務を果

せない状態におかれている。

生産計画をたてて生 産活動を最適円滑化するためには まずどんな手法を採用 したらよいか

それには管理の仕方と工場の性格を考えて中心となる日程計画のしくみを作り上げる
。
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1)納 期と進行度を対比 して管理する しくみか

li)能 力と仕事量を対比 して管理する しくみか

iij)生 産数量を計画に対比 して管理するしくみか

生産期間が長 く少量を生産する工場では納期を重点にした生産計画が要求される。す左わち先

行工程の完了時期と後続工程の着手時期 どの間隔,各 工程の所要時間又は日数を計画に合わせて,

差異が生 じれば直ちに修正 して統制 してい くしくみである。また仕事量が能力を越えてむり,納

期遅れが多い工場では納期の適正化をはかる意味において納期管理を中心としたしくみに検討を

する。

汎用の設備を効率よく働かせる工場に赴いては能力と仕事量のバランスを重点にした生産計画

が要求される。工程の負荷を平均化するとともに 仕事量の過不足を明らかにするしくみである。

継続 して一定の製品を生産するエ場では生産実績と計画の差異を明らかにできるような生産計画

のしくみが要求される。以上のように工場の性格を充分考慮 して簡単なしくみになるように検討

する。

工場の特徴に応 じた生産計画の骨組が出き上がると,次 に具体的な作業配分する方法が問題と

なる。

酒己分の方法として,一 つは生産能力と生産順序を考慮して計画する。二つは生産能力のみを考

慮 して計画する。三つは生産順序のみを考慮 して計画するなどがあげられるが,今 もって望まし

い方法は体系化されておらず コンピュータを利用 して生産計画をするには制約条件が多すぎる。

現在多くの工場ではガン トチャー トによる計画表が普及しているが,負 荷を割当てるプ・セズは

人間の思考に委ねられている。モデル化 して小型 コンピュータで行なうにしても工場の実態に対

応 して計画をたてるしくみは今後の課題であろう。

② 生産量の指示を中心とした生産計画

注文により各部品の加工 組立の作業期間が決められると,次 に作業着手可能で納期がはやい

ものから順に生産能力に応 じて作業指示票を発行するb作 業指示票の発行には作業着手日か1ら納

期までの期間の生産能力とその部品の生産量 とを対比させて1日 単位で生産可能量を計算する。

各工程での生産の遅れの発生や計画以上の進捗を した場 合当然各工程とも変更されなくては浸 ら

ない。そ こで各工程 に発 行された作業指示票どおり進捗しなかった場合は作業 日報として報告

させ計画 どむりの場 合は報告はさせない方法を とる。 小型 コンピュータで処理するには,生 産

能力の設定の しかたと,仕 事量の計算のしかたに,管 理者の調整が必要になります。しかし中小

企業においては管理者の能力の向上に,こ の点を充分活用することにより企業内の統制に.生 産
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性 の 向上 に 役立 つ もの と思 う。 この プ ロセス を簡単 に整 理す る と次の ス テ ップに なる。

j)オ ーダ ー別 エ 程期 間 の 把握

ii)オ ー ダー 別,工 程 別の 仕事 量 の把 握

iiD工 程 別 生産 能 力の 把 握

iv)エ 程 別 日程 制約 条件 の把 握

V)生 産計 画 の変 更

この うち(j)(iiX凧v)は 種 々の 条件 はあっても 「機 械 的 に作 れ るゴーものであ り
,v)も その変 更さ れ た もの を

もの を 再 びiij)jii)iv)の ス テ ップで繰 り返せ ば よい 。

c・ 超 小型 コンピュータ によ る生産 計 画 シス テ ム の事例 一 印 刷 業一

① 買 物 印刷の 生 産 計 画 シス テ ムの概 要

当 業界 は受 注生 産 形 の業態 で,あ らか じめ見 込 で計 画を た て る こ とがむ ずか し く
.さ らに一 定

の進 度 管理 が むず か しい。

当業 界 を大 き く分 け てみ る と.頁 物 端 物.商 業美 術 印 刷 と3グ ル ー プに分 け る こ とが 出来 る
。

そ こ でそ の 中か ら要 求度 が最 も高 い買物 を主 体 とす る生産 計 画 の コン ピ ュー タ 化 を と りあ げ た。

しか し基 本 的 な考 え 方 と しては 頁物 に と どま らず.端 物,商 業 美 術印刷 な どに も適用 で きる よ う

な,汎 用 性 の ある シス テ ムで ある。

i)生 産 部 品 プ ログ ラムの適 用 企業規 模

超 小型 コンピュータで生産 計 画をたて,さ らに これ を修 正 し,計 画 と実績 を把握 しす べ ての 計画 に フ

ィー ドバ ック で きる よ う左シ ステ ム を組 上 げ る こ とは 今までの コンピュータ利用概念 に とらわれてい

て は考 え られ ない こ とで あ る。 今 まで の利用 概念 では 人間 に 代 わ
って コンピュータ に何 んで もやらせ,

我 々人 間は 築 く;をしよ う とい うのであったが
,こ れか らのコンピュータの利 用 におい て は まず 第_に

大 背の も つ㌃ジ5'経 験 に もとつ く感 を,・今まで以 上 に発 揮 し,少な い人 数 で最 高 の生 産性 を あげ な

くてぱ ら ない・ このた め に は燗 の最 搬 秀 な助手 として の ・ンピ.一 夕 として あけ られ るの 力撮

近 開発 され は じめ た 超小型 コンピュータである。では超 小 型 コンピュータで どの程 度ま での 企業規 模 に 適

要で きるで しょうか。ここに貢 物30%以 上 を主体 とす る活 版 印刷 企業 を例 に あげ てみ る と2
,5_1

表 の ように なる。
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2・5-1表 適 要 企 業 規 模(買 物)

τ 程 台 数 能 力(1日)

全 自動 モ ノタ イ プ(8P) 3台 90,000本

々(9P) 3台 〃

手 動 モ ノタ イ プ 9台 〃

社 内 手 文 選 9人 〃

外 注 6人 〃

植 字
一 450頁

そ の 他,印 刷,製 本 な ど 一 一

山 積1工 程期 間 ……`・・14・日(文 選開 始～ 植 字終 了)

年 商2億 円以上

参考表 一 コ ン ピ ュー タ利 用 時間 帯 例 一

角

(受注書変更)(製 版) (印 届[D (作.業進 行遅 れ)

ミ
ミ

ミ
＼

定
期
物

計
画

不
定
期
物
計
画

他 一 般 業 務

1

計

画

他 一 般 業 務

lll

＼＼＼、

計 、

＼画 、

、 、

＼修 、

＼正 ＼

＼＼＼ ll
1,時1。 時1、 時 、2時13時14時15時 、6時17時18時

ii)生 産計 画 プ ログ ラムは どの ような問題 を解決 す る か。

印 刷業 界の 現状 を分 析 して み る と,次 の よ うに解 決す べ き問題 点が 整理 され る。

イ.適 確 な作 業指示 を迅 速 にお こな うこ と。

ロ,作 成 され た作 業 指示 の 内 容は ,現 状 に 応 じて 自由に迅 速 か つ 正 確に 修正 で きる こ と。

'、 作 業 進 行予定 表(工 程 別)が 作 成 で き,い つ も利 用 で きる こと。

r原 価計 算の た めの デー タが 抽 出で きる こ と。

屯 見積 原 価計 算 を行 うこ とに よ って,利 益 計 画を 前向 きに た て られ る こと。

へ 情報 は全 ての ステ ップに フ ィー ドバ ックで き る こ と。

イ.適 確 な作 業 指示 を迅 速 にお こな うこ と。

適 確 な作業 指 示 をだす た め に は,受 注量 の 内容 及 び原稿 内 容 を正 確に 理 解 し,仕 事量 を定 量化

す る ための 諸 条件 を 見つ け だす こ とが 第一 で.次 に これ を計算 しその 計算結 果 を現在 まで の工 程
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別作業量 と見 くらべ,作 業状況に応じた適確な判断をしなくてはならない。

超小型コンピュータでこの作業をするためには まず人間の もつ能力を充分に発揮 してもらい.定 量

化をするための諸条件(文 選係数,文 選難易度 原稿難易度,'植 字難易度)を データとして受注

内容に加えてもらい,そ の後はコンピュータのもつ能力により定量化をし 現在までの工程別 作業量

に山積を赴こない,つ ねに能力線を判定しながら理想的な結果を作業指示として作業指示書に出

力させる。

.ロ・作成された作業指示の内容は現状に応 じて一 自由に迅速,か つ正確 に修正で きる こ

と。

生産計画システムで最も重要左ことは 計画変更にたいしいつでも適確に修正できることである。

この生産計画プログラムでは前項の作業指示書作成 次項の作業進行予定表作成において も計画

変更にたいしょできるよう,修 正処理が容易なように組上げられる。まず第一 として受注内容の

変更による修正 第二として作業指示後の現場での作業の遅れ進みによる修正である。 とくに第

二の作業の遅れや,進 みによる修正は計画にたいしての実積把握には欠 くことのできない もので

あり,い わゆる工数管理を行 ううえでの重要なデー.タとなるものである。しか し.た とえこのよ

うに容易に修正ができるか らといってやたらに修正があったのでは,ど の ように立派左システム

を組上げて も意味がないものである。

生産計画プログラムでは実績把握に よるフィ三 ドパックシステムと高度な人間の能力による判

断とによって作成される生産計画により,今 までの計画法と比べると修正の回数は.は るかに少

ない ものになる。

ハ.作 業進行予定表(工 程別)が 作成でき,い つも利用できること。

受注量に もとついて作成された作業指示書の作業指示内容はいつでも工程別に集計作表され作

業進行予定表として.営 業部門においては受注計画用として利用でき,業 務,経 理又 他の各部

門においては進行状況 をつねに正確に把握でき.円 滑な管理が出来るようになる。 とくに営業部

門での利用においては,工 程のバランスを考えた最適受注ができ,こ の最適受注こそ,印 刷業界

に封!、ての第一工程であると考えられるのではないだろうか。この第一工程が適切なものであれ

ば第二 第三 工程は容易に正確なものができるはずである。

二.原 価計算のためのデータが抽出できること。

どのような業界において も利益を潤滑油として企業を継続する以上.原 価計算はな ぐてはなら

左いものである。原価計算はどの ようにすば らしい計算式を作ってみても,イ ンプットデータが

正確でな くては,正 確左原価はでてこないものである。とくに生産を主とする業界においてはそ
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のエ…縮慣 が正確に出来てい 鮒 れ ばならない.d生産計画プ・グラムではこの原価計算のため

の正殿 データを作るために も・前項までのよう鴫 適受注 適切な作業綜 正確迅速な修正

左ど計画と実積とをつねに等 しい状態にしている。つまり実積による正確な工数計算がいつでも

できるようになっている。

ホ・ 見積原価計算を行 うことによって,利 益計画を前向きにたてられること。

受注による利益獲得の保証をえるためには.見積原価計算はなくてはならないものである。

そこで受注書に よって作成される作業指示書に計画工数による見積原価を計算 して
.利 益獲得の

保証をえられる ようにしてある・扶 朋 の予想禾犠 を境 赴 にも計上 してみた
。

へ・ 情 報 は全 て の ス テ
ッフ'にフ ィー ドバ ック で き る こと。

フ ィー ドバ ック シス テムは 古 くか らあ ら ゆる分 野 に利用 され て い る
。 オ ーデ ィオ の世 界 に,"工

作 機械 の 精度 を上 げ る た め に.そ して事 務 合理化 生 産性 の 向 上の ため に
.生 産 計 画プ ログ ラム

は もちろん どのス テ ッ プに もフ
ィー ドバ ックが で きる よ う設 計 され てい るの で,作 成 され るあ らゆ る

る情 報は正 確 でか つ 深 さを もっ てし(る。

以 上 の よ う嫡 題 繍 決 す る こ とに よ り,生 産 性の 向上 と労 働 力の 円靴 が 計れ
,今 後 の労 賃

の上 昇,労 働 力 の不 足 に対 処 出来 る もの と信 じる
。 参 考 と してそ の 予 想 され る成果 を2--5-2

表 に示 して みた。

② コ ン ピ ュー タに よ る処 理 の概要
コ

人間がある一つの問題を与え られた場 合 その問題に関係ある知識をより多く持つ人ほど正確

に迅速に解決していくものである。この知識が経験にもとついたもので,か つ大量なものであれ

ばあるほ馨 として表敬 現われて くるものである.そ して敵 よ。て鰍 された ものを,さ ら

に フ ィー ドバ ック を し確 認 修正 を し
.よ り完全 な ものに作 り上 げ て い く もの であ る。 反 面な に

も知識 の ない もの は問 題 を 与え られ て も解 決 の糸 口さ え もつか め ない もの で あ り
.た とえ 糸 口 を

つ かん だ と して も正 確 に迅 速 に とい う言葉 には ほ ど遠い もの に左
って しま う。

コンピュータも人間 とま った く同 じで・ け っ して 天才 で も秀 オ で もな い。 しか し人間 と違 う ところが

あ る。 この違 い こそ 人間 には まねの 出来 左い コンピュータ特 有のナばらじ能 力で あ り,場 合 に よって

は,こ れ を電 子 頭脳 左ど とよばれ 人間 以 上の 能力 をも
ってい る かの よ うに誤解 され て しま うこ と

もあ る。 この 違 い とは な ん で あ ろ うカ㍉ そ れ は 一与え られ たデ ー タを
,与 え られた 条件 と与 え られ

た計 算 に したが って.忠 実.正 確 ,迅 速 に処 理 して くれ る事 であ る。 忠 実 正 確.迅 速 は人 間 の

もつ 能 力 をはる か に越 え た超能 力 と もいえる もので
,コンピュータの特 長で ある。 この ようなす ば ら し

い能 力を も つ コンピュータによって生 産 管理 をお こなうのですか ら この能 力を十二 分 に発揮 して も ら
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うため に・ デー タを処理 す るた め の諸条 件,計 算方 式 をもれ な くコンピュータに記 憶 さ也 そ して正 確

な デー タを あた えて やる事 で あ る。

そ れ ではそ の 処 理手順 の概 要 を説 明 し ょ う。

i)仕 事量の 定量 化

受 注活 動に よって得 られ た仕 事 を 定量 化す る ことは生産 計 画 シス テ ム に とって,左 くて は 左 ら

左い作業 の 一 つで あ ん しか しそ の まえ に仕 事 を定 量化す る た めの諸 条 件 と計算 方 式 を作 りあげ

な くては な らない 。 いまNで この作 業 は永 い 経験 を もった 技 術者 に よっ て,感 と計算 とに よっ て

長 時 間 を要 して い た わけ で ある。

イ.条 件(1)

作 業人 員 機 械 台 数 に よb各 工 程1日 当bの 能 力を 設定す る。2.5-3表

2・5-3表 工 程 別1日 当 リ 能 力(例)

.

工 数 標 準 エ 数 人員又は台数 1日 当 り能 力

全 自動 モ ノタ イ プ(9P) 35千 本/台 ・日 1 35千 本

全 自動 モ ノ タ イ プ(8P) 35千 本/台 ・日 1 35千 本

手 動モ ノ タ イ プ 10千 本/台 ・日 4 40千 本

手 文 選(社 内) 10千 本/人 ・日 7 70千 本

手 文 選(外 注) 14千 本/人 ・本 4 56千 本

文 選 合 計 236千 本

植 字 20頁/入 ・日 14 280頁

工 数 単 位∫建 碑/人 ・・(手 捌

千 字/台 ・日(モ ノタ イプ)

恒 字 頁/人 ・日

植字標準工数B5版 縦ペタ組

一日標準工数9時 間

ロ.条 件(2)

コンピュータは与 えられた文字 数 字 な どの デ ー タを判別 す る ことは 出来 るが.例 え ば1ペ ー ジに し

め る活字 の割 合 とか,原 稿の 見 に くさなどは コンピュータで判 別 する ことはで きない。 そ こで,そ れ ら

を 文字,数 字 に変 換 して や る。
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ラ ン ク 1ペ ー ジ に 活 字 の し め る 割 合 係 数

A ・ 活'字 左 し 0.00

B 0～30% 0.25

C 30～60% 0.50

D 60～90% 0.75

E 90～100% 1.00

活 字 の種 類 係 数 原 稿 内 容

6P 1.2 40%増 非常 に見 に くい

7P L2 20%増 見 に く い

8P 1.0 一 普 通

9P 1.2 20%滅 特 に見 や す い

9Pル ビ付 L5

10P 1.5

そ の 他 L5

)例(数係算換撰文表4一ほ2

数係

0

5

0

5

0

0

2

5

7

0

0

α

α

α

L

合割る

し

%

%

%

%

めし

左

0

0

0

0

の

3

6

9

0

字

字

-

活

・

～

～

～

～

に

活

ジ

0

0

0

0

一

3

6

9

ぺー

)例(度易難稿原、数係度易難選文表4一ほ2

稿原数係類極

月

い

や

に

く

通

見

常

に

に

非

見

普

特

増

増

滅

%

%

一

%

0

0

0

4

り
】

2

2

2

0

2

5

5

5

■

L

L

r

L

L

L

付

他

P

P

P

P

ビ

P

;

'

,

ー

レ

ー

)

)例(数係算換字植表4一ゐ2

版 の 大 き さ 植 字 標 準 工 数 係 数

B4 10頁/人 ・ 日 2.0

A4 15〃 1.3

B5 20〃 1.0

A5 30〃 0.7
〉

B6 50〃 0.4

A6 60、 〃 0.3

新 書 50〃 0.4
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2.5-4表 植 字 難 易 度 係 数(例)

蓼

・

ま

ビ

・

り

真

組

ざ

文

ル

ま

写

表

表

欧

全

組(縦 組)

組(横 組)

組(]段 につ き)

凸 版

数 式

数 式 ま ざ り

ざ

ハ.計 算式

文選量の計算式

標準字詰×文選換算係数×実員数=実 総字数

実総字数×文選難易度係数.原 稿難易度=換 算総字数

1行 当b字 詰 ×行数×.段数=標 準字詰

植字量の計算式

実真数×植字換算係数×植字難易度係数=換 算植字真数

ii)作 業予定の指示(山 積法による作業指示書の作成)

定量化された仕事量と受注書内容をデータとして,山 積法による工数の割合をおこなう。

現在までの生産計画(実 績)をコンピュータに記憶させ,記憶された生産計画(実 績)の うえに受注

書内容(入 稿畑.校 正開始fiHltど)に したが。て.1日 に処理能 力線内に割当ができるiO、t:

うかの判定及び処理おこ左いなが ら全仕事量を適格に計算割当をする。そ して.そ の結果を受注

書内の作業指示欄に印字する。例えば定期物8P活 字を使用 した場合,第 一ステ ップで全 自動

モノタイプ(8P)に 割当が出来るかどうかを判定 し,能 力線内に割当が出来れば割当処理をお

こなう。 もし出来なければ第ニスチ ップとして社内手文選に割当をおこない
,と もに能力線内に

割当が出来ない場合は.こ の能力線を上昇させて割当る。
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例1第 一 ス テ ッ プ で 割 当 が 出 来 る 場 合

一 割 当 られ た仕 事 量

工)

数 第 一 ス テ ップ

月 日

例2第 一 ステ ップて 割 当が 出 来ず 第ニ ス チ ッ プに 割 当てた 場 合

一 例ー ー ピ ± 一

工

力線 一 一 ー 一

割当期間
一 ー 一 一 ー 一 一控＼
現 在 ま での 計画(実

全 自動 モ ノ タ イ

ー

L

.

数

線力能

川

い
L

.

胴

工

数

線力能

ー
工

数

全 自 動 モ ノ タ イ プ(8P)第 一 ス テ ッ プ

日

… 一一一 … 一一寸き些 塑 … 一ーー 一

割 当 られ た仕 事量

現 在 ま で の計 画(実 線)

社 内手 文選 ・第 ニ スチ ッ プ

日

第一 ス テ ッ プ、 第ニ ス チ ップ と も割合 が 出 来な い 場合

上 昇 され た能 力線 割 当 期 間

割 当 られ た仕 事量

現 在 まで ら 画(実 績)

月 日

全 自動 モ ノ タ イ プ(8 .P)
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注
号

受
書 60051 受 注 書

得意先 」.B.C 殿
昭和46年6月1日

判

別
B5

書 生 産 計 画
、 プ'ログ ラム 説 明 書名

書 名
コード

6005
受注区分

新 再 依

仕 様 内 訳 数 量 見積単価 金 額,

組
(

新
・

象
・

欺
)

活 字
ボ 正 新 小

8号 略 字 旧 カナ 促音大
、

18,000

組 方

従 総

横 組80字33行1段,・ ラルピポ 奇 縦 ボ上

桂 号 偶 数 横 ノンブル 号下

員数100

累 計

文選換算係数 5・ 』 駿係数 1.0植 字換算係数 1.0 植字難易度係数 1.0

入稿日 6月13日 朋 ・1月 ・ 趾 ・ 月 日 校 正 ・1・ ・月25目

鴎
0

工 番 発行 年 月 日

60051・46.06.01 認11亨 。 18,000

受注金額 書 名コー ド入 稿自校正 日
6005 6.18 625 r騰

行

33

段

1

係数 文選換算
50

文選難易度
10

植字換算
10

植字難易度 実総次数
10132000

換 算総字 徴
132,000

換算植字数
100

作 業 方 法
2

6月 18 19 20 21 2考 23 24 25
備
考

越 20 20 40 32 20
.

植定 15 15 30 24 15

仕 様 内 訳 数 量 見積単価 金 額

翻

印

・宇

`

＼

部数 負数

刷 色 用紙

製本 調 製 とじ
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ρ

書 名 ポ
r

文選『
区分 六番 発行年月日 判 頁 受注金額 入潮 日 イ 字詰 行 段 1

コ ー ド

ζ
算係数

数 ～

植字換算
選難易度

係 数
植字難易度 実総字数 換算総字数 換算植字数 作業方法 日数

`了 日一入 編 目+1
1

文選本数
校 了 日一入編 目+1

植字真数
校 了 日一入 編 目+1 B/E

繰 り 返 し 繰座 し 繰 り 返 し

マ ス タ ー テ ～ プ フ ォ ー マ ッ ト

川戊山積結果の表示(作 業進行予定表の作成)

月又は週単位で期間内に作成された作業指示書の指示内容は一括 して,作 業進行予定表によっ

て表わされる。この作業進行予定表は営業活動に,管 理に使用される。

年 月 日 作成

作 業 進 行 予 定 表

、

名 コ ー ド番 号 1 2 3 4 5 6 〃25 26 27 28 29 30 31 計 適 要

、

「

ト 分選

ll 植字

ll 分選

植字
■

〃 分選
ll

植字

ll 分選

v 植字

分選
■

〃 植字

一

レ

単位 分選 千本

植字 頁数
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iv)変 更 デ ータ に よる計 画 の迅 速 な修正

一 度 立 て られた 計画 が 修正 され る場 合
,二 つ の ケー スが 考え られ る。 第 一に 客先 か らの 受注 内

容 の変 更 と くに入 稿 日の変 更 な ど.第 二 に作 業 現場 での作 業 の遅 れ に よ る変 更 で ある。 しか し,

こ の よ うな変 更 に よる計 画の 修正 は け っ して 複雑 な もの では な く,基 本 的 には 計画 の取 消 しと,再 計

再 計 画 作業 にほか な らな いの で ある。 この修 正 の基 本 をす なお に生 産計 画 プ ログ ラムは 採 用 して

み た。

イ.客 先 か らの受注 内容 変 更 の場 合

営

業

よ
り

→ 超 小 型 →
コンピュータ

取消 し(

再作業指示

現

場

へ

ロ.作 業現場での作業遅れなどによる変更の場合

噌

《

り

超 小 型
一一ー一〉 →

コ ン ピ ュー タ

・一部取 消 し

(再作 業指 示

叫

現

場

へ

レ

馳
得意先

工 程 変 更 通 知 書

殿

墜

醐
昭和[口年[日 月[[1日

変 更 内 容

項 目
ヂろ

変 更 前 変 更 後

入 稿 日

枝 正 日

文 選 量

植 字 量

月 日

月 日

本

真

月 日

月 日

本

真

なお.変 更による再作業指示書は受注書を使用 し㊥の印を押 して区分する。
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v)工 番別受注実績表の作成(予 想利益Ft算)

見積金額計算方式

換算総字数 換算植字頁数
・+=所 要時間

単位時間字数 単位時間真数

所要時間×時間単価(原 価+経 費+利 潤戊=見 積金額

年 月 日 作成

工 蕃 別 受 注 一 覧 表

工番
発 行

年月日

書 名

コー ド

入稿

月 日

校了

月 日

換 算

総字数

換 算

植字数

'所要

時 間

見 積

金 額

受 牲

金 額

て摘 要

5 6

＼

4 4 4 8 8 4

、

8 8

1
一一 一
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コ ン ピ ュー タ導入 指 針作成 委 員会

(敬称略

委員長

委 員

事務局

鵜 沢昌和

荒井裕蔵

池田良一

木村一嘉

久保篤平

佐藤和宏

塩田俊朗

篠崎 敬

島由清一

高橋澄夫

中谷道達

(財)

50音 順)

青 山学 院 大学

中 小企業 振 興 事業 団

立 川株式 会 社

東 京理科 大学

(財)日 本 情報処 理 開発 セ ン ター

通 商産業 省

イ ンター ナ シ 。ナ ル ・システ ム サー ビス(株)

(財)日 本情 報処 理開 発 セ ンター

日本 ビジネス ・コ ン ピュータ(株)

(財)日 本情 報処 理 開発 セ ンター
.

中 小企 業庁

日本情報処理開発センター

技術部教育課
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第6節 会 計 事 務

過 去6年 く らいの間 に著 者 の属 す る会 社 で は1200社 あまbの 中小 規 模 企業 に 対 して,コ ン

ピ ュー タ導 入の援 助 を行 な って きた ので あ るが,そ れ らの企業 にお い て,実 際 に コ ン ピュー タの

導 入 を企 画 し,そ れ を担 当 した部 門 を見 る と会 計 部門 が40%近 くの比率 を示 し最 高 で あった 。

しか し,こ れ らの会 計部 門の責 任者 た ちが,着 手 した第 一 の コ ンピュー タ化対 象事 務 は,販 売 事

務,給 与計 算 な どがほ とん どで,会 計事 務 を第1に 対象 と して着 手 した ケースは 少 ない 。

そ れは,コ ン ピュー タ導 入 の大 きな ね らいが ラ イン部 門 に おかれ て いた こ とを意 味 し,会 計 部

門に と って ライ ン部 門 の システ ム改 善 は大 きな プ ラス を もた らす とい う確 信 の 上 にお い てなさ れ

たか らで あろ う。

この ことは 決 して会 計事 務 の コ ン ピュー タ化 が 効 果が ない とい う意 味 で は な く,あ る程度 ル ー

チン化 され てい る か ら,す ぐや らな くて も,と い う意識 か ら出 て きてい る もの と思わ れ る。

会計 事務 は 給 与計算 と と もに,コ ン ピュー タに と って も最 も魅 力 あ る対 象 で ある。

この二 つの事務 は一般 にた い した こ との ない部類 と して評価 され てい る。.

しか し,こ れは 大 きな誤 解 であ る。企業 のな か で最 もル ー チ ン化 され てお り,プ ログ ラム化 す る

の に大 きな障 害 が 少 ない とい う特徴 を,こ の二 つ の事 務 は も ってい る。

また デ ー タ量 が 他 の事 務 と異 な り少 ない ため,こ れ を機械 化 して も,5～6人 が い っぺん に 必

要 な くな る とい う ような,は で な効 果 は な い 。しか し,確実 に事務 工数(人 ×時間)を 数 分 の1に

減少 させ る こ とが可 能 で あ る。

a .会 計 の 機能

会 計 部門 が 本来持 ってい るお もな機 能 は,つ ぎに示 す三 つに区 分す るこ とがで き る。

① 毎 日の企 業活 動 の結 果 を,取 引 と して,ま た価 値 の移動 と して記録 す るこ とに より,損 益

計算 お よび 財 産計 算 の基礎 とす る。す な わち"会 計 記録"を 重点 と して業 務 を行 な う機 能 で あ る。

② 貸借 対 照表,損 益 計算 書 な どの財 務 諸 表 を作成 す る とい う会計 の"外 部報 告機 能"

③ 経営 管理 の ため の各 種 の統計,分 析 報告書,予 算 な どの資料 を作 成 し,"内 部 管 理 を推 進

す る機 能 袖

以 上 の三 つ の機 能 は そ れぞ れ,① は 簿記,原 価 計算,② お よび③ は① の記 録を 中心 に して会 計

の もつ"測 定 と評価 の機 能"に より展 開す る もの で あ る。
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なお,会 計 部門 に は まだ 多 くの機 能が残 って い る。

資金業 務,金 銭 や有 価証 券 な どの 出納保 管業 務,監 査 や税 務関 係 の業務 な どが それ で あ る。 し

か し,こ こでは デー タ処 理 とい う観 点 か らの会計 の基 本 的 な機 能を中 心 と して:取 り上げ てみ よう。

b.会 計基 本 事務

複式 簿 記 の基 本 シス テ ムは 簿記教科 書 的 な示 し方 をす る と第7-1図 に示 す ように,取 引記 録

か ら仕 訳帳 へ,そ れか ら総 勘定 元帳 と補 助 簿へ の記録 とい う経 路で示 され るが,最 近 に おけ る伝

票 会計 の 普及 は こ う した従 来 の方式 か ら,い ち じる しく変化 し,第7-2図 に示す ように 取引 伝

票 か ら補 助簿 へ,そ れ か ら総勘 定元 帳へ とい う経 路 の傾 向 が強 くな って きてい る。

これは現 在 の取引 が すべ て帳 票 の発行 とい う方式 を と って行 なわれ てい るので,原 始 記 入簿 と

しての仕訳 帳 の本質 が くずれ て しま い,そ の必要 度 が低 くな って きた点 に ある。 したが って伝 票

方式 で あれば,ワ ン ライ トで1枚 余 分 に伝 票 を作成 し,こ れ を 発生順 に重 ね て綴 る こ とに よ って

仕訳 帳(J・urnal)の 目的 で あ る,"取 引 の発生 順 の記 録"を 行 な う ことが で きるの で問題 は

な くな って しま う。

補助 元 帳

第7-1図 複 式 簿 記の基 本 シス テム

ノクノ//Z///////〃 ン/ノ〃///〃 ノ〃〃7z〃〃z∠〃〃 ク〃〃ン〃!z

z

取 引 記 録 ◇ 補 助 簿 一◇ 総勘 定元帳

第7-2図 伝 票 会計 に よ る基 本 シス テム

伝 票会 計 か ら見 た複 式 簿記 の構 造 は,次 の表 に示 す よ うにな る。

No 作 業 作 業 内 容

1 取引の仕訳 伝票の起票

2 補助簿の作成 伝票の綴り込み,残 高更新

3 総勘定元帳の作成 補助簿の合計転記、綴込,残 高更新

4 貸 借 バ ランス 試 算 表
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C.会 計 事務 と販売 事務 との 関・連

会計 事務 と関 連 す る他 の事 務 シス テ ムに は各 種 の事務が あ るが,販 売事 務 はそ のなか で も日常

的 関連 の要 素が 多 いの で,次 の 関連 性 を示 してみ よ う。

第7-3図 は.起 票か ら回収 ま で の売掛 事 務 と会計 事務 との つながbを 示 した もの で ある。

売掛 事務 は図 に示 した よ うに,売 上 伝票,請 求書,入 金 伝票 の三 つ の イ ンプ ッ ト デー タに よ

って行 なわ れ てい る。実 際 には 売 上伝票以 外 に値 引伝 票 とか取 消伝 票 とかが あるが これの正常 取

引以 外 の ものは 省略 す る。

売上 伝票 は一 日の単 位 で 売 上 日計 表 と して集 計 さ れ る。 この集計 は 二 つ の要 素 を必 要 と して い

る 。一 つは,総 勘 定元 帳 に進 む もので あり,他 の一 つ は得意 先 別 にま とめ て,売 掛 補 助 元帳 の記

帳 へ と進 む もの で ある 。前者 は仕 訳 日計 表 の過 程 を他 の会計 伝票 とい っ し よに通 っ て行 く。

総勘定

元 帳

売掛金%

一
|
1照合

↓

売上伝票の発行 売上日計表
作成

仕
訳
日
計
表

、 ダ,⇒

一[〈〉

→

,

一
売

掛

補

助

元

帳

、

売集

掛計

金表

請 求書 の発 行 ノ'

→

一[ブ 領収 証)
の発行入金伝票 入金集計表

'

〉 ,

k

第7-3図 会計事務と販売事務との関係
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入 金 伝票 も売上伝 票 と同 じ よ うな過程 を通 って処理 され る。

こ う して売掛 補 助元帳 は毎 月末 に 売掛 金集 計 表 と してそ の 残 高が ま とめ られ,総 勘定 元帳 の売

掛 金勘定 と照 合 し確認 され る。

以 上 の売掛 金 勘定 にお け る総 勘 定 元帳 と,補 助簿 との関 係 を,簿 記 的分析 して示 す と,例 え ば,

大和 株式 会社 の4月1日 の売掛 の取 引 が次 に示 す よ うに あ った とし よ う。

売 上 取 引 一 山 田 商 会 へ 掛 売 額20,000円

田 中 商 会 へ 〃40,000

中 山 商 店 へ 〃40,000

売 上 合 計100,000

これを仕訳 で 示 す と,,

(借 方)売 掛 金100,000(貸 方)100,'000

{

山 田 商 会20,000

日 中 商 会40,000

中 山 商 店40,000

『
山 田商会 より小切 手 に て入 金

田中商 会 〃

中山 商店 〃

入 金 合 計

これ を仕訳 で示す と,

(借 方)1現 ・預 金50,000

10,000

20,000

20,000

売 掛 金'

礫
とな り,次 に示 す よ うに,総 勘 定 元帳 と,補 助 簿 に記入 され る 。

(総勘定元帳)

山 田 売上

田 中

中 山

小 計

売 掛 金 勘 定

20,000

40,000

40,000

50,000

50,000

10,000

20,000

20,000

山 田 入金

田中

中 山

小 計

10,0』00

20,000

20,000

一187-
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売掛金元帳 山 田 商 会

4/1売 上 20,0004/1

田 中 商 会

入 金 10,000

4/1売 上 40,0004/1

中 山 商 店

入 金 20,000

4/1売 上40,0004/1入 金20,000

この よ うに総 勘定 元帳は 事業 全 体 の売掛 金 総額 を示 すのみ で あ って,個 々の 売先 に対 して,ど

の くらい掛 売 を した か,い く ら入 金 が あ ったか,残 高 は どうか,貸 付 限度 額(借 用 限度)に 対 す

る残 は ど うか な どの売掛 管 理 上 の情 報 は示 さ れてい ない。

d.会 計事 務 シス テ ムと コ ン ピュー タ化 のポ イ ン ト

他 の部 門事 務 と違 い,会 計事 務 シス テ ムの場 合 に は,ア ウ トプ ゥ トは 初 め か らほ とん ど決 ま っ

てお り,事 務 処理 の ロ ジ タクも借 方 ・貸 方の 判断,加 減 の計算 な ど比較 的簡 単 で あ る。 したが っ

て正確 な イ ン プ シ ト デ 一 夕を確 保 出来 れ ば よい と言 うことが で きる。

そ こで"正 確 な イ ンプv卜 原票"を いか に得 るか とい うこ とが,コ ン ピュ ー タ化 の第1の ポ イ

ン トにな る。

次 に コ ン ピュー タに イ ンプ ッ トす る伝票 は,会 計部 門 で発 行す る伝 票以外 に,他 の部 門 か らの

帳 票 も含 まれ て くるはず で ある。 そ こで会 計事 務 シス テ ムの コ ン ピュー タ処理 の途 中過 程 で イ ン

プ ッ トす る場合 が 出 て くる。

しか し〆」・さい コン ピュー タを使 用す る場 合 には,で きるか ぎ り同 じ レベル です べ てのデ ー タを

イ ンブ タ トす る こ とが望 ま しい ので,シ ス テ ム設 計 上 の工夫 が 必要 あ る。

第 三 の ポ イン トは コ ン ピュー タの選 定 で あ る。 コン ピュー タの記憶 装置 の容量 が 小 さい場 合 と

大 きい場合 とではそ の シス テ ムも大 巾に変 わ って くる 。

現在 の会 計 システ ム として補助 元帳 の作成 か ら入 る場合 には,補 助 元帳 ま での事 務 作業 は,高

度 の事 務 処理 はで きない が,区 分 け,集 計 は か な りの速 度 で処理 す る ことが 可 能 で ある。記 憶容

量 の大 きい コ ン ピュー タの場 合 に はハ ン ド リングに よる事務 処理 は 必要 な くな る。 した が って 大

きい機械 を選 ぶ か,小 さい機械 を選 ぶ かは デ ー タ量 が 一 つの 目や す に なる もの と言 え よ う。

次 に イ ンプ シ ト デ 一 夕の正確 性確 保 につ い て示 してみ よ う。

① イ ン プ フ ト デ 一夕の正確 性

会計 事 務 の最大 の注意 点が イン プ シ ド デ ー タの正確 性 を維 持 す る こ とに あ る ことをのべ た が,
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そ の具 体 的 な 方法kら 已 て示そ う。"崎 』"-1・'tt';1`""』t't三

コ ン ピュー タuak－け る会 計事 務 処理 上 の問題 は二 つ に区 分 して考え るこ とが必 要 で あ るb・まず

原 始 デー タが 作 られ,そ れが コ ン ピュー タに イ ンプ シ トされ るま での問題 ど ーデ ー タが イ ンプ ッ

トされ てか らの問題 とに大 き く分 け て考 え なけ れば な らな い。

まず 前者 につ い て示す と,手 作業過 程 で の デー タ(伝 票 類)の 作成,'そ のチ ェ ックのため の デ

ー タの量の ま とめ方
,お よびデ ー タの送達 に関 す る問 題力1ある。'∴'ー

イ ン プッ ト デ 一 夕につい ては 次 の五つ の事 項 を と くに注意 じだけ れば な らない 。

i)コ ン ピュー タに イ ンプ ッ トされ る伝票 類 に は,そ の送 り出す 順 に したが って,'必 ず 個

個 に一連 番 号 を与 え るこ と。

これは伝 票類 の紛失 を防 い だ り,そ れ に よる誤 りを未然 に防 ぐた め で ある。 ま・た問題 が起

った時 に,伝 票 の 原 デ ー タとの照 合 が容 易 に な る6

ii)適 切 な 区分,も し くは 管理 可 能 な量 に伝票類 を小 グルー プ化(Batching)し て,コ

ン ピュー タに投 入す るまで に,内 容の正 しさ を検 照 す るこ と。 また・1・分 け(BatCh)に も

一連 番 号 が与 え られ る こと
。.,

iii)伝 票類 は,さ きに設定 した パ ッチ番号 順 に 永久保 管 さ れる こ と。"-t…

iv)パ ッチ毎 に,数 量 ・.金額 ・枚数 そ の他 の項 目の合 計 が把握 され る こ と。 これ ちの合計

は,そ のバ ッチの コ ン ピュー タ化 へ の プルー フ ・トー タルにな る。

・)手 作業 に よる 日計 表の 合計 や残 高 の集 計 区分 は・'・ンピズ 那 イ ガ ・ トす る伝票

の パ ッ チ 区 分 と 一 致 さ せ る こ と 。

② コ ン ピ ュ ー タ 内 にお け る イ ン プ ッ ト デ ー タ の.取 り扱 い 。 、

1日 分 の発生 伝票 を1パ ッチ と恒 と嘩
、巳 場 合・=yピ ・一夕へは 観 ・.橡 とな る伝 票

が1パ ッチ宛 送 達 され るこ とに な る式 この パ ッチ を受 入れ る コy・ビューB・pt理 に よって作 成 され

るプルーフ●}ぽ 嚇 ぽ 常・ぽ の発生順(烈 二連番号順)に 伝票騨 ・プリ… さ

れ 必要 な合計額 が 表 示 され る。 、

これ に よ って手 作業 段 階 で把握 され て い た合計 との照合 が 行な われ る。'これ ら の処 理 は,伝 票

内容 とせ ん 孔 カ ー ドや テー プな どの媒体 の内 容 を照 合 ・確 認す る ことにな る わけ で ある。

コ ン ピュー タで の作 業 は1ケ 月分'め全 パ シ・チが集 め られ て,月 次の作 業 ど'して 処理 され るが,

この場合インプット デー梧 ゾ・ピ・一'iで興 部チエ魂 して1竺 良データを取 り出す

こ とが 必要 で ある。 このチ エシ 家はで き るか ぎ り.t.の範 囲 を拡 げZ∫〉 乏が望 ま しV>6'し か しこ の

チ ェ ックのた め
.に内部 記憶 装置 を使 えば 使'うだけ ∫ そ れだ け主 に なら処 理 の使 用範 囲 が狭 くな る

一」89二:
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の で,有 効 適切 な チェ ックを限 られた条 件 内で行 な うことが 考 え られ なけ れば な らない 。

これ らの チェ ックの 主 な もの を示 す と,

i)

ii)

i∬)

め

v)

vi)

vii)

コ ー ドの 自動 チェ ック

一連 番号 の欠番 チ ェ ック

パ ッチ番号 の チ ェ ック

数量 ・金額 ・枚数 な どの チ ェ ック

デー タの決 め られ た桁 数 のチ ェ ック

バ ラ ンス チ ェ ック

計算 のチ ェ ック

な どで あ る。

これ まで述 べ て来 た こと を第7-4図 に 示す 。

取引の発生

∈一 一 ー ー 一 一

「-h-一 一 ー ー ー 一 一 ー 一 一1

㌍ 内容のチエ・クと謹 翻 づ川 ト
12 .パ ッチ に区 分 ・パ ッチ番号 づ けl
ll

l3・ 控 の パ ッチ 別 保 管l

l4.プ ル ー フ ・ トー タ ルl

Li・.壁 塾㌘ミ竺 巳墜t.一 」

伝 票

↓

表計日

一一

イ
一、

ト ー タ ル

手作業過程

カ ト ・・ノ 乙プ
コ ン ピ ュー タ過 程

'

コ ン ピ ュ ー タ に よる

イ ン プ ッ ト 処 理

第7-4図 イ ン プ ッ ト ・デ ー タ の チ ェ ッ ク
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■

●.会 計事務 の コ ン ピュー タ処理 フロー

ここでは中小 規 模企 業 で も単 独 利 用が可 能 な超 小 型 コ ンピュー タに よる会計事 務 の処理 フ ロー

を示 す こ とに した 。

この 処理 フ ロー は会計事 務 の コ ンピ ュー タ処理 の基 本 として,中 ・大 型機 で もそ の考 え 方 を活

用す る ことが で きるはず で あ る。中 ・大 型機 では すべ てが 自動 処理 で きる と ころが ,超 小型 コ ン

ピュ ー タで は手 作業 の必要 度 が ど う して も出 て くる点は やむ を得 ない ところで ある
。

処 理 方式 と しては イ ンプ ッ ト デー タで あ る会計 伝票 を ランダムに打込 み,さ らに これ を勘定

別 に分類 して作成 を行 な う。そ して,月 次試算 表 作成 と同時 に管理 資料 と しての,「 予算 実績 対

比表 」,「 主要 経 営 比率表 」,な らび に 「資 金繰 り実 績 表」 の作表が で きる ように な って い る。

使 用 す る コ ンピュー タに よって この処 理 フ ローは か わって くる坑 起小 型機 に よる基 本 フ ロー と

して参考 に して ほ しい。

① 作 成帳 票

i)日 常 処理

イ.仕 訳 日計 表

口.総 勘 定 日計 表

ハ.資 金 繰実 績表

五)月 次処理

イ.合 計 残高 試算表

ロ.予 算 実績対 比表

ハ.比 率 分析 表

② 処理 シス テ ム利 用上 の注 意 点

i)

ii)

iii)

め

③ シス ア ム

会 計 事務 の シス テ ム

につ い て次 に示 す。

会計 伝票は,単 一伝 票 で も複合 伝 票 で も よい。

伝 票 には伝 票 ナ ンバ ーを必 ず記 入 す る。

イ ン プ ッ トお よび ア ウ トプ ッ トす る テ ー プは1本 化 してお く。

勘 定 科 目数(総 勘 定 科 目)は

貸借 対 照表勘 定g8種 類 まで

損 益計算 書 勘 定98種 類 まで

一 フ
ロー チ ャー ト

フロー チ ャー トを 日常 処理,月 次 処理,テ ー プ フォ ーム. ア ウ トプ ッ ト

－t91一



匡 ⊇

繋

麓 江ブ

現預金
ア ー フ

6

瓢

仕訳
ア ー フ

テ ー プ 変 換

テ ー プ 変 換

㎡ 別

日計テー

仕訳 日計 表

チ ェ ・・ ク

リ ス ト 表

ピ ィ・ル… り

♂ 別

日計テ.

総 勘 定 元帳

(日計表)

一192一

o転 記 ミス,転 記 漏 れの チェ

ックは 会計 伝票 か らの打 ち

込 みが 終 った 後 に次 の よう

に行 な う。

① 予 め伝票 枚数,合 計 金額

を集計 してお く。

②仕 訳 日計 表 の 合計欄 の伝

票枚数 と金額 を見 る。

③ 仕訳 日計 表 に打 ち込 まれ

た伝票%を 調べ て打 ち込

み漏 れが ない こ とを確 か

める 。

o仕 訳 テー プが正 し くパ ンチ

さ れて い るか ど うか を チェ

ックす る と同時 に ソー トテ

ー プを作成 す る。

oソ ー トテー プをハ イス ピー

ド ・リーダ に読 ませ て,

a/c別 に集計 しa/c別

日計 テ ー プを作成 す る。

o集 計は 総 勘定 コー ドの小 さ

い順 に 行 な う。

01度 で集 計 で き るのは7勘

定ま で で あ る。

oa/c別 前 日まで の 月累計

テー プ とa/c別 日計 テ ー

プ とを マ ッチ ングさせ なが

ら総 勘 定元 帳 を作成 す る。

(あ るい は総 勘定 日計 表 で

も よい)

oオ ペ レーションを 自動化 させ

飲 めの連 続 用 紙 を使 用 する。

oこ の とき当 日発生 しない勘

定 の 日計額 は0を プリントする。

o貸 借 の合 計 金額 を 自動集 計

して い るので バランスチェック

が容 易 で あ る。



前 口

費

経費日
計テ

鰺

ダ ∠ア ル セ ッ トに

注 意

○

金繰累
言伊

⊂≡) ,

現'握
＼計
テ ー プ

累計テ_プ

a%矧

フーテ
計
＼

月累計零

更新テ. 合 計

残 高 試算

一'1・93『 一

泊 予算 実績 対 比表 を作成 す る

㌧
,ための 準備 ステップで あ る。

o『 ㌍ チップはデプ 件数

に'よ っ て は 週 か 旬,・ あ る い

.は 月4 .堰 で も1よい ・

oハ イス ピー ド ・リー ダ に よ り

,i経費科 目・QfbLを集 計 し経 費

'日計 元 一 プを 作成 す る
。

.ノ'

o・現 ・預 金 日計 テープより項 目

.別集 計 し資 金繰 表 を作成 す

る 。

.学 用 累言+テづ ≒読
別 期 累計 デ ー=,プを マ ッ チン

グ しなが ら合 計残 高 試算 表

を作 成す る。



予算実

績テー

予算

㌔

経 費累計

テープ

費累
計零テ プ

δ

計 テ_プ

予 算 実 績
対 比 衰

齢 現'預 金 日

計

資 金 繰

実 績 表

一194一

o経 費 累計 テー プと予 算実績

テ ー プを マ ッチ ング しなが

ら予 算実 績対 比表 を作成 す

る 。

oa/6別 期 累計 テー プを読 ま

せ 集計 しなが ら比率 分析 表

の作成 をす る。

o現 ・預 金 日計テープ と前 日資

金繰 累計 テ ー プを マ ッチン

グ しなが ら資金 繰 実績 表 を

作成 す る。



テ ー プ フ ォ ー ム

繰 越残 高 テー プ

コ ー ド

T

A

B
金 額

T

A

B

71
1

6 10 、

a/6別 月 累 計 テ ー プ

科 目

コ 『 ド

L
/
E

前月末残高 L
/
E

月 累 計 額 L

/
E

終
止
区
分

L
/
E フ ィ ー ド

科 目

コ ー ド

L
/
E借 方

2貸 方

ア

、
6 10 10 10 1 5 6

皐

読 別期累計テープ

科 目

コ ー ド

L

/

E

期 累 計 額 L
/
E

ブ イー ド

科 目

コ ー ド

/

借 方 2貸 方

L
/「
E

6 10 10 5 ・ 、

Lテー〔 分
{鵬

予算実績累計テープ

科 目

コー ド

L
/
E

月 予 算 額1

1月 目 2・ 月 ・
シ
E

3月 目 シ
EI

・ 月 ∋

6 10 10 10 ・・(

前月末

実績累計額

j」

/

E

終
止
区分

L

/

E

'

～
5月 目 ン

E
6月 目

L

〆

ノ 10 10 11 1 |

経 費 累計 テ ー プ

テ ー プ終止 区分

0の 時続 く

1の 時終 了

科 目

コ ー ド

L

/

E

借方金額

一貸方金額

L
/
E

フ ィー ド

科 目

コ ー ド

L
/
E

借方金

一貸方

6 10 5 6 |
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資 金繰 累計 テ ー プ

コ ー ド

L

/
E

累計金額
L

/

E

ブ イ ー ド コ ー ド

L
/
E

累/

6 10 5 6
、

仕 訳 テ ー プ,現 金 ・預 金 テ ー プ

伝票%
T

A

B

科 目 コ ー ド T

A

B
金 額

T

A

B借 方 天
B

貸 方

5 6 6 10 ヴ

ソ ー トテ ー プ

H

S

R

T

借 方 H

S

R

E

H

S

R

T

貸 方 H

S

R

E

フ

『
ド

借
コ

ー

ド

■

金 額

コ

1

ド

金 額

コ
1金

ド

3 10 3 10 5 3/

コー ド構 成

科 目 コ ー ド(6桁)よ リ ソ ー ト用 の コ ー ド(3桁)の 変 換 は 次 の よ う に な る。

× × ×

総 勘定 コー ド

貸 借 区分

,貸 借 勘定 の場 合 借 方1貸 方2

損益 勘 定 の場 合 借 方3貸 方4

読 別 日計 テ ー プ,経 費 日計 テ ー プ

借方金額
L
/
E

貸方金額
L
/
E

ブ イー ド 借方金額
L
/
E

貸
r

10 10 5 10
～
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仕 訳 日 計 表

年 月 日 一
科 目 コー ド伝票%

借 方 貸 方
摘 要. 金 額

a

前 日 繰 越

b'cde'b

××××× ××××× ××××× ××××××××××××××××××××××××××

××××××××××

××××××××××

"

1 」
..、 一

伝 票

、

枚 数
9

××
・

合 計 金 額

h
『
〉〈×〉〈×× ×× 〉く××

奄

繰 越 金 額

i

× ×× ×× ×× ×××

.

件

.

a

b

条

C

tO

e

前 日繰 越 テ ー プ より

伝票 が か わ る ご とに1度 手 打 ち ・・

手 打 ち

手 打 ち

手 打 ち(カ ナ文 字)

f

9

h

1

手 打 ち

自動 カ ウ ン トした もの を プ リン ト

fを 合 計 した ものを プ リン ト

a十h

年 月 日 勘定別 日計残高表

'

科 目 コ ー ド
前 日 残 高 日 計 残 高

借 方 貸 方 借 方 貸 方 借 方 貸 方

a
×× ××× ×× ×

i

『
b
×××××××

!、

C
×.××× ×××

・

d
×××××××

e
×××××××

ぺ

f
・× ×××X× ×

-

.・

'蔓
×××x× ×

i
,

..」

==こ ～1＼ 〒=
.

「

合 計
h

×・×× × ×× ×

i

××× ××× ×
j×××x× ×× k1

×・×× ×× × ×
1
×××××××

m

メ ××××××

条件

a

b

C

累 計 テ ー プ よ り

aのMSD1桁 目 が1と6の 場 合 に

プリン ト.
、そ の 他 の 場 合 に は とば す 。'

aのMSD.1桁 目 が2と3と5の 場 合
'にプリン ト

,そ.の 他 の 場 合 に は とば す 。

d

e

f

.9

h

日言十テ ー プ よ り

日計 テ ー プ よ り

b・に 準 ず る

cに 準 ず る

bの タ'テ計

b十(d-e)'

c+(e-d)

i

.戊

k

l

・
m

cの タテ'計

dの 〃

eの 〃 .

fの 〃

9の"
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○ ○総 勘

.「定 元 帳
=

○

○

○

、

年 月 日 科 目コード 摘 要

'

日 計 残 高 貸
借

○

○

○

借 方 貸 方

a
×× ×× ××

b
×××××

一

C

、

d

×××××××
e
×××××××

f
×××××× 隻

「、 一

件

a

b

c

d

e

条

定 数 より

累 計 テ ー プ より

手書 き

日計 テ ー プ より

日計 テー プ よ り

fbのMSD1桁 目が

1と6の 場合,前 日敷 高+(d-e)

2と3と5の 場合 前 日残 高+(e-d)

gbのMSD1桁 目が2と3と5の 場 合 にのみ
*を プ リン ト

合 計 残 高 試 算 表

年 月

科 目 コード

.
借 方

勘定科目名
貸 方

残 高 期 累計 月 計 月 計 期 累 計 残 高

a
×××××

一

b
×××××

C
×××××

一

d
×××××

e
×××××

-

h

f
×××××

く ・-

i

9 ×××××

＼ 一＼
プ

i＼ ＼ ＼ ＼ 当 期 利益 ××××× ××××× ××××××

ざ 一 へ～

k

××××××

r

×××××

m

×××××× 合 計
n

×××××

0

×××××
P
××××××

'-198 -1



件

a

b

条

C

d

e

fI

9

累計 テー プ よ り

aのMSD1桁 目が1と6の 場 合 に のみ

プ リン ト,そ の 他 の場合 は とば す 。

前月 末期 累計+当 月月計

当月 累計 テ ー プよ り

当月 累計 テ ー プ よ り

前 月末期 累計+当 月 月計

aのMSD1桁 目が2と3と5の 場 合 に

のみ プ リン ト,そ の他 の場合 は とば す 。

h

・1

.j

k

-

m

n

0

P

貸方合計一借方合計

〃 〃

〃 ー 〃

bの タ テ 計

Cの"

dの 〃

eの タテ計 ただ しhは 除 く

fの 〃iは 除 く

gの 〃jは 除 く

予 算 実 績 対 比 表

科 目コ ード

,月 当
科 目名 予 算 実 績 差 異 比率 予 算 実 績 差 異'比 率

a

××××××

b.cdefghi

×××××× ××××× ××× ××× ××××× ××××× ××××× ×××

＼ 一
一

一 2一 一

＼

.

合 計 j
××××××

k

×××××

1

×××××

m

×××

n

×××××

0

×××××
P
×××××

q

×××

件

a

b

条

C

lq

e

'
1

9

h

・1

予算 実績 テ ー プ よ り

予算 実績 テ ー プ よ り

経 費 累計 テ ー プ より

b.c

8・1・ ・㈲

前月予算累計+当 月予算

前月実績累計+当 月実績

f}9

手・… ㈲

」

■K

-

m

n

0

P

q

bの タ テ 計

Cの 〃

j-k

皐 ×100@)
j

fの タ テ 計

9の"

n-0

9×100(i粉
n
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比 率 分 析 表

年 月

. 項 目 A' B・ A-B・ A/B, 日 数

流 動 比 率 ××××××××× ××××××××× ××××××××× ××××××

当 座 比 率 ××××××××× ××××××××× ××××××××× ××××××

受取債権回転期間 ××××××××× ××××××××× ×××

製 品回 転 期 間 ××××××××× ×××××××××

売上高支払利子率 ××××××××× 、×× ××× ××× × ××××××

売上高 人件 費 率 ××××××××× ××××××××× ××××××

年 月 日

、

資 金 繰 実 績 表

コ]ド 項 目
科 目

ト

日 計 累 計
現 金 当座預金 普通預金 定期預金 其他預金

、 前 日 残 高 / / ×××××× /
売 上 入 金 ×××××× ××××× ×××××× ×××××× ××××× ×××××× ×××××

割 引 入 金

借 入 入 金

収 入 小 計 ×××××× ××××× ×××××× ×××××× ××××× ×××××× ×××××

支払手形決済
.

仕 入 支 払

経 費 人件 費

利 子 割 引料

借 入金返 済 ,

-

支 出 小 計 ×××××× ××××× '× ×× ×× ×
×××××× ××××× ××××× ×××××

残 高 / /
、

××××× /

注)前 日お よび 当 日残 高 を科 目毎 に打 出す こ とも可能 。た だ しプ ログ ラ ムとス テ ップ数 が

増 え る。

h

－200 一
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④ コー ド構成 と勘 定 コー ド例

● コー ド構 成

大 分 類 中 分 類 追 番 総勘 定 コ ー ド(連 番)

資 産1 流 動 資 産1 01～99

固 定 資 産2 01～99 、

そ の 他3 01～99

負 債2 流 動 負 債1 01～99

固 定 負 債2 01～99 01～99

引 当 金3 01～99

そ の 他4 01～99

資 本3 0 01～99

利 益5 売 上1 Ol～99

営 業 外 収 益2 01～99

そ の 他3 01～99

損 失6 仕 入1 01～99 01～99

営 業 外 費 用2 01～99

販 売 費.一般 管 理 費3 01～99

そ の 他4 01～99

110101

111102

111202

111302

111402

111502

A銀 行

B銀 行

C銀 行

D銀 行

E銀 行

111002

● 勘 定 コー ド例

現 金

当 座 預 金

112103

～

112503

A銀 行

～

112003普 通 預 金

113104

～

113504

E銀 行

A銀 行

～

E銀 行

113004定 期 預 金

一201一
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其 他 預 金114005

"
受 取 手 形

売 掛 金

有 価 証 券.

商 品

前 渡 金

貸 付 金

建 物

車 輌 運 搬 具

器具および備品

土 地

無 形 固定資産.

投 資

支 払 手 形

115006

115107

115208

115309

115410

115511

120112

1202 .13

120314

120415

120516

120617

211018

割 引 手 形212019

買 掛 金213120

短 期 借 入 金214021

金

金

金

払

受

り

未

前

預

215122

215223

.216024

A銀 行

～

E銀 行

A銀 行

～

E銀 行

A銀 行

～

E銀 行

A銀 行

～

E銀 行

料

金

他

険保諸

税

其

一202一
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114105

～

114505

211118

～

211518

212119

～

212519

214121

～

214521

216124

216224

216324

ノ



仮 受 金

長 期 借 入 金

貸 倒 引 当 金

減価償却引当金

賞 与 引 当 金

退職給与引当金

価格変動準備金

資 本 金

利 益 準 借 金

配当準備積立金 層

退職給与積立金

別 途 積 立 金

当期朱処分利益

217125

221026

230127

230228

230329

230430

240131

300132

300233

3 .00334

300435

300536

300637

A銀 行

～

E銀 行

221126

～

221526

売 上 高

営 業 外 収 益

土 入 高

営 業 外 費 用

販売費,一 般管理費

510101

520102

610103

620104

630105
、
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第3章 管 理 シ ス テ ム の コ ン ピ ュ ータ 化

第1節 管 理 シ ステ ムの研 究

コ,ン ピュ一 夕の利 用 は,事 務 作 業 の能 率 を向 上 す る段階 か ら,経 営 情報 処理 とい う総 合的 な利

用 を指 向 す る段 階へ と発展 して きた。

事務 作 業 の コン ピュー タ化 の段 階 では,現 状 の 分析 に よ'って,コ ン ピュー タ処理 シス テ ムの構

築はわりと容易に完成することができた。しかし.社 会の要求する価値の創造と生産性の向上を

はか り,経 営 の維 持 発展 を 推進 す る管理 過 程 で の コ ンピュー タの利 用 に なる と,現 状 の 分析 のみ

で は処 理 シス テ ムの構 築 はむ つ か し くなった 。む しろ,シ ス テ ムに 対す る哲理 と シス テ ム設計 の

思想 が 重 要で,コ ンピュー タを利 用 す る新 しい管理構 造,あ るいは 管理 方式 の創造 を要 請 され る

よ うに な ったの で ある。 したが って,管 理 シス テ ムの コ ン ピュー タ化 につ いては,未 だ模 索 の段

階 に あ る といえ る。

本章 でぱ管 理 システ ムの コ ン ピュー タ化 に つ い て,考 え 方 や視 点 を整理 し コ ン ピュー タ利 用

の研 究課 題 を提供 す る ことに したい 。

a.管 理 シス テム形 成の 必要 性

あ らゆ る資 源 を効率 的 に活 用 す る体 系が 管理 シス テ ムで あ る とす れ ば,ま ず資 源利 用 の シス テ

ムを形成 しなけ れば な らな い。

シス テ ムの形成 をす す め てゆ く考 え 方 と して次 の事 項 が有 用 で あ る。

① シス テ ムの構 成要 素 を明 らか にす る。

② 各構 成 要素 の 目的 を 明 らか にす る。

③ 目的指 向 に合致 す る ように各 要 素相 互 の関 連 を秩 序 だ て る。

言 い かえ れば,経 営 は何 らか の 目的 を指 向 して活動 してい るか ら,そ の 目的 を達成 す るため に,

管 理項 目を明確 に し,手 段 の構 成 と 目的に対 す る手段 の関 連 を正 し く位置 づけ る こ とが 必要 で あ

り,重 要 な ので ある。

b.管 理 項 目

経営 目的 に よb管 理 の項 目 も多岐 にわ た るが.要 約 すれ ば 次 の5つ が あげ られ る。
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① 品質 ま たは サー ビス の度 合 を維 持 向上 す る管理項 目

② 原価 を維 持 低減 す る管理 項 目

③ 時 間 ま たは納 期 を厳守短 縮 す る管 理項 目

④ 販 売量 または生産 量 を適 正 にす る管理 項 目

⑤ 前記4項 目実施 に対 す る生 産 性 を維 持 向上 す る管理項 目

た とえ ば,販 売業 にお いては,商 品 の流通 とい う目的 か ら,仕 入 ・保 管 ・販 売 の過程 を通 じて,

商 品 の提供 速度,提 供 価 格,提 供 品 質 の管 理 に焦 点が お かれ る。 そ して補完 的 に代金 回収,支 払

の管 理 が ある。

こ こで,仕 入 ・保 管 ・販 売 ・回 収 ・支払 は 販売 業 の基 本機 能 で あ り,構 成 要 素 で あ る。

製 造業 では商 品 の製造 とい う目的 か ら,開 発設計,原 材料 調 達,製 造 の過 程 を通 じて.商 品の

提供 速度,提 供 価格,提 供 品質 の管 理 に焦点 が お かれる。製 造業 の開発 設計,資 材 調達,製 造 は

基 本機 能 で あ り,ま た構成 要素 で ある 。

これ ら販売業,製 造業 は 活動 全体 の生産 性 と,活 動 の方 向性 につい て の管 理 項 目 も当然 必 要 で

あ り,設 定 すべ き管 理項 目を確 認 して おか なけ れば な らない 。

)

9

c.管 理 の過 程

経 営vak・け る5つ の管 理項 目を具 体 的 に シス テ ムと して形 成 してゆ くた めに,管 理 の過程 ある

い は管理 の方法 に 目を向け てみ よ う。・

一般 に管理 の方法 は第3-1図 に示す よ うに
,何 らか の刺 戟 を与 え て行動 させ,そ の行動 結 果

を反応 と して と らえ,刺 戟 を修 正す る形 で行 なわれ る。

第5-1図 管理 の方 法

い ま,在 庫管 理 におけ る簡 単 な例 を説 明す る と次の よ うに な る。

① 在庫 予算 を設 定 して在 庫 品 種 を決 め,在 庫量 の基 準 を与 え る。

② 発注 ・入庫 ・出庫 の行動 をす る。

③ 行動後 の在庫量 を調べ る。
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④ 基 準 と在庫 量 を比 較 して基 準を修正 す る。

前記4項 目を時 間系 列 か ら眺 め,実 際 の場 面 に あては め る と,ま ず在 庫品 種 の決 定 と基 準 の設

定は,経 営 目的 遂 行 のた め の事前 の準備 で あ って計画 で ある。 次 に発注 ・入庫 ・出庫 は,具 体 的

に商 品の移 動 を伴 な う実 施 で あ る。行 動後 の在庫 量 を調 べ,基 準 との対 比 は計画 と実 施 の評価 で

あ り,基 準 の修 正 は 次 の計画 行為 で ある。

ところが,計 画 と実 施 の時 点 に はずれ が あ り,実 施結果 と一致 す る計 画 を策定 す るの は難 しい。

また計画 は 在庫 品 種 の決 定 とい うよ うに活 動 の方向 ずけ をす る働 きを もつべ きで あるか ら,基 準

の修正 は実 施 に合わせ て迅速 に修 正 で きる管 理 の過 程 を もつ ことが実際 的 で あ る。

そ こで一 般 的 な管理 の過 程 は,計 画 ・統制 ・実 施 ・評価 か ら成 ってい る。

d.ろ つのサ ブ システ ム

管理 過程 は計 画 ・実施 統制 ・評価 の3つ か ら構 成 され るが,こ れ を関連 づ け る と第3-2図 の

ようにな る。

、

経 営 目 標

「rw、

∈ 施計∋ 巳 制II統 縫 司

`1

実 訂

ll

ll
ll

l↓l
ll

|l
ll

|l

L____」

結 果1

↓

修 正

第5-2図 管理 の過 程

在庫 管理 の例 で説 明 す ると次 の よ うに な る。

① 経 営 目標 ・… ・… 在 庫 総額 と回転 率 を設 定す る。(計 画 への 刺 戟)

②"実 施 計画 … …… 品種 別 の需 要量 を調 査 し,品 種 別 に在庫 額,回 転 率 を決 め る。

③ 統制 基準 … … …最 低在 庫量,発 注量 な どを決め る。

④ 実 施

⑤ 実施 結果 に基 づ い て計 画 ・統制基 準 の修正 を行 ない,目 標 に近 似 させ る。

ここで注意 す べ き こ とは実 施計 画 と統 制基 準 に よる刺 戟 の2面 性 で ある。時 間 の経 過 を無 視 す

●
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れば,実 施計画を精密に設定 し,計 画の修正により目標近似が可能である。しかし,現 実には多

くの変更が発生する。変更を受入れる管理システムの形成を考えておかなければならない。その

ような実際的な管理の必要性から管理過程を見ると.次 の3つ のサブシステムに分けることがで

きる。このサブシステムを管理項目あるいは管理分野ごどに形成する。

① 実施統制サブシステム"

② 計画サブシステム

③ 評価サブシステム

前記区分はコンピュータ処理システム設計の面からも,で きるだけ明確にしてお くことが望ま

しい。"

●.物 的 システ ムと情 報 処理 シス テム

見 方を変 え て経営 活 動 の 構成 要 素か ら管理 シス テ ムを眺 め る と,次 の よ うに も考 え られ る 。

経 営活 動 は 入 ・物(商 品,材 料)・ 資金 ・設 備(エ ネ ルギ ー)な どに よ」、て構成 され てい る。

'
これ らの構 成要 素 の働 きは,各 要素 の属性 につ いて の情報 を収 集処 理 し,得 られた情 報 に よっ て

計画 ・統制 され て いる。 す な わ ち,物 的 シス テ ムを形 成 す る要 素は ,そ の働 きにつ い ての情報 を

提 供 し,情 報 処理 システ ムか らの韻脚 情 報 に よって働 きが コ ン トロール され るので あ る。

したが っ て.管 理 シス テ ム の形成 に当 っては,ま ず物 的 シ ス テム を明 らかに し,次 に情 報処 理

シス テムを考 え る と とに な る。 この関連 を示す と第3-3図 の よ うに な る。

び

(物 的 シ ス テ ム)

(情 報処 理 シス テ ム)

第5-5図 経 営 管理 体 系
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つ ま り,コ ンピュー タ処 理 シス テ ムの形成 とい う側 面か ら,情 報処 理 シス テ ムについ て の追 究

が過 度 にな り,管 理 の対象 とな る物 的 シス テ ムの追 究 が不足 しない ように シス テムの形成 をす す

め てゆ かねば な らない。

物 的 シス テ ムが明 らかに なれば,何 らかの情 報 を与 え,物 的 シス テ ムを作動 し,作 動結 果 の情

報 を収 集処 理 し,作 動 結果 が 満 足 しな い場合,与 え る情 報 を変 え て遂 次修 正 す る管理 過 程 を形成

す る こ とが でき る。

f.情 報 と フ ァイ ル

管 理 シス テムの形成 で情 報 と フ ァイルは,重 要 な要 素で ある。 ・

情 報 は物 的 システ ムの作動 に必 要 な基本 的情 報 一 通 常伝票 一 と,物 的 シス テ ムの作 動効果

を測 定 す る情 報 お よび物 的 シス テ ムに負荷 を与 え る情 報,物 的 シス テ ムの構 造改 善 の ため の情 報

な どが ある。 これは管理過 程 と密 接 に関連 してい るた め,全 て列挙 して明 らか に してお く。情 報

は ル ー トと役割 を重視 し整 理す る。

ファイル もま た重要 で あ る。現 在 の ア ウ トプ ッ トは過去 の イ ンプ ッ トの影 響 を受 け てい る と考

え られ るの で,過 去 の イ ン プッ トを プー ル してお く必要が ある。特 に 管理 シス テムの コ ンピ ュー

タ化 は,管 理者 が蓄積 す る知 識 を コ ン ピュー タに蓄積 してお か なけ れば な らない 。そ の意 味 で シ

ステ ム形成 にお け る フ ァ イルの設 定 は,充 分 な研究 が 必要 で あ る。

9.コ ン ピュー タ化 の5段 階

管 理 シス テ ムを コン ピュ ー タ化 す る段階 は 種 々考 え られ るが,第3-4図 に示す ように5段 階

に整 理 で き る。 ビジネス に おけ る コ ンピュー タの利 用は

① 活動 記録 か ら 日計 ・月計 な どを作成 す る。

② 活動 記録 の蓄積 を し,そ の中 か ら必要 情 報 を検索 す る。

③ 数学 的手 法 を 用い て計画 策 定 や統 制基 準 の設 定 に有 用 な情 報 を作成 す る。

の3つ に分 け るこ とがで き る。

これ らは コ ン ピュー タ処理 シ ステ ムの有 効性 よ りも,活 動 記 録 を迅 速 ・正確 に収集 で きるか ど

うか に よっ て,利 用 の効果 や意 義 を評価 す る こ とが で きる。

したが って,コ ン ピュー タ化 の段 階 は

① 日常 の定 型業 務 の処 理 と活動 記 録 の蓄積

② 日常 の定 型業 務 処理 に必要 な問合 せ処 理
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③ 統制基準設定情報の処理

④ 計画情報の処理

⑤ 長期的総合問題解決に必要な情報の処理の5段 階を経て.管 理システムのコンピュー タ化

を指向することが実際的であり,得 策であろう。

第5段 階 経 営 総 合 問 題 解 決 の コ ン ピ ュ ー タ 化

ノ
へ

、

第4段 階 計 画 策 定 の コ ン ピ ュ ー タ化

!
(

、

第3段 階 統 制 基 準 設 定 の コ ン ピ ュ ー タ化

'
(

、

第2段 階 実 施 統 制 に お け る 問 合 せ の コ ン ピュー タ化

ノ
(

㌧

第1段 階 実 施 結 果 集 約 の コ ン ピ ュ ー タ 化

〆
A

㌧

準備 段 階 物 的 シス テ ムの改 善

第5-4図 管 理 シス テム コ ン ピュー タ化 の 段階

第2節 販売 在 庫管 理 シス テム

a・ 販売 管理 の 分野

一般 に販売管 理 は大 き く分 け て2つ の分野 に分 解 す る こ とが で きる
。

① 商品 の選 択 ・価 格 の設定 ・経 路 の創造 ・商 品 の宣伝 な ど市場 を把 握 す る分野

② 販売 員 の配置 ・商 品在 庫 ・配送 ・代 金 回収 な ど内部 の活 動 を把握 す る分野

これ らを情報 処理 モ デ ル と して 見 る と,需 要 を 予測 また は創 造す るた め の情報 処理 と,受 注 ・
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納 品 ・回収 の過 程 で発生 す る情 報 処理 に分 け る こ とが で きる。前 者 の情報 処理 には

① 需要者 の意 思 を直接把 握 す るモデ ル

② 需 要傾 向 を経 済 分析 的 に把握 す るモデ ル

③ 需要 傾 向 を統計 的 に把 握 す るモデ ル

④ 種 々の条 件 を変化 させ て実 験 的 に需要 傾向 を把握 す るモデ ル

な どが あ り,管 理 目的や管理 範 囲 に応 じて モ デルの形 成が 試み られ てい る。

② 予測 情報 処理 モ デ ル

一 般 に市 場把握 の問題 は個 人 ま たは法 人 の意 思 に よって購 入 され る商 品の 適正配 置 を予 測 す る

こ とで あ り,正 確 な解 を求 め る には膨 大 な情報 量 と精度 の高 い予測 モ デ ルが 必要 で あ る。 したが

って,こ の種 の管 理 モデ ルの重 要性 を認識 しえ て も,直 ちに コ ン ピュー タ化 に よって解 決す る こ

とは 難 しい 。

現 在 用 い られ てい る一 般的 な予測 方法は,過 去 の実 績 の変化 の 度合 を 統計 的 に処理 す るモ デ ル

や,入 口 ・所得 ・消費 量 など の関 係式 を用 いた計 量経 済 モデ ルに依存 して い る。 これ らの モ デル

は過 去 の実績 値 を中心 に した見 方 で あ り,モ デ ルの範 囲 も実 績 の収集 と分析 に重 点 を置 い た もの

とな っ てい る。 した が って,予 測 に必要 十分 な情 報 の収 集 モデ ルを設計 す る こ とが前 提 とな る。

② 販 売情 報 処理 モデ ル

さ て,後 者 の情報 処理 は受 注 に よ って発 生 す る諸 活 動 を最 も効率 的 に組織 化 す る こ とを 目的 と

した モ デ ルで,い わ ゆ る伝票 と台 帳 を用具 とした事務 モ デルで あ る。一般 に この種 の モデ ルは 次

の2つ に要約 され る。

i)受 注 ・出荷 ・請求 ・回収 の事務 モ デル

ii)手 配(発 注)・ 検 収 ・支払 の事務 モ デ ル

したが って,モ デ ルの範 囲 と しては

イ.受 注 工程 ホ.出 荷 ・配 送工 程

ロ.在 庫 引 当工 程 へ.請 求 工程

ハ.手 配(発 注)工 程 ト.回 収 工程

二.検 収(入 庫)工 程 チ.支 払 工 程

以 上 の各 工 程 を通過 す る諸量 と活動 の生 産性 を,商 品種 類 ・取 引先 ・販 売員 ま たは組織 ・経 路

(代 理 店 ・特約 店)な どの観 点 か らコ ン トロー ルで きる ことが 要求 され る。

b.販 売 在庫 管 理 の特 性
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正 確 な需要 量 を求 め て在 庫管理 を行 な うこ とは望 ま しい。 しか し,現 実 には生産 期間 ない しは

調 達期 間 が必 要 で あ り,需 要 に先行 す る期 間 を確 保 してお か なければ な らない。 そ のた め には

① 予測 ・受注 活動

② 手 配 ・納 品活動

の 両面 か ら販 売在庫 の問題 を考 え てゆか なけれ ば な らない。 す なわ ち両 系列 の接点 が 販 売在 庫管

理 の 問題 で ある 。

い ま,販 売在 庫管理 の特 性 を列挙 してみ る と第3-5図 の ように なる。

販売手続

管
庫在

理

基

準
測予

販売出先機関

売

組

織

販 取扱品目区分 商

品

特
販売計画 性

販売員 取扱単位 特

性

経路 ・販売拠点 特
性

価格体系

販売組織在庫

調 達

物

虚

辞

挫

倉 庫

配 送
一.

デ ッ トス トッ ク

販売在

庫管理

地 城

頭客層

取引条件

注文量

第5-5図 販売在庫管理特性要因図
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c.商 品 特 性

① 商 品取扱 品の 区分

通 常,商 品 を管理 す る場 合,取 扱 い に よって管理 の仕方 を変 え てい る。す なわ ち第3-6図 の

如 くであ る。

<品汲取

中央倉庫在庫品

常噸 品く 営業獅 在庫品
店展示用品

_<㌶ ぺ ㌶
常備未指定品

第5-6図 取 扱品 の区 分

ま ず,常 備 在 庫 品は

i)緊 急 需 要 品

ii)在 庫効 率 か らみ た配置 需 要 品

に分 けて考 え る ことが で きる。 緊急 需 要 品 は低価 格 で即納 を必 要 とす る商 品群 で あ り,店 頭展 示

あるい は営 業 所 倉庫 に配置 す る商品 であ る。配 置需 要品 は,わ り と高価格 で納 入期 間 に若干 の余

裕 を認 め られ る商 品群 で,中 央 倉庫 に一 括 在庫 す る商 品 で あ る。

次 に,非 常備 品は

i)顧 客の 信用 を厚 くす るため や,顧 客 に便宜 を与 え るた め にサ ー ビス と して提 供 す る当用

買 品

ii)顧 客 の要 求仕 様 を満 足 させ る特別 受 注品

iii)在 庫 効 率か らみ て常備 品 に指 定 してい な い常 備未 指定 品

に分け て考 え る こ とが で きる。 当用 買品 は利益 の確保 が 少 な く,か つ顧 客が 要求 す る場 合 に提 供

す る商 品で付 属 品 ・類 似品 の類 で ある。

この よ うに在 庫管 理 の基 本 は取扱 商 品 の選 定 と区 分が 出発 点 で あ り,こ れに対 応 して管理 の仕

方 を決 定す る こ とが 要 求 され る。前述 の区分 に したが って管 理 上 の問題 を考 え てみ る と,第3-

1表 に示す よ うに経 営 活動 を計 画 ・統制 ・評 価 す る観 点 が理 解 で き よう。 す なわ ち,一 般 に経 営

活動 は計 画 に 始ま って実 施 し,統 制 を通 じて実 施結果 を評価 す る とい う周期 で行 な われ てい る。

した が って

i)諸 活動 が計 画 的 に行 なわれ る こと
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ii)即 答 ・即 決 を可 能 とす る体制が確 立 され てい る こと

な どが要 求 され るわけ であ る。計 画 ・即 答 の体制 の確 立 とい う立 場か ら現 状 の在庫 管理 の体 制 を

検 討 しておか なけ れば な らない。

第5-1表 取扱 品 別管 理 の 内容 例

区 分
在庫
管理

引合
見積

納 期
回 答

価格
交渉 利益 納品速度 返品 価格

基準 手配 入庫

常
備
在
庫
品

中央 倉庫 計画 即答
'

即 答 即決 計画 輸送期間 受入 計画 計画 計 画

営業所倉庫 計画 即答 即 答 即決 計画 1～2日 受入 計画 計画 計画

店 展 示 計画 即答 即 答 即決 計画 即納 受入 計画 計画 計画

非

常

備

品

当 用 買 注意 見積 即 答 事後 都度 即納 拒否 都度 都度 都度

特別 注文 注意 見積
生産部
回 答 内示 都度 調達期間 交渉 都度 都度 都度

常備未指定 注意 見積
生産部
回 答 概算 都度 調達期間 交渉 都度 都度 都度

② 商 品取扱 単 位

取 扱 品 目の区 分 と同時 に取扱 単 位の 設定 が必要 で ある。1個 単 位 の取 扱 いは 別 と して,包 装 単

位は 端数在 庫 や陳 腐 化 を誘 発す る。 さ らに 倉庫 スペ ー スの 合理 的使 用を妨 げ,現 場 の 混乱 は 必 至

であ る。取扱 い効 率 と消費単 位 量 の最適 点 を求 め,取 扱 単 位量 と包装形 態 を決 定 してお く必 要が

ある。

将来,自 動化 倉庫形 式 の機械 に よる入 出庫 を計画 す る場 合 に も単位量 の体系 を確 立 してお くこ

とは 重要 で ある 。

③ 商品価 格 体 系

価格 と需 要,需 要 と在庫 の関連 か ら価格 体系 の整備 は重要 で ある。 在庫 品は競 争 に勝 て る商 品

で あ り,政 策商 品 で なけ れば な らない 。単 純 な乗 率 の設定 で は な く,顧 客 に 自信 を も って奉 仕 で

きる価格 体 系 で対応 す べ きで あ る。つ ま り安 く提供 す べ き商 品 を高 く,高 く提供 すべ き商 品 を安

くす る とい った 市場 体 制主義 は排 除 してゆか なければ な らな い 。

価 格 体系 は商 品種 類 に応 じて商 品 ランクを設 け,加 え て経 営維 持価格,適 正成長 価格 の両 面 か

ら律 す る よ うな体系 が望 ま しい。 た とえば第3-2表 に示す よ うな体 系 で ある 。

商 品 ラン クの設 定 は,取 扱 量 ・競 争 力 ・成 長 力 ・絶対粗 利 益 ・回転率 な どの要素 を評価 し.取

扱 品 目,原 価 な どの区 分 との関 連 にお い て政 策的 に行 な う。 したが って経営 者 自 らが 商 品 ラン ク

を設 定 し,実 際 に個 々の商 品 に あては め て,価 格 体系 面 か らの 年間粗 利益 目標,在 庫 量 を吟 味 し

なけ れば な らな い。

一213一



第5-2表 価 格 体系 の 例 数字は指数

× 一原 価 限界価格 適正価格 市場価格

A 100 110 116 120

B 100 112 117 120

C 106 115 130 130

D 100 120 140 135

E 100 125 145 130

F 100 130 150
・

125

第3-2表 の意 味 は例 え ば 次 の よ うな こ とで あ る。

原 価:販 売部 の仕 入価 格 。

限界価 格:経 営 を維 持 す るた め に必要 とす る粗 利益 を原価 に加 えた価 格 。

適正 価格:経 営 を成長 させ る ため に必要 とす る 目標粗 利益 か ら逆 算 して求 め た価格 。販 売員 の

遵 守価格 。

市 場価格:同 業 他社 の通 常 の 販売価格 。

ラ ンクA:中 央 倉庫 常備,原 価1円 以上

ラ ンクB:営 業 倉 庫 常備,原 価Jl～Jn円 以内

ラ ンクC:店 展 示 常備,原 価K円 以 内

ラ ンクD:常 備未 指 定 原価Ll～Ln円 以 内

ランクE:当 用 買 原 価M円 以 上

ラ ンクF:当 用 買 原価N円 以 内

この他,大 口取 引先 ・特 定顧 客 に限定 して特定 商 品 ご とに特 別価格 を設 け る こ と もあ る。特 別

価 格 は上位 管理 者 の決 裁事 項 と して別 の体 系 で管 理 す る こ とが混 乱 を招 かないために得 策 であろう。

④ 商 品 の デ ッ ドス トック

死 蔵 品 は商 品管理 の ミス に よって,あ る時間 経過 後判 明 す る ことが 多 い 。た とえ ば次 の ような

事 由 に よる 。

1)在 庫基 準 設定 の ミス
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lD発 注 量 の ミス ・

川)販 売 予測 量 の ミス

lV)商 品 選定 の ミス

V)大 量返 品 の 受入 れ

Vl)新 製 品 ・競 争 品 の台 頭 ・ライ フサイ クル

V‖)分 析 ミ ス

Vゆ 単価 割 引 に よる大量 入 庫

IX)季 節 変 動 に よる残 り

以 上の事 由 は諸活 動 の監 視 を強化 す る こ とに より,事 前 に発 見 で きる よ うな体制 に してお か ね

ば な らない。す なわ ち,次 の よ うな監 視体 制 で ある。

i)計 画 回 転率 と実際 回 転率 の差異 分 析

iD移 動 平 均 在庫 と実 際 在 庫 の差異 分析'

iii)計 画 発 注量 と実 際 発 注量 の差異 分 析

]V)計 画 出庫 量 と実際 出庫 量 の差異 分析

V)計 画返 品量 と実 際返 品 量 の差異 分析

vP出 庫量 変化率 の追跡 分析

vil)計 画単 価 と実際単 価 の差 異 分析

viii)計画 調 達期 間 と実 際調 達期 間 の差 異 分析

以 上 在庫 管理 におけ る商品 特性 と して4つ の面か ら問題 を提起 した 。 これ らは業 種 ・品 目に

よっ て具体 的 内容 は異 な るで あ ろ う。 しか し,基 本的 には単 に在庫 計 算 を試 み る のでは な く,そ

の前提 が重要 で ある こ と。 す な わち管理 対象 相互間 の関連 づ けが秩 序 だ て で あ り,問 題 の所在 が

常 に 明確 に し うる管理 体制 にな ってい る こ とが重要 なの で ある。

¶

C.市 場 特 性

① 地 域

需 要 を適切 に 予測 す る には,ま ず現 在 の顧客 の位置 を明 らか に し,需 要 の広 が りを把 握 す る必

要が ある。地 域 特 性 は他社 の進 出状 況,価 格 の 状況 需要 者 の総 数 な ど市場 管理 の基 礎 事項 と し

て市 場地 図 を作成 してお くこ とが望 ま しい。 この地 図 には販 売組 織特 性 ・物 流特 性 に関 連 して,

必 要 な事 項 を追 記 し,商 品 の流通 量 を 多角 的に 管理 で きる ように してお くわけ で あ る。地 図 の構

造 は いろいろ考 え られ るが.具 体的 に は全 対象地域 を方眼 状 に区 分 し,ブ ロ ック番号 を設定 す る。
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こ の ブ ロック番号 ご とに台帳 を作成 して,固 定事 項及 び変動 事項 を記 入 し,そ の地域 の販 売履歴

を蓄積 す るとい う形 の もの で も よい。 もち ろん 交通 ・経済 ・行政 な どの条 件 に応 じて,ブ ロック

相 互 の関連 や特性 を明 らか に して お く必要 が ある 。

② 顧 客 層

顧客 に対す る貢献 度 合が 市 場 の拡 大 ・安 定 を促 進す る もので あ り,ひ い ては 在庫 管理 の安定 を

保 証 す るわけ で あ る。 ところが顧 客へ の貢献 性 は均 一的 に,は か りきれ る もの では な く,い わ ゆ

る顧客 層の 要求 に合致 した 商 品 の提供 を通 じて,こ れ を達 成 して ゆ くこ とに な る。

したが って,顧 客層 の区 分 は顧 客 の要求 を分析 し,将 来 の需要 傾 向 を推 定す るため の手掛 りに

'な る よう設 定 す る。た とえば,生 産材 の販 売 で あれ ば,そ の生産 材が 使 用 され る最終 製 品 に よる

区 分 を し,単 に購 入す る会 社 の業 種 区分 や規 模 区分 に よって顧客 層 を分 類 しな い こ とで あ る。す

な わ ち,顧 客 の製 作す る最 終 製 品の販 売 情 報 が,自 社 の在庫 管理 に影 響 を与え るか らで あ る。

消 費材 の場 合 も同様 の考 え 方が成 立 す るが,商 品 に よっては最 終 需要 者 より も購 買者 を層 別す

る こ とが,需 要量 を適 切 に予測 す る情 報 を得 られ る こ とが あ る。

この よ うに商品 の利 用 目的 に応 じた顧 客区 分 を研究 す る こ とが 必要 で あ る。

③ 取 引 条 件

一般 に取 引条件 は経 理 的 側 面か らの設定 が 少 な くな い。 在庫 に関 与 す る取 引条件 は ,商 品 を利

用 者 に預 けて 消化 した 量だ け 売上 を計 上 す る販 売 方式 や,商 品 の無 償 支給 に より最終商 品 が完成

した時 点 で,売 上 を計 上す る販 売方式,さ らには,一 定期間 貸 与 試用 後,売 上 を計上 す る販売 方

式 な ど,商 品 が通 常の 販売手 続 で移 動 さ れ ない場 合 につ いて.そ の取扱 い を明確 にす るため設 定

してお く必要 が あ る。

取 引条件 は過去 の商慣 習 の 積み 重 ね の ま ま,明 確 に されて お らず,販 売担 当者 の独断 で入 出庫

され る場 合が あ る。在 庫管理 を徹 底 す るには商 品 の移 動 に関 して,移 動条 件 と手 続 を明確 に し,

金銭 の授受 と同様 正確 を期 さ なけ れば な らない。 当然 のこ と と して商 品 や数 量 につ い て,現 品 と

情 報 の一致 をチ ェ ックす る管 理体 制 が 在庫 管理 の前提 で あ る。

④ 注文 量(販 売量)

在庫 量 の計画 にお い て.顧 客 か らの一 回 の 注文量 の バ ラツキ度 合 を示 す 情報 は有 用 で ある。

A地 域 のB顧 客 か らC取 引 条件 でD注 文 量 をE周 期 で受注 す る とい う情 報 は,需 要 の頻 度 分析

を始 め在庫 量 の決 定,販 売員 の 訪 門時期 設 定 に有 効 で ある。 と ころが,実 際 には情 報処理 量 を少

な くして手数 をはぶ くため や,見 掛 上 の販 売 目標 を達成 させ るた め に,一 括 受 注 とい う形 で情 報

が 提供 され る場合 が 少 な くな い 。 しか し.商 品の移動 は 分割 納 入 の形 で遂 次行 なわれ る。 これ と
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同 じケー スは本社 →括購 入 方式 の企 業 か ら大 量受注 し.事 業 所 へ 分散 出荷 す る場 合 で ある。

コン ピュー タ化 におい ては,で きるだけ 最終需 要者 の情報 を蓄積 すぺ きで,一 回 の注文 量 を販

売 目標 達成 の観 点 か らでは な く,市 場特 性 分析 の面 か ら重視 す る ことが 大 切 であ る。

以上 市場 特 性 を4つ の観 点 か ら眺 め,在 庫 管理 との結 び付 きを述べ た 。 この他,顧 客 ・経営 者

・購 買担 当者 な どの特 性 ,資 本 系統,業 務提携 系列,購 売方式 な ど市場 の構 造 に関連 す る要 因 を

列挙 して,特 性 を明 らか にす る必要 が あ る。

e.物 的流 通特性

① 調 達

在庫 を管理 す る重要 な側面 と して,調 達 の問題が あ る。商 品 選択 に関 しては技 術部 門 ある いは

仕 入先 との協 議,カ タログの収 集 ・整 理,原 価 設定,調 達期 間 の設定,手 配 手 続 の整備,調 達 量

の確 定,納 入 方法 ・場所 の指定 な ど,必 要 の 時間 に必要 量,許 容 原価 で調 達 で き る よ う,物 的 体

・系 の能 力 に見合 った管理 が要求 さ れ る。

② 倉 庫

在 庫管 理 を具 体的 に展 開 す るに は,倉 庫 設備 ・倉庫 ス ペース の確 保 が先 行 しなければ な らな い。

往 々に して,高 速 道 路 の渋滞 に累似 した倉庫 現 象が み られ,管 理 情報 と現 品 の不一 致 は 日常 茶飯

事 と して放置 され て いる 。倉 庫 も1顧 客 と して管理 す る ルー ルの確立 が望 ま しい 。

倉庫 の要件 は管 理 ルー ルに 一致 させ,少 な くと も

i)

ii)

川)

IV)

V)

入出庫の方法

荷捌 きのスペース

運搬 ・収納器具

収納場所と番地,収 納方法

在庫確認方法

な どを整備 し,倉 庫担 当者 以 外 の者 に も容 易 に理 解 で きる よ う標 準化 を推 進 す る。

次に政 策的 な問 題 と して,倉 庫 配 置 ・倉庫 機能 ・倉庫 構 造 な ど経 営計 画 の一 貫 と して検討 を加

え,コ ン ピュー タ利 用の 場合 の倉庫 との関連 を検討 してゆ くべ き である。

③ 配 送

倉 庫 に密接 に関 連 す る配送 は,経 済的 に正確 ・迅 速 を期 す体 制 を確立 す る必 要が あ り,次 の よ

うな整 備 が先決 で あ る。

1)配 送 方面 区分 の設定
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)

)

)

)

)

)

)

)

)

‥11

川

W

V

W

引

W

区

X

配送ルー トの設定

配送計画手順の設定

荷札書き等の標準化

物品受領書による出荷完了報告の定型化

梱包 ・包装方法の標準化(設 備配置を含む)

配送滞留時間監視の定型化

配送手段別地域別標準配送時間の設定

配送待ち商品置場の指定

配送手段別能力の設定

f.管 理基 準特 性

① 在 庫基 準

全 ての在庫 品 に均一 の管 理 をす る ことが,経 済性 の点 で 不利 な場 合は管 理 ランク を設 定 し,管

理 ランクに応 じて基 準 を設 定 す る こ とが得 策 で ある。

一般 的 な方法 と しては 重 点管 理 思想 を基 盤 としたGE社 の デ ィ ッキー氏 の 開発 に よるABC分

析手 法 が挙げ られ る 。 これは在 庫 品種 を百 分率 に置 きかえ,ま た各 品 目の出庫 金額 を百 分 率 に置

きか えて品 目 と金額 の関 連 を み る と表3-3に 示 す よ うな結果 に な り,一 部 分 の品 目を管理 す る

こ とに よって,金 額 か らみ て70%～80%を 管理 す るこ とが で きる とい う方法 で あ る。

ca5--5表ABC分 析 結果 の例

ラ ン ク 品 目 金 額

A 8% 75%

B 25% 20%

C 67% 5%

もちろん,業 種 ・品 目数 に よ り分析 結果 の比率 は一 定 に な らないが,見 込 生産 方式 で製作 さ れ

た商 品 を販売す る ケー スで は,だ いた い一致 す る もの と考 え る。 その 場合A品 目に ラ ンクされ る

商 品は,で き るだけ 需要量 を正 確 に予測 し,必 要量 を在 庫す る方式 を採 用 す る。B品 目は年 間単

位 の販売量 を 予測 し,か つ手 配 の 費用 ・在庫 の費用 を考 慮 し,総 費 用が最 小 に なる ような量 を在

庫す る方式 を採 用す る。C品 目は在 庫 の下 限 と上限 を定 め,下 限 に な った ら上 限 に な るまで の量

を 在庫す る方 式 を採 用 す る。 ここで用 い る計 算式は 需要 予測 や在庫 管理 の文 献 に詳 し く紹介 され
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てい るの で参 考 に され た い。』こ こで は在庫 の基 準設 定 に関 す る コ ンピュー タ ァ プ リケー シ
ョン

プ ・グ ラムIMPACT(イ ンパク ト)*1に つ いて概 要 を述べ る ことに しよ う。

〔IMPACT〕

IMPACTは 望 ま しい顧客 サ ー ビス 水準 と最経 済 的 な在庫 水 準を求 め る プ ログ ラムで,過 去

の実績 を基 に次 の よ うな処理 を行 な う。

i)指 数平 滑法 に よる次期 の 予測*2(い くら売れ るか)

ji)安 全 在庫 量 の算 出(い くつ余裕 を もつべ きか)

ili)発 注方式 の選 定(単 独 発注 か組 合 せ発 注 か)

lV)発 注 点 の算 出(い つ発 注 すべ きか)

V)発 注量 の算 出(い くつ発 注す べ きか)

この プログ ラムを利 用す るには,在 庫記録 を コ ン ピュ ータに蓄 積す るプ ログ ラムや,指 定 され

る初 期 値 や パ ラ メー タの準備,ま たIMPACTプ ログ ラムを利 用 す るた めの接続 プ ログ ラムの作

成 な ど,正 確 な情 報 処理 をす るた め の 日常 の準 備 が必要 で あ る。 したが って,実 務 的 には

i)商 品の 受払記 録 が コ ン ピュー タに蓄 積 さ れ,そ の内容 が 常に更新 され て い る こ と。

lD情 報 処理 費 用や 在庫維 持 費 用が 分析 され てい る こと。

iii)管 理 の締 性 か ら全 て の商 品 に適 用 す る の では な くこの プ ・グ ラムで 処理 す る ことが 有

効で ある商 品 を選 定 で き る こ と。

～)調 達期 間 に関 す る情報 が確 保 さ れて い る こと。

な ど コ ン ピュー タ化 以 前 の問題 解決 が 進 め られ てい なければ な らない。

しか し.管 理 シス テ ムの コ ン ピュー タ化 を試 み るには,種 々の管理 モ デル を実験 的 に運 用 し,

独 自の管 理 モデ ルの作成 ぺ とス テ ヅプを踏 む ご'とが現 実 的で ある。そ の過程 を経 て 必要 情報 を確

保 してゆ く努力 が肝 要 で ある。

② 予測 基 準

在 庫 に影 響 を与え る基 本 的要 因は 需要 量 で ある。需 要量 の予 測は長 期 予測 と短 期 予測 に分 け る

ことが で き る。長期 予測 は少 な くと も1年 以 上 の需 要 の水 準 や傾向 を求 め る 目的 を もち
,個 々 の

商 品 よりは商 品群 全体 の 需要 に つ いて求 め る のが 得 策 で ある 。長期傾 向 は経済 の動 き と密 接 な関

*11MPACT(lnventoryManagementProgramAndControlTech
n-

iqueの 略)はIBM社 の 在 庫 管 理 用 ア プ リ ケ ー シ ョン プ ロ グ ラ・ム 。

*2指 数 平 滑 法R .ブ ラ ウ ン著 関 根 智 明 訳 在 庫 管 理 の た め の 需 要 予 測 参 照 。
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連 が あ り,経 済 分析 モ デルの 設定 と,い わ ゆる経済 関 係の記 録 を蓄積 した デー タバ ンクの 創設が

必 要に な り大 がか りな もの と な る。既 に コ ン ピュー タメー カと共 同開発 の 形 で発表 され た ア プ リ

ケ ー シ ⇒ンプ ログ ラムも ある。

短期 予測 は翌 月の 需要 や 向 う3ケ 月間 の需 要 を求 め る場 合 を いい,個 々の商 品 の需 要 を求 め る

目的 を も ってい る。典 形 的 な手 法 に時 系列 分析 法 と相 関 ・回帰 分 析法 が ある。

時 系列 分析 は過 去 の実績 の変 化 の度合 を参考 にす る方法 で,移 動平 均法 が代 表 的 で あ る。最近

は デー タ数 が少 な くて済 む指 数 平滑 法 の採 用が 多 くな って きてい るが,予 測 値 曲線 と実績値 曲線

を くらべ てみ る と,予 測 値 が 実績値 にお くれ を とる ような形 に な り,そ の修 正 を必 要 とす る。

相 関 ・回 帰 分析 は商 品相 互間 に売上 高 の関係 が あ るか ど うか を調 べ.相 関関 係が あれ ば代表 的

な商 品 の実績 値 を基 に回帰 方 程式 を解 いて予測 値 を求 め る な どの方法 で あ る。

い ずれ に して も.実 績 値は 種 々の 要因の 相 互 用の結 果 と して求 め られ た もの で あ り,多 くの変

動 を も ってい る。

i)傾 向変動:上 昇 ・下降 ・水平 の傾 向

ii)循 環 変動:景 気 ・新 製 品な どの影響

lli)季 節 変動:月 別売 上 高 の変化 度合

lV)不 規則 変動:販 売促進 ・ス トライ キな どの影 響

これ らの変動 と除去 す る方法 も合せ て考 え る必要 が ある。 した が って,特 定 の 商品 に つい て.ま

ず実験 的 に予測 式 を作 り,実 際 にあ ては め を行 な う業 務が,日 常 か ら分掌 と して明確 化 され てい

る ことが 大 切 で あ る。

③ 販 売計画 基準

潜 在 的需 要 を喚 起 し,市 場 を拡 大 す る一方 策は 販 売 の力 で ある 。販売 力は計 画 に よ って統 制 さ

れ るか ら,計 画 の ル ールを明 らか に してお かね ば な らない 。計画 は 次 の ような観 点 か ら相 互 に調

整 し作成 す るこ とが考 え られ る。

〔言柄 単位〕

i)本 社(部)計 画く 蟻 璽 嬬)値 ①

ii)営 業所計画 実行組織の統制値③

川)販 売員計画 販売員実施値④

〔調整単位 〕

1)経 営者希望値 とスタッフ計画値(本 社計画)

ii)本 社計画値 と実行組織の統制値(営 業所計画)
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llD営 業所計画値と販売員実施値(行 動計画)

L言+画内容 〕

1)商 品別(商 品群別)

ii)得 意先別(地 区別)

llD販 売員別(組 織別)

重要 な こ とは計画 の評価 であ る。 いま経 営 者 の希 望が販 売能 力を上 ま わ って いた た めに達成 で

き なか った場 合 は,経 営者 の未 達成 責 任が ある 。逆 に販 売能 力 よりも低 め に希 望 した とす れば,

これ も経営 者 の過小 計画 責 任が ある。3種 の計画 を合 わせ1っ の計画 を作 成 す る場 合 は,相 互 に

責任 の所在 が 明確 に な る計画 値 を基 準 に設定 す る。 た とえば第3-4表 に示 す如 くであ る。

第5-4表 計画作成の関連表
「 調 整

前 調 整 後

経 営 者 本社 ス タ ッフ 営 業 所 販 売 員 決
定
計
画
値

実

績

値

計
画
実
績
差
異

計

画

差 異
計

画

差 異
計

画

差 異
計

画

差 異

決
定

実
績

疾
走

実
績

決
定

実
績

計

画

実
績

商品A

50 0 2 50 48 一2

48 一2 一6 50 54 4

105 ・1・ 1・・11・L…1 1 一1
98

一2 一4 100 102 2

/ ＼ 層

1

, '

1

』 一＼ 一 一 一

/

一 方 ,販 売組織 及 び販 売員 に対 す る割 当及 び差 異 は,第3-5表 に 示 す よ うな情報 に よって分

析 す る方法 もあ る。特 に差異 につ い ては,

i)販 売員 と顧客 に関 しての問題

iD販 売 員 と地区 〃

m)販 売員相 互間 〃

lV)販 売組 織相 互 間 〃

な ど.問 題 の 所在 を統計 的 に求 め て も よい 。商 品 の販 売高 が安 定 して い る箇 所,不 安 定 な箇所 を

把 握 す る ことは 在庫 管理 に有用 で ある 。
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第5-5表 販売割当計画差異分析

顧 客商

品 織 販 売 員

地 区1 地 区2

顧客1 顧客2 顧客1

商

品

群

A

商

品

A

販売組織 、

販売員1

計画値

実績値

差 異

販売員2

販売組織b 販売員1

商

品

B

販売組織a
販売員1

販売員2

販売組織b 販売員1

また販売費が割当計画 と対応 して集計できれば,販 売員配置の効率測定を試みることも可能で

ある。

販売在庫管理における主な要因をあげて,そ の特性を述べた。管理効果の向上や管理の客観化

を推進 してゆくためには,各 企業での要因特性を列挙 し,相 互の関連づけを行なうことが大切で

ある。

9.販 売 在庫 管 理特 性 の 関連 と情 報

管理 特性 の関 連 づけ が モ デ ルの構 造 に影響 を与 え る。前 述 した販売 在庫 管理 の特 性 を関連 づ け

る と第3-7図 の よ うに な る。な る。1基 準 評 価1

1

1

マ商

委品

↓

フ
セ

管理基準特性1
■

マ顧 マ 調

ス ス
タ客 タ達

lI
フ フ
ア ア
イ イ

}

マ組

禄(繍 の離↓

2
>

.,1,

1商品酬 隔 特性1 1販売組織特性ll物 流特性1
」し 」し

1日 常行動 統制 手続1

第5-7図 販売在庫管理特性関連図
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この図 に示 した各特 性 を分解 して,情 報 を分析 す る と以 下 の よ うに展開 す る こ とが で き る。

① 商 品特性 の整理

商 品特 性 を整 理 す る具 体的 な方 法 は 次の如 き手 順 で進 め る。

i)カ タログ の収 集 ・整理

商品 を分類 す るた め には商 品 コ ー ドの設 定 か ら始 め る。 も し設計 図面 と商 品 の関 連 を体 系

化 す る 必要 が あ る ときは,設 計図 面番号 を含 め て検討 しな ければ な らない 。 また名称 も標 準

化 す る。 コー ドは 数字 ま たは,数 字 と英 字 の組 合 せ が望 ま しい。

ij)価 格 の設定

iil)常 備 ・非常 備 ・商 品 ランクの指 定

lV)包 装単 位 の 指定

V)作 成 す る資料

*3,商 品
マス ター. 商 品 コー ドブ ック,価 格 体系 表 商 品 ラ ンク表,包 装 単位 表

以上 の情 報 を図示 す る と第3-8図 の よ うに なる。

カタログ1現 状在庫品目1市 場価格 原 価

＼

商品・・ク表1商 品・一・ブ・ク川 商品・ス・-1匝 亟]包 騨 位表

第3--8図 商 品特性 の情報

② 市場特 性 の整 理

市場特 性 は顧 客 を中心 に整理 す るのが現 実 的で ある 。'

i)顧 客 に関 す る情報 の収 集 ・整理

現状 の顧 客 に つい て市 場分析 に必要 な項 目 を設 定 し,情 報 を収集 す る。 また展 示会 やそ の

他 の機 会 で得 た住 所 な どが あ る場 合は,そ れ に含 め て整理 し,必 要 情報 をで きるだ け追 記 し

て ゆ く○顧 客 コー ドは特 に意味 づ けをせず 連続 番 号 で 設定 して よい 。

加 地域 コー ドの設定

将 来 の営 業圏 を考慮 し,現 在 重 視 してい ない地域 に も大 分類 の コー ドは 設定 し,営 業 圏 の

*3商 品 マス ター とは商品 に関す る記 録 を盛 り込 ん だ台 帳 の意
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拡 大 と共 に中 ・小 分類 が で きるよ う設定 す る。

管 理基 準特性 の整 理 は具 体的 な販 売 ・物 流 の行動 を計 画 ・統制 ・評価 す る 中枢 部 分 で あ り,各

特性 を整 理 した結果,明 らかに な った情 報 と密 接 な関連 を もってい る。

イ.在 庫 許 容量 の設 定

年 間 の総販 売 目標 か ら政 策 的 に総 在庫 許 容量 を求 め,商 品 ランク別 の売上構 成 比 に配分

し,品 目別 に在庫 許 容値 を設 定 す る。

ロ.調 達 期間 の設 定

品 目別 に標 準調 達期 間 を設定 す る。

へ 目標 回転 日数 の 設定

在庫 許容 量 との関連 で 目標 回 転 日数 を設定 す る。

二.保 管 ス ペー スの 設定

品 目別単 位容 積 に在 庫許 容量 を乗 じ保 管 ス ペース の概略 を設定 す る。

ホ.予 測 式 の 設定

実 験 的 に得 た予測 式 に コー ドを設定 す る。

へ.安 全 在庫量 の設定

ト.発 注点 の設 定

チ.発 注 方 式 の設定

リ.発 注量 の設 定

ヌ.販 売計画 値 の設 定

ル.発 注 費 ・在 庫維 持 費の設 定

これ らは 常 に変動 す るため,項 目内容 の 更新 を必要 とす る。 した が って管理 基 準の変 更 を容 易

にす るた めの評価 情 報 を作成 し.監 視 が でき る ように す る。

ヲ.作 成 資料

在庫管理 基 準評 価表

以 上 の関 連 を示 す と第3-12図 の よ うに な る。

販 売計 画 ・実績 在 庫 兀 帳

在 庫 管 理基 準評 価 表

第5-12図 管理 基 準特 性 の情 報
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L

lli)顧 客 層区 分 コー ドの設定

lV)取 引条件 コー ドの設 定

取 引条 件 は 売 上 ・返 品 ・値 増 ・値引 ・受注 ・修 理 受 注 ・手 配済 受 注 ・取 消 ・交換 ・支給 ・

委託 ・改 造 ・見本 ・貸 与 ・配 達 ・取引 ・発送 な ど商 品 の移 動 の方法 や理 由 を列挙 しコー ド化

す る。会 計に関 連 づけ る場合 は掛 売 り,現 金 売 り請 求 方法 な どの コー ドも設定 す る。

V)作 成 す る資料

顧 客 マ ス ター,顧 客 ゴ ー ドブ ック,地 域 コー ド表,顧 客層区分 コード表 取 引条 件 コ ー ド表

以上 の情 報 をま とめ る と第3-9図 の よ うに なる。

繭

第5-9図 市場特 性 の情 報

③ 販 売組 織特 性 の整理

販 売組織特 性 は 独立 採算 的経 理 処理 を行 な ってい る場合 や,本 社 と営 業所 の関連 に よって整 理

の仕 方 は異 な るが,基 本 的 には営 業所 を特 別 の顧客 と考え れば よい。

i)販 売組織 コー ドの設定

地域 コー ドに関連 して設定 す る とよい。

‖)販 売員 コー ドの 設定

販 売員 に 「連 の コー ドをつけ る。 販 売員 の業 績測 定 な ど個 人記 録 を整 理 す る場 合 は 一連 に

してお く方が便 利 で あ る。入 退職 ・配 置 転換 な どに より空 番が で きれ ば,一 定 の 周 期 で充養

す る。

ill)経 路 コー ドの 設定

代理店 ・特 約 店 など媒介 者 を経 由す る取 引形 態 を とる場 合 は,'経 路 コ ー ドを設 け る。

～)販 売 手続 の設定

販 売手続 は 販 売部 の業 務 分掌 を始 め,伝 票 台帳 ・規 則類 な ど,い わゆ る事 務 セ ッ トを列挙

し,定 型 的情 報処 理 の論 理 を明 らか にす る。具 体的 に は帳 票類 の コー ド設定,株 式 設 計,情

報媒 体 の作成 方法 及 び送 達 方 法 な ど,販 売事 務手 続 の整理 で ある。
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V)作 成 す る資料

組織 マス ター,組 織 コー ド表,販 売員 コー ド表,経 路 コー ド表,帳 票 区分 コー ド,販 売手

続 。

作成 す る資料 の関連 は第3-10図 の とお りで あ る。

社 規 社 則 販 売 情 報 人 事 記 録 特 約契 約書

販 売 組 織 特 性 の 整 理

組織 コード表 販売員 コード表

第5-10図 販売 組 織特 性 の情 報

④ 物 的流通 特 性 の整理

物的 流通特 性 は手 配 か ら納 入 ま で の過程 にお い て必要 な情 報 を整理 す る 。

1)調 達先 に関 す る情 報 の 収集 ・整理

卸売 り,小 売 り菜 な どは 調達 先 が複数 に な るので調 達先 コー ドの設定 が 必要 であ る。

iD手 配手 続 の設定

販 売 手 続 の設定 と同 様 帳票 コー ド,様 式,事 務作業 標 準 を設 定す る。

lli)倉 庫 に関す る情 報 の収 集 ・整 理

倉庫 コー ド,棚 コー ド,容 器 コー ドな ど倉 庫設 備 の コ ー ドを設 定す る。

lV)倉 庫手 続 の設 定

V)配 送 に関 す る情 報 の収 集 ・整 理

配送 方面 コー ド,配 送業 者 コー ド,配 送設 備 コー ドな ど を設 定 す る 。

vD配 送手 続 の設 定

以 上 の関係 は第3-11図 の とお りで あ る 。

調 達先 名簿 調 達先 元帳 調 達情 報 倉庫 情報 配 送 報

(仕 入 先 マ ス タ ー)

調 達手 続 倉庫 手 続

(帳 票区 分 カー ド)

第5-11図 物 的流 通特 性 の情 報
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⑤ 管理基準特性の整理

h.販 売在庫 管理 の コ ンピュ ー タ化 の手1頂

一 般 に コン ピ
ュー タ化 の手 順 は 次の よ うに区分 さ れ る。

1)シ ステ ム調 査

ji)シ ス テ ム形成

iii)シ ス テ ム分析

iv)シ ステ ム設計

V)プ ログ ラミ ング'

Vl)テ ス ト・移 行実 施

viD評 価 ・修 正

しか し、管理 シス テ ムの分析 や設計 には膨 大 な情報 処 理 が必 要 で,こ の段 階 での コ ン ピュー タ

の利 用 も考 え なけ れ ば な らな い。 したが って見 方 を変え る と次 の よ うな段階 で進 め る ことに な る。

1)マ ス ター フ ァイルの 作成段 階

iD日 常定 型情 報 処理 シス テ ムの 作成段 階

iii)管 理 資料 の作成 段 階

`

1.販 売 ・在庫 の ファイ ル

① マス ターフ ァイルの 種類

管理 に 必要 な情報 を一 元的 に フ ァイル し,必 要 に応 じて処 理 を行 な う思想 は,コ ン ピュー タ化

の基 本的考 え 方 で あ る。

販 売 ・在庫管 理 に お け る マス ター ファイルは,少 な くと も前述 した 商 品 ・顧 客 ・組 織 ・調達 の

4フ ァイ ルに代 表 さ れ るが,処 理効 率 や コ ン ピュー タ使 用 の経済 性か らす る と,次 の フ ァイ ルを

準備 す る こ とが 得 策 で ある 。

i)商 品 マス ター フ ァイル

ii)在 庫 マス ター ファ イル(倉 庫 別)

iii)顧 客 マス ター フ ァイル

lV)売 掛 マス ター フ ァイル

V)調 達 マス ター フ ァイル

vD販 売組織 マ ス ター フ ァイル
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⑫ マス ター フ ァイル の役 割

商 品 マス ターフ ァイル は現 在取扱 って い る商 品に関連 す る もの.経 営 方 針 に沿 った新分野 の商

品 な ど商品 ダ イ ジェス トとしての役 割 を もた せ る。す なわ ち登録 商 品 フ ァイ ルであ る。

在庫 マス ター ファ イルは 商 品 マス ター フ ァイ ルの中 か ら,在 庫 品 に指定 され た商 品 につい て,

移動 状況 を記録 してお くファ イルで あ る。 フ ァイル の内容 は一 般的 な受払項 目 の他,単 価 ・金額

・予測 用項 目 ・管 理基 準 項 目 ・引 当 ・発注 先 に関 す る項 目な どで あ る
。

顧 客 マ ス ター フ ァイルは顧 客 名簿 に 相 当す る もので,商 品案 内や通 信 販 売 な どに利 用す る。

売掛 マス ター フ ァ イルは経 常 的 に債権 が 発生 してい る顧客 の販 売状 況 を記録 して お くファイ ル

で あ る。 ファ イルの内容 は 固定項 目の他,売 上 ・回収 ・売掛 などの項 目か らな る。

調 達 マス タ ー ファイ ルは調 達先 に関 す る情 報 を ファ イル して お くもの で,債 務処 理 を必要 とす

る場 合 は買掛 マス ター フ ァイ ルと して仕 入 ・支 払 ・買掛 な どの項 目 も加 わ る 。

販 売組織 マス ター フ ァイルは,営 業所 の販売 ・調達 ・在庫 な どに関 す る記録 を フ ァイル してお

く役割 を もち,会 計 と物 品 の一 致 性 を確 認 す る こと,販 売成果 を評価 す る情 報 を加 工 す るため の

もの である 。

6種 類 の マス ター フ ァイ ルの関 連 は第3-13図 の如 くな る。
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鏑5-15図 マスチ ファイルの 関連 図
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③ マス ター フ ァイル の登録 ・変 更 ・削 除

マス ター フ ァイルの 内容 は商 品の新 規追 加 や削 除,顧 客 の 名称 の変 更 な ど 日々変動 す る。 した

が って第3-14図 に 示す ように登 録 用紙 を作成 し,常 に正 しい状 態 に管理 しておか ねば な らな

LAol

マス ター ファイ ル

作 成 通 知

ヲマ

アス

イ タ

ル1

(登 録 ・変 更 ・削除 用紙)

処 理 内容

ス

第5-14図 マ ス タ ー フ ァ イ ルの 管 理

④ トラ ンザ クシ ョ ン ・フ ァイル

日常発生 す る情 報 を1件 ご とに記 録 してk・くフ ァイ ルを トラ ンザク シ ョン ・ファ イル とい う。

つま り各 伝 票 の 内容 を記 録 した 明細 ファイルで ある。

日常 の定 型情 報 処理 を円 滑に す るた めに は この 明細 フ ァイルの関連 づ けが重要 で ある。

`

j.販 売 ・在 庫 管理 の工程(機 能)

一般 に販 売活 動 の工 程 を考 え る と第3-15図 の ようにな
っているg

各工程 で問題 に な る ことは,進 行 状況 ・残高 ・実績 値 で あ る。 た とえば,納 期 は い つ に なる か

?,在 庫 は あ るか?,出 荷 した か?.'価 格 は い く らか?,売 掛 金は い く らあるか?,売 上 は い く

らか?な ど顧客 の 質問 に回 答 す る こ とや,管 理 上 必要 とす る問 に答 え る こ とで ある。

手 作業 の段階 では情 報 が 分散 して いるた め回 答 に時間 を要 してい る。,そこで1つ の 注文 が完 了

す る まで の情報 を一 元 化 し,1各 種 の問 合せ に回 答 で きる よう明細 ファ イル を作成 す る。 コ ン ピュ

ー タ内部 で の具 体 的 方法 は
,そ うした 思想 の もとに開 発 され てい る ソ フ トウエ アの利 用が 適 当 で

あ る。 しか し,記 憶 容 量 が 小 さ い コ ンピュ ー タでは独 自に開発 をす るこ とに な る。 こ こでい う明
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発注基準 特注品
発 注

第3-15図 販 売活 動 の 関連 図

細 フ ァイル の概 念 は第3-16図 に示す よ うな もので ある。

い ま受注 か ら回収 ま で平均4ケ 月 を要 す る とすれ ば.常 に4～5ケ 月分 の記録 を蓄積 し,完 了

した記録 か ら別 の フ ァイルへ移 して ゆ く考 え 方 で あ る。

1締 請求書 注 検 収
通知書' 、' 、' 、

↑

共通

事項

受注

事項

出荷

事項

請求

事項

回収

事項

発注

事項

検収

事項

被請求

事 項

支払

事項

そ の他
チェック

事 項

↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑ ↑

巨額曝 注文
請書

↑

1入鋼 睡 書11請求書ll出錫ll轍 票1

第5-16図 明細 フ ァイ ルの 概念

一 方,事 故 処理は 各 工程 で発生 す る 。 この事故 の事 由 に応 じて正 確 な処 置 を とり,取 引内 容の
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不 明確 さを皆無 にす る こ とが可 能 で あ る。

そ の他,ト ラ ンザク シ ョ ン ・フ ァイ ル と しては,引 当 ファ イル,会 計 手続 を経 な いで移 動 した 商

品 の管理 フ ァイ ルな ど,明 細 記 録 と して蓄積 す る フ ァイルが あ げ られ る。,

k.販 売 ・在 庫 管理 の 情報 媒 体 ・

情報 媒体 は いわゆ る帳 票 で あ る。帳 票 は人間 と機械 を結 ぶ手 段 で あ り,コ ンピュ ー タ化 の度 合

に応 じて種 類 や 内容 は異 な る。

一般 には 次 の種類 が必 要 で ある
。

i)受 注 内容 を伝達 す る媒体,

iD事 故 内容 を伝 達す る媒 体

lii)会 計 手続 を経 な い商 品 の移 動 を伝 達 す る媒体l

lV)納 品内 容 を伝達 す る媒 体

V)請 求 内容 を伝 達 す る媒 体

vD発 注 内容 を伝 達 す る媒 体

vil)検 収 内容 を伝 達す る媒体

viil)回 収 内容 を伝 達す る媒体 、`・ ・

X)支 払 内容 を伝 達 す る媒体

、理論 的に は1～3ま でが基 本 イン プ ッ トで あ るが
,取 引慣 行 や経済 変 動 に よ り変更 が伴 な うの

で,8～9も 基 本 イ ンプ ッ トに してお くほ うが よい 。他 は ア ウ トプッ トで ある。

情 報媒 体 の様式 は コ ン ピュー タの入 出力装 置 に応 じて設計 す る。 また 媒 体 の取扱 いは手続 と し

て ま とめ る こ とに な る。

L.販 売 ・在庫管理の管理情報

管理特性の分析で多くのコード設定を行なった。これらのコードは管理情報作成の観点を示唆

する。また計画の種類は活動の方向性をチェックする。さらに管理基準は管理の水準を論 じる問

題を提起するであろ う。これらの活動を評価するための数量表示は,集 計値 ・残高値 ・指標値な

どで,次 のような形でまとめるのが一般的である。

① 活動の推移を把握する情報

② 問題の所在を分析する情報

③ 活動結果の要素の構成を把握する情報
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活 動 の推移 を把握 す る情 報 は 計画 ・実績 の対 比が通 常 で ある。問 題 の所 在 を分析 す る情 報は,

在庫 切れ のた め に受注 に結 び付 かな い,予 定 した回 転 日数 で 出庫 され なか った,特 定商 品 の価格

が下 落 した,な ど原 因 を追跡 した管理 情報 で ある。

要 素の構成 を把 握 す る情 報 は,商 品 の構 成,顧 客 の 構成 な ど,次 期 の計 画 に役 立 て るため の管

理情 報 で あ る。IBM社 のCOSMOS(コ ス モス)と い うス ー パ ー マー ケ ッ ト向 き,売 上 と粗

利 の構 成を求 め る商 品構 成 分析 の プ ログ ラ ムが ある 。 この プ ログ ラムで作成 す る管理 情 報は,こ

れに該 当 し よう。

以 上の ように管理 は 次 の よ うなス テ ップを繰返 して行 な う。

① 能 力へ の負荷(計 画)

② 推移把 握(統 制)

③ 問題 の 所在 の分析(評 価)

④ 要 素 の構成把 握(評 価)、

したが って,各 ス テ ッ プの 目的 にあ った管 理情報 を求 め る こ とが 重要 で あ る。そ れ らは前 述 し

た マス ター フ ァイル,ト ラ ンザ ク シ ョン フ ァイルか ら求 め る こ とが で きる。

m.販 売 在庫 管理 の コ ンピ ュー タ処理 システ ム

情 報の 蓄積 に つい て実施 面 を述べ て きた ので,蓄 積 した情 報 の 利 用 を中心 に展 開 し よ う。

予算か ら発 注 ま での工程 を考 え ると第3-17図 の ように な る。す なわ ち,要 素 の構成 を分析

し,能 力への 負荷 をす る過 程 で あ る。

経営者販売計画

本 社 ス タ ッ フ

販 冗 計 画

商品構成分析

在 庫 品設 定

販売員販売計画

調 達期 間 分析

第5-17図 予 測 から発注 までの 工程
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① 商品 構 成 を分析 す る

必要 期 間に わた ⇔て明細 ファ イルか ら情 報 を求 め れば,ど の よ うな商 品構 成 で 売上 粗 利 益 が

得 られて い るか を把握 で きる。 あ るいは顧 客 層別 に分 析す る こ ともで きる 。 これ らは 販 売 方針 に

照 ら して,政 策 的 に在 庫 品 を選定 す る ことが で き る。

⑫ 在庫 品 目を決定 す る。

③ 予 測す る。

在庫 品に 指 定 され た商品 の 過去 の情 報 を一在 庫 マス ター ファ イルか ら求 め,最 も予測 誤差 の少

な い式 に あて はめ て予測 値 を求 め る。 これ を在庫 マス ター フ ァ イルに記 録 す る。

④ 販売計 画 を作成 す る。

不定型 情報 の活 用 をはか る と共 に総意 を結 集 す るた め.経 営 者 ・本 社 ス タ ッフ ・営 業 所 ・販売

員 の販 売計 画 と,予 測 値 を も とに販 売計 画 を作成 す る 。組織 フ ァイル に記録 する。

⑤ 在 庫基 準 を設定 す る。

在庫 予算,在 庫 スペ ース,在 庫 回転 日数,割 引 率,調 達期 間 な どの条件 を与え,か つ販 売計画

に合致 す る在 庫基 準 を設定 す る。 これ を在庫 マス ター ファ イル に記録 す る 。

⑥ 基 準 に従 って発注 す る。

在庫 マス ター フ ァイル,調 達 フ ァイルで 注文書 を作 成 す る。

発 注以後 の推移 及 び問題 分 析 は,計 画 との差 異 や異 常 品 目 を監視 し,次 期計 画 に反 映 さ せ るわ

け で あ る。

以 上,販 売 在庫 管理 の コ ン ピュー タ化 に つい て述 べ たが,問 題 提起 の域 を脱 してい ない 。 また

どの程度 コン ピュ ータ ・プ ・グ ラムの作成 が可 能 か の点 に つ いて も言及 しなか った。 これ らは 他

の章 を参考 さ れ たい 。

b

第3節 工 程 管理 シ ステ ム

a.工 程 管理 と コ ン ビュー タ

工 程管理 は工場 の資源 を有 効 に活 用 す る こ とを目的 と した管理技術 で ある。 したが って生産 予

測 か ら納 品ま での過 程 が対 象 とな る。 しか し.実 際 に工場 の管 理活動 を遂行 す るには,機 械 ・材

料 ・治工 具 ・作 業者 ・作業 時間 とい った生産 活動 の諸要 素 を,物 を作 る過 程 と して組織 化 し,具

体的 に運 用 して ゆ か なけれ ば な らない 。そ こで 「もの」 を生産 す る過 程 を基 礎 に して,生 産 活 動
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の計 画 と実施 統制 とい う観 点 か らコ ン ピュー タの利 用 を考 え てみ よ う。

① コン ピュー タ利 用の ね らい

工 場 にお け る工 程 は4つ に区分 で き る。 すな わ ち,貯 蔵 ・停滞 工程,作 業 工程,移 動工 程.検

査 工 程 で ある。 この4つ の工 程 が うま く働 くよ うにす るこ とが工 程管 理 の主 要 な役割 で あるか ら,

各 工程 の なす べ き 目標 を決め,そ の とお り実 行 させ,目 標 を達成 させ てゆ か なけ れば な らない 。

い いか えれば.「 もの」 の流 れ を形成 す る工 程 の計画 ・統制 と,「 もの」 の流 れ を制御 す る情報

の計画 ・統制 を考 え る ことに な る。 したが って,生 産 技術 と情報 処理 技術 を結 合 して,「 もの」

の 流れ を円滑 に し,要 求 品質 の製 品を 必要時 期 まで に 必要量,最 小の原価 で提 供 で きる シス テ ム

の設計 と運 用 が,工 程 管理 に おけ る コ ン ピュー タ利 用 の 目的 で あ る。

② 工程 管 理 におけ る コ ン ピュー タの利 用方式

工程 管理 に おけ る ユ ン ピュ一 夕の 利用 に は,生 産設 備 に 直結 した方式 と,計 画 表 や 伝票 な どに

よって間接 的 に工 程 を制御 す る方式 とが考 え られ る。前者 は 工程 の 自動化 で あ り,数 値制御 工 作

機械,工 業 用 ロボ ッ ト,ラ ック ビル な どを連 続工 程 と して 形成す る コン ピ ュー タ利 用の方 式 で あ

る。後 者 は,生 産 数量 の決 定,所 要 資材 量 の算定,作 業 時 間の割 当,治 工具 の準備 指 示 とい った

生 産事 務工 程 の統 合 を促進 す る コ ン ピュー タ利 用の 方式 で ある。

現在,一 般 に述 べ られ る工 程管 理 の コ ン ピュータ化 は後者 に 属 す る問題 が 殆ん どで ある。

い うま で もな く.工 程 の 自動化 は生産 設備 の固定化 を促進 し,多 様 化 した製 品の生 産 を受 入れ

る工場 に と っては,経 済 的負 担が 大 き く,経 営効 率 か らみ た場 合得 策 で は な い。 む しろ,管 理 活

動 を効率化 す る コ ン ピュー タの利 用方式 の研究 が 当面 の課 題 で あ り,こ の問題 解 決が 焦点 に な っ

て い るわけ で あ る。

③ 工 程管 理 の範 囲

生 産活 動 の 直接 の 目標 は,「 よい製 品 を やす く早 くつ くる」 ことで ある。 この ため には,受 注

・設計 ・資材 の調 達 ・工場 作業 ・倉庫 ・輸 送 な ど,納 品ま での一 連の過 程 にお い て,品 質 ・原価

・時 間 の計画 と統 制が 要求 さ れ る。 これ らの3つ の管理 視 点 は相 互 に関連 しあ ってい るか ら,単

独 に とりあげ られ る事項 では な い。 しか し,一 般 には 品質 管理 ・原価 管理 ・工程 管理 と して,そ

の追求 を専 門化 して い る。 したが って,工 程管 理 は主 として時間 的 ・数 量 的面 で の計画 統 制 にね

らい をおい てい る こ とにな る。 いいか え れ ば工程 管理 では,生 産 に必要 な機 械 ・人 ・材料 な どを

時間 ・数 量 の観 点 か らとり あげ,そ れ らの最 も有 効適 切 な組合 せ をは か る こ とで あ る といえ る。

したが って,工 程管理 の コ ンピ ュー タ化 を推進 して ゆ く過 程 は.時 間 ・数量 の問題 をベ ース に,

品質 ・原 価 の管理 面へ拡 大 してゆ くことが,最 も一 般 的 方法 で あ ろ う。
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④ 工程管理の機能

時間と数量を計画 ・統制するという狭義の工程管理の役割を考えると.次 の機能があげ られる。

L

a

3

4

5

6

7

8

9

軌1

何 を,い つ,い くら製 作 す るか 。

どの よ うな作業 順 序 ・方 法(工 程)で 製作 す るか 。

どれ だけ の時間 で製作 す る か。

機械 ・工具 ・人 員は どれ だけ 必要 か。

必要 な資材 は どれ く らいか 。

どの工 程 に,い つか ら着手 させ るか。

加工 ・検査 ・運 搬等 の指 示 ・必要材 料 ・必要治 工具 等 の払 出指 示 をす る。

作業 の進行 度 合 は計 画 どお りか。

工 程 の余 力 や負荷 の バ ランスは よいか。

活 動結果 は充 分で あ ったか 。

これ らの機能 は,生 産 形 態 に よって製造 の都 度 必要 な もの と.変 更 が 生 じなけ れば 製造 に先 き

だ って1度 だけ 必要 な もの と ある。 また,そ の機能 の重 要性 や 内容 が異 なる ので,生 産 形態 に応

じて工程 管理機 能 の重 要 度 を位 置 づけす る必要 が あ る。

た とえ ば.生 産様 式 ・工 程数 ・納 期 ・部 品数 ・外注依 存 度 ・品 質の安 定 度 ・生 産数 量 な どは 工

程 管理 の難 易 を左右 す る事項 で ある。

⑤2つ の管理 系列 と コ ン ピュー タ利 用

一 般的 な工程管理 の機能 の相 互 関連 をみ る と第3-18図 の よ うにな る
。 す な わ ち,生 産 計画

を始点 と して資材 の調 達 ・供 給 の ル ー トと手 順 の設定 ・工 数計画 ・日程 計画 ・差立 ・進行 統 制 の

2ル ー トで あ る。

見込 生産 形態 では.生 産 計 画 ・資材 調 達 に重点が あ る。 したが って,資 材管理 か ら原価 計算 へ

拡 大す る コ ンピ ュー タ化 事 例 が 多い 。

注 文生 産 形態 では,生 産計 画 ・手 順 計画 ・日程計画 ・進 行 統制 に重 点 が ある。 した が って,工

程 の能 力 や負荷 に関 して の把握 を し,日 程 管理 面 での コン ピュー タ利 用 が 多 い。

⑥ コン ピ ュー タ化 のす すめ 方

あ る事 例 では第3-6表 の よ うな段階 を経 て生産部 門 の コ ン ピュー タ化 が す す め られ てい る。

もちろん.生 産 部 門 の コ ン ピュー タ化 を実施 す るには営 業 部 門の コ ンピ ュー タ化 を始 め と して,

原価 や給 与計算 につ い て も機械 化 さ れ て い る場 合 が 多 く,必 ず しも生 産 部 門 に限 って のすす め 方

では ない 。 したが って.こ の事 例 は生 産部 門 で コ ンピュー タを専 用的 に利 用す るの では な く,い
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工 場 オ ペ レー シ ョン

第3-18図 工程 管理機 能 関連 図

わぱ汎 用 的に利 用す る ケ ース で あ る。利用 技術 の習得,社 内 の利 用体 制 の確 立 とい う面 な どか ら,

一 般 のす すめ 方の参 考 に な る もの と考 え る
。

第5-6表 生 産管 理部 門 の コンピュータ化 の段階

第1段 階 第2段 階 第3段 階

在 庫管 理
製 品展 開

在庫 管理

部品表管理

製 品展 開

在庫 管 理

生産 手 配
生産 手 配

負荷 計 画

生産 手 配

負 荷計 画

実績集計 実績集計 実績集計

原価 計 算 原価 計 算

品 質保 証

b.工 程 管理 の し くみ

一般 的 な工 程管 理 の 流れ を眺 めてみ る と.次 の8つ に要 約 で きる。

① 営 業 部か ら生 産 予定 表 ま たは製 造 命令書 が 生産 部へ 出 され る。

② 設計 図 か ら,材 料 の 種 類 と所要 量 を計算 し.調 達手 配 をす る。(資 材 一 覧表)

③ ま た設計 図 か ら作業 の順序 ・方法 を決 め.所 要 時間 ・人員 ・機 械 ・工具 な どの所要 量 を計

算 し,作 業 の 準備 をす る。(工 程 一覧 表)

④ 一 定期間 の仕 事 量 を集 計 して,機 械 や人 員数 の過 不足 を 検討 し,外 注量 や残 業量 を計算 し,

作業 の準備 をす る(工 数 ・負荷 一覧 表,外 注量一 覧 表)
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⑤ 完 了 の時期 に合 わ せ て着 手 時期 を決 め,職 場 また は工 程 別 に作業 日程 を計 算す る。(作 業

日程 一 覧表)

⑥ 治 工具 ・材 料 ・人員 な どの準備 完 了 を確 認 して,治 工 具 の払 出 し,材 料 の払 出 し.作 業 指

示 を 出す。(作 業 票,出 庫 票)

⑦ 各 報 告 に基 づい て 日程表 をチ ェ ック し.進 行状況 を確 認 す る と共 に.各 職 場 ま たは工程 の

余 力 と負荷 を計算 し,特 急 作業 の対策,納 期 遅延 対 策 な どをた てる。(進 行一 覧 表,負 荷 一覧 表)

⑧ 作 業 結果 のデ ー タを集計 して生 産統 計 を行 な う(統 計 表)

'以 上 の
ス テ ップが工程 管理 の し くみで あ る。 注文生産 の場 合 は① か ら⑧ ま で の各 ス テ ップが 注

文品 ご とに必要 で あ るが,見 込 生 産 の場 合は,⑫ と③ のステ ップを省 略す る ことが 多 い。

c。 工 程管理 の情 報

工 程管理 を情報 とい う面 か ら見る と,基 本 的情 報 と して 次 の ものが あげ られ る。

① 生 産 予定 ま たは 製造 命令

生産 予定 ま たは製造 命令 は具 体 的生 産活 動 の 始点 に なる情 報 であ る。 生 産 予定 は 設備 能 力 ・販

売見 込 み な ど長期 計画 に関連 す る段 階 で作 成 す る場 合 と,材 料 手配 や 作業 の割 当 とい う月 次 あ る

いは短 期 の単 位 で作成 す る場 合 とが あ る。 この生 産 の始点 とな る情報 を どの時 点 で コ ン ピュー タ

シス テ ムに 入力す るかが 重 要 な意 味 を もつ 。一般 に は数 ケ月分 の受 注残 とか生 産 予定 と して,情

報 を管 理 す るこ とにな る。

② 資材 一 覧表

資材 一 覧 は生産 予定 に対 し必 要 とされ る材料 の仕様,数 量,必 要 時期 な どを購 買 部 門へ 示 し,

材 料 の調達 を行 な うた め の もの で ある。

一般 に製 造 には 原料 ・材料 ・部 品 ・補 助材料 な どが 必要 で あ る
。 したが って製 品 を構成 す る段

階 ご とに原 料 ・材 料 ・部 品 ・補 助 材料 な どの一 覧 表 を作成 す る ことに な る。

これ らは 機械 工 場 ・組 立工 場 ・化学 工場 な ど製造形 態 に よって異 な るが,製 品 を材 料 につ いて

分 析 し,用 途 や管理 目的 に応 じて,そ の取 扱 いが 明確 に な る よ うに して お く必 要 が ある。特 に資

材 の所 要 量 の算 定 に際 し,仕 掛 品 の数量 を含 め て所要量 を計 算 す る場合 は,仕 掛 品 段階 ご とに 資

材 一 覧表 を準備 してお か な けれ ば な らない。

加 工 ・組 立 の 工場に お い ては 製品 を構 成 す る部 品表 と,部 品 を製作 す るた め の材料 表 が基 本 情

報 で ある。 これは 後 に示 す 工 程表 か ら求 め る こ とが で きる。 しか し同一 部 品 の製 作,同 一 材 料 の

消 費 とい う観 点 か らま とめ てお くこ とが 便 利 なた め,次 の よ うなま とめ方 をす る。
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i)製 品 別 ・部品 別 ・材 料 一覧

ii)部 品 別 ・材料 一 覧

liD材 料 別 ・部 品一 覧

この よ うに製 品 を構成 する 部 品 ・材 料 の点数 や.調 達 の方 法 に よって 選択 す る ことに な る。

③ 工程 一 覧表

工程 一覧 表 は製 品 を工 程 に つい て 分析 した情報 で,加 工 ・組 立 工場 では 部 品工程 表 と組 立工 程

表がそ れ で あ る。 これ らの情 報 は工 程管 理 の基 準 に な る もので,工 数 ・治 工具 ・部品払 出 等,具

体 的 な計 画 ・統制 に影 響 を与 え る もの であ る。 コン ピュー タ処理 では.こ の情 報 が手順 マス ター

フ ァイル と して.工 程管 理 の 原始情 報提 供 の役 割 を果 たす。 情報項 目は第3-7表 第3-8表

に示 す よ うな事項 が 盛 られ る。

工 程一 覧 表 の作 り方 に よって,材 料 計画 や 日程計 画 の難 易が決 ま る。す なわ ち,手 順計 画 は,

材 料 ・工 程 の選定 に よる見 積 値 で あ って,多 くの情 報項 目を要求 すれ ば正確 性 に欠 け,少 ない情

報項 目で あれ ば,以 後 の 計画 に支 障 を きた す。 したが って,常 に変 更修 正が 行 なわれ る とい う前

提 に立 って情 報項 目を設定 す る こと にな る。

笛5-7表 部品工程表の情報項目

部 品 製 品名,部 品 名,図 番,単 位 数量,ロ ッ ト数,全 工程 数

材 料 材料名,寸 法,定 尺取数 調達区分,不 良率

第一工程 工程 名(職 場 名),機 械 名,治 工 具 名,標 準時間,作 業 人員

前工程,後 工程

第二工程

＼
第5-8表 組立工程表の情報項 目

製 品 製 品 名.工 程 名,図 番,単 位 数,ロ ヅ ト数.全 工 程数,不 良率

第工

一程

工程 工 程 名,機 械,治 工具,標 準 時間,作 業 人員,前 工程,後 工程

部品 部品 名,図 番,数 量

第工

二程

＼

工

程 ＼
④ 工数 ・負 荷 一 覧表

工数 ・負荷 一 覧表 は工 数計 画 表 で もあ り,生 産量 に対 し.

らか にす る役割 を もつ 。

人員 ・機械の能力と負荷の関係を明
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一 般に 毎 日の作業 の割 当 は職 場長 に依存 し柔 軟 な進 行 統 制 を行 なう方 が現状 では得 策 で あ る
。

した が って.工 程 負荷 一覧 表 は計画 的 に アク シ ョ ンが とれ る周期,す なわ ち3ケ 月 とか1ケ 月 の

単位 で作 成 す る。

能 力は 作業 人 員数 や機 械 台 数 だけ で決 め られ る もの では な く,稼 動率 ・工程 の安 定 性 ・設 備 の

保全 状況 ・作 業者 の熟練 度 合 な ど,い くつか の 要因 の相乗 的 効果 で あ る。 これ らの要 因 は常 に改

善 が加え られ てお り静的 に とらえ た数 値 で計画 す る ことは問題 が ある。 したが って前述 の工程 表

とは別 に.職 場 別 あるい は工程 別 の最 新 の情報 に よって計 画 で き る よ うに,工 程基 準 能 力表 を準

備 し計画 策 定 す る ことが 現 実的 で あ る。

一般 に 工数 計画 は部品 別 あるい は工程 別 に 必要 な工 数 を算 定 す る
。 これ に現 在 の負荷 を加 え,

計 画期 間 の総 工数 との対 比 に よって工 程 負荷 一覧表 が 作成 で きる。工数 の単 位 は入 日 ・人 時 ・人

分 の ように計 画期 間 の長 さに応 じて設定 す る。

ここで,大 幅 な過 不足 が あ れば,外 注 量 や残 業時 間 の設定 ・生産 予定 の繰 上げ 実 施 等に 役 立つ

情 報 を作成 す る ことに な る。

⑤ 作業 日程一 覧表

作業 日程一 覧表 の作 成 は 日程計画 と呼 ばれ る もの で,通 常は現 場作 業 を何 日着 手 して,何 日完 ・

了 させ るか とい う日程 を決 め る役割 を もつ。 日程 は 工程表,所 要 工数,負 荷 工数,能 力,作 業 の

緩 急 度,現 場 の 状況 な どの要 素が相 互 に関 連 して お り.作 業 ご とに着 手 ・完 了 の時間 を指定 して,

そ の とお り統制 して ゆ くこ とは難 しい。特 に コ ン ピュー タで実行 しよ うとす る場合,時 間 値 は 現

状 に適合 す る もの で あ り,作 業 の着 手 ・完 了 が刻 々 と報告 され る体制 が なければ な らない 。

現在 は,工 程数が極 端 に少 な く,工 程が安 定 して お り,作 業 数 が 多い とい う状況 にお いて,コ

ン ピュー タの利 用が 考 え られ てい る。

さて,日 程表 を作成 す る には,製 品 ご とに材 料 の調 達 ・部 品 の加工 ・製 品 の組立 に つ い て時間

を求 め,こ の時 間 を基 準 と して 日程 を設定 す る。 この 日程 を基 準 日程 とい う。 この基 準 日程 をネ

ッ トワー ク と して と らえ,日 程管 理 を行 な う代 表 的 な手法 がPERT(パ ー ト)と 呼 ばれ る もの

で あ る。
イ

日程管理 の手法 は 開発 が遅 れてお り,現 在 は,PERT法 や 山積法 と呼 ばれ る方法 が 採 用 さ れ,

一 部 に シ ミ
ュ レー シ ョンに よる方 法が挙 げ られ て い る。

〔日程計画の型 〕

① 製造期間が長い.一 品生産工場では.前 工程の完了時刻 と後工程の着手時刻の差.お よ

び各工程の実際時間と計画時間 との差について対策をたてやす くする計画の型。
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② 汎 用 設備 の工 場 では,作 業量 と能 力の差 につ いて対 策 をた てやす くす る計 画 の型 。

③ 一 定 の製 品 を継続 生 産 す る工 場 では,生 産数 と計画数 の差 につ い て対策 をた て やす くす る

計 画 の型 。

す なわ ち,期 日に遅 れ て い る工程 を重 点的 に発 見 して対 策 をた て る型 はPERTが 適 用 で きる

工 程 負荷 の平 均化 と仕 事 量 の過 不 足 を管 理す る ことに よって.円 滑 な工程 の管理 が望 め る型 は

山 積法 が 適 用 で きる。

継 続生 産 の型 は完 成 個数 が 重要 で あ り,標 準生 産個数 を与 えて,こ れ との比較 で 日程 の進 度が

把握 で きるの で,個 数 を棒 グ ラフで表示 す る累 積度 数法 で充分 で あ る。

〔作業 割 当 の方法 〕

ところで,能 力が一 定 の ところへ,い くつ かの作業 を割 当 る場 合,ど の作 業 を優 先 して着手

すべ きかは,極 め て難 しい問題 で ある。一般 に作業 の割 当 には 次 の3つ が考 え られ る。

① 加 工 順序 だけ を考 慮 す る方法

② 加 工 能 力だ け を考 慮 す る 方法

③ 加 工 順序 と加 工能 力 を考慮 す る方法

① は先 行 工程 ・後 続工 程 とい う よ うに加工 の順 序 を明確 に し,各 工程 の時間 的余 裕 を求 め,全

体 の 日程 で 余裕 の 少な い工 程 を最 優 先 に割 当 る。 これ は納 期重 点の 割 当方法 で,能 力 と作業 量

の バ ラ ンス は現 場管理 者 に委 ね る こ とにな る。

② は稼 動 率 を高 め るた め に能 力に応 じた作業 量 を割 当 る方法 で あ る。 これ は工 場活 動 を効 率化

す るが,納 期遅 れ の防 止 や,作 業時 間が 細 か く指定 され る ような場 合 は.現 場 管理 者 に負 うと

ころが 多い 。

③ は最 も望 ま しい割 当 方法 で あるが,数 学 的手 法 に よって,明 解 に割 当 る規 則 が考 え られ てい

ないo

この よ うに作 業 日程計 画 の理 論 と手 法は 未 開 発で あ り,ま た計画 タイプ に よって も重 点が異

なるの で,コ ン ピュー タで 処理 し うる論理 の構成 を創 出す る こ とが望 まれ てい る。

⑥ 生産実施諸票

具体的に工場の生産活動を行なうためには次のような情報が必要である。

1)材 料出庫票(材 料戻入票)

iD治 工具出庫票(治 工具返却票)

iiD作 業 票

iv)移 動 票
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V)検 査 票

工程 表 ・日程 表 な どに よって計 画 され た内 容が,実 際 に現場へ 伝達 され る場 合伝 票 を用 い て い

る。伝 票 の種類 は 「もの」 の流 れ を形成 す る工程 の種 類 だけ必 要 であ り,一 般 に材料 の貯 蔵工 程

(倉 庫),治 工具 の貯 蔵工程,加 工 ・組立工 程,運 搬エ 程,検 査 工程 に対 して発 行 され る。 これ

らの伝票 は 結果 の 報告情 報 を伝 達 す る役割 も果 たす 。

工程 管 理 で コン ピュー タを利 用す る場合,こ の伝票 の発 行 と作業 結果 の報 告 内容 を,ど の時 点

で コ ン ピュー タと結 び付 け るかに よ って,コ ン ピュー タ処理 シス テムの あ り方が 大 き く変 わ る。

す なわ ち,現 品 が 工程 を通 過 す る時 間 に合 わせ て コ ン ピュー タの利用 を考 え るか,あ るい は1日

とか3日 とい う一 定 時間単 位 で コン ピュー タの 利 用 を考 え るか で ある。工 程 の状況 把握 ・現 品 の

把握 ・現品 と台帳 の 一致性 な ど現 実 の動 きを コ ン ピュー タに反映 させ るに は技 術 的 に もむつ か し

い問題 が ある。そ の選 択 にあた って は計画 と実際 の差 異 が 小さ く,か つ計画 の密度 が 高 い,い わ

ゆ る安 定 した 工程 に対 しては,そ の都 度 コ ン ピュー タの利用 を指向 し,通 常 はせ め て一 日単 位 の

処理 と して利 用す る こ とが 得策 で あろ う。

伝票 の 内容 は生産 形 態 に よっ て異 な るが,基 本 的 には,ど こで,何 を.い つ,い くつ,ど うし

た とい う項 目に要約 され る。

⑦ 進 行 一 覧表

進 行一 覧表 は時 間 的統 制 を行 な う役 割 を もち,遅 延 対策 の情報 を提供 す る と ころか ら,工 程 の

余 力 ・負 荷 を把握 す る情 報 で ある。 進行 状況 は 日程 計画 に基 づ いて作業 指 示 を し,作 業 完 了 の報

告 を待 って計 画 どお り進 行 して い るか ど うか チ ェ ックす る。同時 に工程 の能 力 と負 荷 か ら余 力を

知 る。

進 度 の把握 の仕 方 は次 の ようにす る。

i)個 別 生産 の場合 は完 了工程 と消 費工 数 を計 画 と対 比 し差 異 を 明 らか にす る。 また残 工数

と納 期 ま での残 日数 で,以 後 の 必要作 業 ス ピー ドを明 らか にす る 。

ii)継 続 生産 の場 合 は完 成数 と計 画数 の差 異 を明 らか にす る。 あるい は部 品 の準 備数(率)

で 進度 を把握 す る。

余 力 は計画 より も進ん でい る場 合6〕に な り,遅 れ てい る場合円 に な る。 余 力 を把握 す る必要 が

あ るのは,日 程計 画 が精 密 に策定 しに くい工 場 の 場合 で あ る。余 力は能 力 か ら負荷 を差 引い た も

ので あ る。通 常 は能 力 を一定 と して負荷 を調 査 し,余 力 を算 出す る。 この場合 負 荷 の と らえ 方 に

注意 す る。

i)作 業 日程計 画 上 の負荷
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作業 指示 に対 して完 了報告 の ない作業 量 あるい は未完 成 数 に対 す る作業 量

il)工 数 計画 上 の負 荷

作業 日程計 画 より長 い期間 を単 位 と して,未 着手 作業(指 示 しない作業)量 を含 めた負 荷

量,あ る いは 生産 予定数 に対す る作 業量

つ ま り,工 場 の作業 量 を極 限的 に と らえ るか,一 定 の計 画 期間 として と らえ るか の問題 で ある。

計 画 どお りに作業 が進行 しない原 因 は,仕 様 の変 更や 串勤 率低 下,標 準時間 の誤 ま り,材 料供

給 の遅 れ な ど種 々 あ り,む しろ現 場管理 者 に 適切 な情 報 を提 供 して対処 す る方策 をた てお くこ と

が 望 ま しい。

⑧ 生 産 統計

生産 統 計 は工程 管理 組 織 とも関 連 して お り,ま た 他部 門へ 提供 すべ き必要 情報 に よ って決 ま る。

一 般的 には生産 活動 結果 を 次の よ うに整理 して い る。

1)時 間 の観 点 か らみ る

ii)原 価 の観 点 か らみ る

m)品 質 の観 点 か らみ る

iv)生 産量 の観 点 か らみ る

V)生 産 性の観 点 か らみ る

これ らの観 点 か ら作成 され る統計 は,製 品 別 とか 工程 別,職 場 別.月 別 に整理 で きる し,製 品 の

滞 留時 間,正 味標 準時 間 な ど工 程改 善 に役 立 つ分析 情 報 と して ま とめ る こ ともで きる 。

コ ンピュー タを 管理情 報 作 成 の手段 として 利 用す る場 合 は,ま ず 作成 す べ き情 報 ア ウ トプヅ ト

を決定 し,ア ウ トプ ッ トの 作成 に必 要 な最 小 限度 の情 報 を イン プ ッ トす る。 しか し,日 常 の工 程

管理 に コツ ピ 。一 夕を利用す る場 合 は,工 場 の現 象 を コ ン ビ三一 タに蓄積 してお くので,目 標 設

定 や計 画 策定,さ らには問題 の分 析 に役 だ つ諸 統計 表 を作 成 す る ことがで き る。

以上,生 産 予定 か ら生 産 統計 作成 ま での工 程 管理 の し くみ につ い て,情 報 とい う面 か ら展 開 し

てみ た 。 これ を コ ン ピュー タ処理 す るに は ど うすべ きか?と い う観 点 か ら考 察 してみ よう。

d.工 程 管 理 におけ る コ ンピュー タ処理 の枠組

工程 管 理 に コン ピュー タを利用 す る考 え方 は種 々あ る。特定 の パ ター ン化 した シス テ ムをモ デ

ル と して具 体 的適 用 を研 究す る 方法,生 産管 理 の部分 シス テ ム と して研究 す る方法 実績 工 数 な

どの集計 の 適 用か ら拡 大 して研究 す る方法 な どい ろい ろあ る。

こ こでは,工 程管 理 の構 造 を情報 の流れ と して と らえ,コ ン ピュー タ化 の問題 を考 え る ことに
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す る。

① 工程 管 理 におけ る情 報 の関 連

工 程管理 にお け る情報 を生産 予定 か ら生産 統計 ま での過 程 で と らえ ると,次 の よ うな種 類が あ

げ られ る。

i)生 産 予定

加 資材 一覧

iii)工 程 一 覧

IV)工 数 ・負 荷一 覧,外 注一覧

V)作 業 日程 一覧

vD材 料 出庫票,治 工具 出庫票,作 業票,移 動 票,検 査 票

vil)進 行 一覧

vijD生 産 統計

これ らを管理 活 動 の時間経 過 に 合わ せて.そ の関連 をみ る と,第3-19図 の ように整理 で き

るo

生産確定

情報

生産 予定

情報

一
資材情報

＼ ＼/設 計図
Ψ Ψ ▽

組 立 工 程

情 報

部 品エ 程

情 報

資材手配
情報

↓

、!

工程基準

/能 力繍

← 一 一 ー 一 一_

工数 ・負荷

情 報
、レ

作業 日程

情 報
! 進行状況

情報

、

外注依頼

情報

山

伝

1生 産統計1

一 「(計 画 情 報)

1

1

1

'

1

1

‖

●

(統 制 情 報)

(評 価 情 報)

第5-19図 工程 管理 情 報 の 関連 図
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注意 す る点は 生産 予 定 と生産確 定 の情 報 を イ ン プッ トす るため に,生 産 予定 情報 の処 理 を,ど

の段 階 ま で行 な うか で ある 。3ケ 月 程度 を内示 と して先行 す るには,工 数 負荷 情報 の作成 ま で処

理 をす すめ て お く必要 が あ る。

第3-19図 の情 報 は基本 的 な工 程管 理 機能 の説明 のため に列挙 した もの で,管 理 の範 囲 や管

理 の対 象 に よって,必 要 情報 を設定 で きる。

コ ンピュー タ処 理 シス テ ムを設計 す る場 合,重 要 な こ とは情報 の関連 で ある。 第3-19図 を

再 び 見 る と上 か ら下へ 計画情報,統 制 情 報,評 価 情 報 を示 して いる こ とが わ か る。

② 工程 管理 の3サ ブシス テ ム

工 程管理 シス テ ムを大 き く区 分 す る と次の よ うに な る。

i)計 画 情 報 処理 サ ブ シス テ ム

ii)統 制情 報 処理 サ ブ シス テ ム

iii)評 価 情 報処 理 サ ブ シス テ ム

③ 計画情 報 処理 の範 囲

一 般 に工 程管 理 に お け る計 画は
,生 産計 画 ・手 順計 画 ・日程計画 ・材料 計画 が あげ られ る。 し

か し,日 程計 画 は計 画 の理 論 や手法 が 明確 では な く,現 状 にお い ては一定 期 間 の 作業量 の提 示 と

い う形 で,現 場 へ 作業 指示 を してい る。 したが っ て,コ ン ピュー タ処理 の場 合,作 業 日程計 画 は

統制 情 報処理 サ ブシステ ム として,設 計 す るのが 現 実的 で あ る。 ま た材料計 画は 資材 の在庫 管理

・調 達 と関連 して,資 材 調 達 サ ブシス テ ムに含め,資 材 の調 達情報 を作業 日程計 画 へ関 連 づけ る

こ とが考 え られ る。 さ らに生産 計画 は,受 注 状況 ・製品 在庫状 況 との関連 や 、利 益 を最 大 にす る

生 産 計画,長 期 経営 計 画 と関連 し,む しろ工 程管 理 の サ ブ シス テ ムと別個 に 考 えた 方が よい。

そ の よ うな意 味 か ら,工 程管 理 に おけ る計画 情 報 処理 サ ブ システ ムは,生 産 予 定情報 を始 点 と

して.手 順 ・材 料 ・工数 に関 す る手 配情 報 の処 理 を範 囲 と してま とめ る こ とが で き る。

④ 統 制 情報 処理 の範 囲

工 程管理 の 統制 は差 立.進 度 管理,余 力管理 を あげ る ことが で きる。統制 情報 の 処理 は計 画 と

実 際 の一 致 を達 成 させ る役 割 を もつか ら,現 場 に密着 して い なけ れば な らない1す な わ ち,現 品

の移 動 ・作業 の進行 が 円滑 に行 なわれ る よ う指示 し,報 告 を受 入れ,状 況 に応 じて変更 で きる シ

ス テ ムが 要求 され る。 したが って統 制 情報 処理 は ,コ ンピュー タを専 用的 に利用 す る シ ステ ム と

して設計 すべ きで あ る。特 に特急 作 業 の受入 れ,不 良品 の手 直 し,材 料待 ち に よる作業 変更 な ど,

修 正 が容 易 な シス テ ム と して範 囲 を限定 す べ きで ある。

⑤ 評価 情 報 処理 の範 囲
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生産活 動 の結果 に よ り計 画 の修 正 を する管理規 則 に従 えば,評 価 のた め の情 報 は 作業 の報 告情

報 を始点 と して範 囲 を設 け るこ とが で き る。

諸 伝票 に予定(計 画)と 実際 が記 入 され てい れば,製 品 別,工 程別,職 場別 ,月 日別 など に分

類 し,計 画 実績 の差異,実 績 の傾向 と推移 ,実 績 の全 体 に 占め る比率 な ど管理 目的別 に統計 を作

成 で きる。 した が って評 価情 報 処理 も個 別 システ ムと して範 囲 を設け るこ とが で きる。

O.工 程管 理 の コ ン ピュー タ ファイル

① ファ イルの種 類

コ ン ピュー タ化 をすす め るには,マ ス ター フ ァイル を何 種類 作成 す るか が 重要 であ る。 コ ン ピ

ュー タの規 模 や 設計 思想 に よって も異 な るが,マ ス タ ー フ ァイル とデ ー タ ファ イルが 必 要 で あ る。

マス ター ファ イルは 工程管 理 に 必要 な基 本的 固定 項 目を盛 り込ん だ もの で
,手 順 マス ター ファ イ

ル と.工 程基 準 能 力 マス ター フ ァイル を あげ る こ とが で き る
。

デ ー タ ファ イ ルは計画 情報 や統 制情 報,評 価 情 報 を貯 え てお くもので ,生 産 予定 フ ァ イル,負

荷 フ ァ イル,作 業 日程 フ ァイル,生 産 記録 フ ァ イル な どを あげ る ことが で き る。

② 手 順 マス タ ーフ ァ イル

手 順 マス ター フ ァ イルは 製品→ 部品→ 材料 を1系 列 と して ま とめ る方法 と,製 品→ 部 品,部 品

→ 材 料 の2系 列 にま とめ る方法 が あ る
。 これは 製 品の 種類,総 部 品点数,共 通 部 品 点数,補 給 部

品点数 な どの条件 に よ り,フ ァイル の量 処理 時間,コ ン ピュ ー タの装 置構 成 な ど技 術 的 ・経済

的 に検討 を加 え 選択 す る ことに な る。

手 順 マス ター フ ァ イル の 内容 は部 品 や組 立 に関 して の工程 ・材料 な どの基 本情 報 で あ る。 この

マス ターを作成 す る には,少 な くと も次 の事項 につい て コー ドの設定 と
,正 しい 名称付 げ を して

お か なけれ ば な らない。

i)製 品 名 ・製 品 コ ー ド

ii)部 品 名 ・部 品 コー ド

iii)エ 程 名 ・工程 コー ド

jv)材 料 名 ・材料 コー ド

V)設 備 名 ・設備 コー ド

vD治 工具 名 ・治工具 コー ド

viD職 場 名 ・職 場 コー ド

vm)倉 庫 名 ・倉 庫 コー ド
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ま た図面 につ い ては 名称 ・図番 の体系 を整備 してお く こ とが 望 ま しい。

この他,単 位 当 りの所 要量,ロ ッ ト数,製 作 工程 数,材 料 寸 法形 状,材 料 取 り,不 良率,作 業

時間,材 料調 達区 分,作 業 人員 な ど計 画 数 値 と して利 用 で き る よ うに決 定 してお か なけ れば な ら

な いo

③ 工程 基 準 能力 マス ター ファ イル

工 程基 準 能 力 マス ター フ ァイルは.現 状 の工 程能 力を示 す情 報 を保有 す る役割 を もたせ る。 た

とえば 作業 人員 ・機械 台数 ・出勤 率 ・稼 動 率 ・停 滞率 な ど工程 の時 間 当 りまたは期 間 当 りの稼 動

能 力 を示 す もの で ある。工程 改善 は常 に行 なわ れて お り,不 良率 の減 少,原 価 の低減,作 業 熟練

度 の向上 等,工 程能 力 の変動 を迅速 に計画 に反映 す るため の マス ター フ ァイル で あ る。

この他 に資材 マス ター ファ イルを必 要 とす るが説 明 を省略 す る。

④ 生 産 予定 フ ァイル

生産 予定 フ ァ イルは先行 手 配 を必要 とす る期 間分 につ いて,材 料所 要 量 や工 数所 要量 を求 め る

ための 一種 の計 画 デー タ フ ァイルで ある。 フ ァイルの 内容 は材料 ・工程 につ い ての手配 内容 を諸

伝票 が発 行 で き る形 式 に して記 録 して お く。

⑤ 負荷 フ ァイル

負荷 フ ァ イルは作業 日程 フ ァイル と同 じ役 割 を果 たす もので ある。作 業 日程 フ ァイルへ 組 入 れ

られ ない計画 期 間外 の負荷工 数 や、 全 部 の ロ ッ トが 完成 してい ない工事 名の デ ー タな どを貯 え て

お く。 この フ ァイルか らは,手 配す べ き工数 を知 る こ とが で き る。

⑥ 作業 日程 フ ァ イル

作 業 日程 ファ イルは1週 間分 とか10日 分 とい う短期 の 作業 指示 デ ー タを貯 え てお き,進 行 状

況 を チェ ック し,完 了 した作業 か ら取 り除い てゆ くし くみ に して お く。

⑦ 生 産 記録 プ アイ ル

生産活 動 の全 デ ー タを記 録 して お くフ ァイル で ある。

LJ上 の フ ァイル を前述 した工程 管理 情 報 の関 連図 にあ ては め る と,第3-20図 の よ うにな る。

この図 は生産 量 の情 報 を イ ンプ ッ トす れ ば,作 業伝票 の発行 まで連続 して行 な うよ うな体 系 に

な って い る。 しか し,加 工 ・組立 とい う2段 階 の時 間 的断 層が あ り,加 工 と組 立 では作 業指 示 の

内容 も異 なっ て くる。 そ こで,加 工 と組立 に つ い て分離 し.図 は部 品の 生産 とい う形 に してみ れ

ば理解 しや す くなろ う。

工程 管理 の コ ン ピュー タ化 につ い て,論 郭 を 述べ た。 これ を実際 に展 開す るには,設 計変 更の

受入 れ や.資 材 在庫 量 の削減 の仕 方 な ど研究 が 必要 で あ る。

'
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生産予定情報

生産 予定

ア アイル

生産 統 計

手 順 マ ス タ ー

フ ァ イル

工程 基 準能 力

マスターフ ィル

　 一 一 ⊥ 一 ー －

t資 材 マ ス タ ーt ,

t－エ 早 を一」

(入庫速報)

作 業 日 程
フ ァ イ ル

生 産 記 録

フ イ

……線は資材調達部門

との関連
」

】1

他部門へ

第5-20図 工程 管 理 にお け る情 報 と コ ン ピュー タ フ ァイ ル

参 考 のた め に事 例 におけ る シス テ ム仕様 と,一 般 的 な生 産 管理 にお け る コ ン ピュー タ利用 の歩

み を述 べ てお こ う。

f.シ ステ ム仕様 の 明示

あ る社 の加 工 ・組 立 の事 例か ら工程 管理 に お け る コン ピュー タ化 の 考え 方 を拾 ってみ る と次 の

こ とが あげ られ る。

① 仕様 変 更 に 対処 す るため,手 配 周期 を1週 間単 位 に で き る よ うにす る。

② 部品 構成 の変更 に対処 す るため,仕 掛 中 の 製品 をで き るだけ把 握 して修 正損 失 を少 な くす

るo
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③ また 変 更 の部 分だけ を取 り出 して修 正 で きる よ うに す る。

④ 在庫 回転率 を高 くす るた め引 当 を徹 底 す る。

⑤ 外 部調 達 品 は3ケ 月 分 の 内示 を して 納期 遅 れ を少 な くす る。

⑥ 重要 品 ・新規 品 の品質特 性 は明確 に して注意 を喚 起 す る。

⑦ 計画修 正 の混 乱 を避 け るため,生 産 実施 の 日程 は職 場長 に行 なわせ る
。原 則 として指示順

位 とす る。

⑧ 標 準時 間 の現 場へ の適 用 を 円滑 にす るため ,実 績時 間 に よって修正 した時 間値 を実 際 の工

数 計算 に用 いる。 で きるだ け 現実 に 合 った 工数 計 算 をす る。

⑨ 完 成 品 ごとに使 用部 品一 覧 表 を作成 し.採 来 の補給 部 品 要求 に 対処 す る。

⑩ 予定原 価 と実 際原 価 を対 比 して 計画 利益 の達成 を チェ ックする 。

この よ うな要求 は システ ム設 計 に当 って,明 確 に してお か なけ れば な らない 。特 に コ ン ピュ ー

タ化 に よって何が 得 られ る か とい う質 問 や疑 問 は 少な くない
。 シス テ ムの性格 を明確 にす る意 味

で,ま ず コ ンピュ ー タに よる工 程 管理 に期待 した い こ とを列挙 してみ るの も一方 法 で ある
。

9、 コ ン ピ ュ ー タ化 の 歩 み

生 産管理 の問題 を コ ン ピュー タに よって解 決 し よ うとす る試み は,十 数 年前 に在 庫 と進 行統制

の分野 で行 なわれ た 。 これ らが基 礎 とな っ て
,生 産 管 理問題 に コ ン ピュ ー タを適 用 す る考 え方 が

整理 され,IBM社 か らそ の概 念 が 示 され た 。 この概 念体 系 はMOS(モ ス)と 呼 ばれ
.生 産管

鯛 題 の コン ビ・一 靴 に 多 くの示唆 を与 え たの で あ る・ しか し,こ の聡 も躰 的 適 用の 面 で

は解 決す べ き問題 を残 した 。 この体 系 の特 徴 は,予 測 ・資材 計 画 ・在庫 ・生産 手 順 ・生産 実 施.

生産 評価 の各機 能か ら構 成 され る もので,生 産管理 フ ァイル を中心 と した
,情 報 処理 の展 開 で あ

っ た。そ の後,具 体 的 な在庫 管理 プ ログ ラムの開 発 や部 品展 開 用 プログ ラムの開 発 ・実 用化 が 伴

な って.生 産管 理vatsけ る コ ン ピュー タ利 用 の
,よb具 体的 な体 系 がIBM社 か ら示 さ れた 。 こ

れはPICS(ピ クス)と 呼 ば れ てい る。 この体 系 の特徴 は,MOSに な か った仕様 変 更へ の対

処・ 日程 及 び進度 管 理 の追 求 などが あげ られ る。

生 産管 理 の分野 に おけ る コ ン ピュ ー タの利 用 に つい て は
,個 々 の問題 解 決 の た めの プ ログ ラム

の開 発 をは じめ,理 論 づけ が な され て い る。 しか し,戦 後.経 済 の成長 と共 に発 展 して きた生産

管理 の分野 には.直 ちに論理 の導 入 を是 とす る体制 が な く,逆 に急 激 な技 術革 新 の 中に あ っては,

科学 的 な管理 手 法 を も って して も対処 しきれ ない問題 が あった 。 した が って
,日 程 計画 の ため の

理 論 や手法,ま た統 計 的 在庫 管理 理論 や手 法 の適 用 が.必 ず しも採 用 で きる状 況 に ない
。
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工 程 管理 の コ ン ピュ ー タ化 を考 え るに当 っては,最 も簡 単 で独 創的 な方法 の開発 が待 たれ てい

るの で ある。

第4節 資 材管 理 シス テム

a・ 資材 管理 の 範 囲

一般 に資材 管理 は 資金 を資材 に転換 す る一 切 の分野 を計画 ・統制 ・評価 す る こ とを 目的 と して

い る。 そ して,

① 調達 市場 の情 報 収集

② 調 達 量 の計画

③ 購 買(発 注 か ら検 収)

④ 保 管 ・出納(入 出庫 ・棚卸 ・処 分)

を通 じて,要 求 資材 の品質 ・数 量 ・価格 ・時期 お よび調 達先 の 選定,調 達条 件 な どの最適 化 をす

る活 動 分野 を 範囲 と して い る。

そ こでの管理 対 象 は 次の ものが あげ られ る。

① 生産(販 売)用 の原 材 料 ・部品(商 品)

② 仕掛 品 ・半成 品

③ 生産 用副 資材

④ 設備 保全 用資材,

⑤ 生 産 用治工 具類

⑥ 運 送 ・水道 ・ガス ・電 気 な どの購 入用役

⑦ 事 務 用 資材

⑧ その 他資 材

この よ うに資 材管 理 の範 囲 は広 いが,こ こで は生 産 用 の原材 料 ・部 品 を中心 に コ ンピ
ュー タ化

を考 え る こ とに す る。

b・ 資 材管 理 の構 造

い ま,生 産 に 必要 な原材 料 ・部 品 とい う有 形物 を対 象に して 考 え る と
,そ の管理 の構 造 は 第3

-21図 に示 す ような機能 の関連 と して と らえ る ことが で きる
。 主 な機 能 を あげ る と次 の とお り
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である。

① 製品を構成する資材の仕様の決定

② 製品の生産数量の決定

③ 製品の生産時期の決定

④ 資材を必要とする工程または外注先の決定

⑤ 調達先の決定

⑥ 資材予算の決定

⑦ 調達期間の決定

⑧ 保管場所の決定

⑨ 在庫量の決定

⑪ 資材の価格の決定

,手 順計画 → 日程計画
' `

、'

販 売

『
→生間 司

、

`

'

計ト→製出纏 巨 立
1設 , b

'

↓

調達市場
情報収集

構成資材
の 決 定

」

匡
、

'

一

'

`

程l

J

ζ 在庫計画

`

`
、

、

1調達計画 ト 1
・

↑・ 二 「1、,

調 達先 ・(

、

「

雁
・

注l!→ 検収入庫康 庫口 製品凶
' 」' '1

、 ↓

管H出

工

1単観 積ト 1醐 預1 弓酬 処分1
'/
、 、

'

' `'、

1支
臼 極 管理1払F=

第5-21図 資材 管理 機能 の 関連

した が って.資 材 管理 を行 な うに は,

① 研究 開 発 ・設計部 門

次の専門分野 との情報交換が密接でなければならなピ。
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② 生産管理部門

③ 生産技術部門

④ 倉庫部門

⑤ 原価管理部門

⑥ 購売部門 ・

⑦ 資材計画部門

⑧ 調達先

これらの部門間で交換される情報内容の特性を整理すると第3-22図 の如 くなる。

購売方式 払出工程 量の単位 完成品

常備 ・非常備

躍

資

材

資
材
管
理
情
報

の
特
性

第5-22図 資 材管理 情報 の特 性
c・ 資 材管 理 の特 性

資 材 管理 の コ ンピュ ー タ化 を推進 す るには,何 を管理 すべ きか,そ の 対象 を明 らかに してお く

必 要が ある。第3-22図 に 資材管理 情 報 の特 性 を示 したが.こ れは 資材 の調 達 ・供 給 過程 を構

成 す る要 素 の属性 で あ る。 資材 を どの よ うな観 点か ら管理 す る かに よって,重 要 な属性 を選択 す
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る。 ここでは 次の ような観 点 か ら属性 の 情報 を収集 し,コ ン ピュ ー タ化 に際 して の留意事 項 を述

べた 。

① 資材 区分

② 資材 の流 れ

③ 資材 の量'

④ 資材 の原価

⑤ 場 所

⑥ 時 間

⑦ 調達 方法

資材 の調 達過 程 にお け る コ ン ピュー タの利 用は,か な りすすん でお り,事 例 も発表 さ れて い る。

したが って.コ ン ピュー タ処 理 の 内容 では な く,資 材管 理 シス テ ムの形成 におい て,ど の ような

考 え方 をす るか,い くつ かの観 点 を ランダ ムに列挙 してみ た。

① 資材 の区 分

資材管 理 の基 本 的対 象 で あ る資材 の区 分 を 明 らかにす る ことが 出発点 で ある。分 類 の仕 方 は業

種 ・製 品 に よ り異 な るが,一 般 的 に は次 の よ うな区分 を してい る。

i)製 品

ii)半 成 品(中 間 品 ・合成 品)

iiD仕 掛 品

lV)原 料

V)材 料

vi)部 品

vil)副 資 材

原料:加 工 に よって形 態や 質 が大 き く変 わ る資材 を い う。

材料:加 工後 も同質 の 資材 をい う。

部 品:製 品 の組立 部 分 を構 成 す る資材 を い う。

副資 材:各 種 消耗 品 や梱 包資 材 な どで,製 品 の実体 を構成 しない 資材 をい う。

資材 の区 分は 資材 を管理 す るため の見 方 を設定 す るわ けで あ るか ら,資 材 の性 質 か らだけ では

な く,用 途 に よる区 分,原 価 管 理 上 の区 分,在 庫管 理上 の区分,調 達 管理 上 の区 分 な ど合 目的に

行 な う必要が あ る。

また具 体 的 な コ ー ドの設 定 に お いては,将 来取扱 う可能性 の あ る資材 につ いて も,追 加 設 定が
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で きる よ う配 慮 しておか なけ れば な らない。 さ らに 弦材 を回収 して再 加工 で きる資材,仕 損 品,

補 修 品 な どの区別 もで き る よ うに す る。

② 資材 の流 れ

加 工組立 生産 に おけ る 資材 の流 れは第3.-23図 に示す よ うにな る。 す な わち,原 材料 倉 庫か

ら製 品倉庫 まで 資材 が移動 す る過 程 が あ り,ま た外 部工場 や当 用 買品 倉庫 か らも資材 が移 動 す る。

この間 に製 品 が形 成 され る。 したが って 出庫 ・工 場 ・入庫 の3段 階 の資 材 に対 し,す べ て区分 が

必要 に なる わけ で ある。

廃棄

第5-25図 資材 か ら製 品 までの流 れ

③ 資材 名称 の統一

資材 の名称 は統一 して命 名 す る必要 が あ る。現在 の ところ コ ンピュ ー タは カナ文 字 ・英 字 ・数

字 ・特殊 記号 な ど約100種 類 の文 字 表現 で ある。 製品 名 ・半 成 品 名 ・仕 掛 品 名 ・資材 名につ い

て,名 称 ・規格 の表 現 方法 を決 め,さ らに色 ・容量 ・材質 ・特 殊 用途 な どの記号化 も検討 す る。

一般 には20字 か ら30字 程度 の範 囲 で設定 してい る
。

④ 資材 の量単 位 の統一

資材 の量 単位 は資 材 の扱 い単 位 を示 す 目的 の他 に,数 量 欄 の桁数 の指定 に影 響 を与 え る。 た と

え ば,金1グ ラムは 数量欄 が1桁 で あるが,ネ ジ100,000本 で は6桁 必要 に なる 。そ の よ う

な場 合,キ ログ ラム とか トン表示 を 用い,ま た包装 の単位 で数 量 を表 わ す よ うにす る。 したが っ

て資 材 名称 の統一 に合 わせ て資材単 位一 覧表 を作 成 す る。

⑤ 資材 分析

一253一



製品1単 位 を構 成 す る 資材 を明 確 にす る。 この場合2通bの 分析 方法が ある。

i)各 加工 ・組 立 の段 階 ご とに資 材 を分析 す る方 法 。

ii)各 加工 ・組 立 の段階 ご とでは な く,最 初 に必 要 とす る資 材 を分 析 す る方法 。

Dの 方法 をス トラク チュ ア法 といい,ii)の 方法 をサ マ リー 法 とい う。 ス トラクチ=ア 法 は半

成 品 ・中間 品や仕 掛 品 を把握 して,最 終 製 品 を製造 す る ため に,最 小限 必要 とな る資材 を求 め る

方 法で ある 。サ マ リー法 は新 規 に すべ て を加工 ・組 立 す る場 合 に 必要 となる資材 を求 める 方法 で

ある。

最終 製 品A(1単 位)i)ス トラクチ ュア法

半成品b(2単 位)半 成品c(1単 位)

[m
単7品 ア② イ(1)ア(2)ウ(1)エ(2)(1)

A

ア(4)イ(2) ア② ウ(1)エ (2)エ (1)

ii)サ マ リー法

・ 第5-24図 製品 分析 の 方法

サ マ リー法で も一定 の 加工 ・組立段 階 ご とに区切 って分析 すれ ば,ス トラク チュ ァ法 と同様 の

結果 が 得 られる 。いずれ かの方 法 で 資材分 析 表 を作成 す る。

⑥ 資材 所要 量基 準 の分析

資材 所要 量基 準 は資材 分析 の結果 得 られた製 品1単 位 当 りの各 資材 の数 量 で ある。 この場合.

次の事項 に注意 す る。

i)材 料取 りに必要 な寸法 ・重量 な どの基 準

ii)加 工不 良 に よる資材 ロス基 準

iii)目 減 りに対 す る基 準

iv)ロ ッ ト単 位当bの 基 準

す な わち,正 味 所要量 の他 に 加工 に よって 消費 さ れ る量,不 良 に なる量 を余裕 量 と して見込 む

ことが 必要 で ある。 この基 準 は材 質 や生産 技 術 の影響 を受け て変 動す る。 また設 計変 更 や 代替品
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採用など常に資材の変更や数量の変更があるので,最 新の技術情報か ら求められるようにしてお

かなければならない。分析結果は所要資材基準表にまとめる。

⑦ 資材原価の分析

自社製作にすべきヵ・購買とすべ きかを決定する1つ の大きな要因は原価である。また具体的に

資材管理活動を統制する場合にも資材予算が用いられる。したがって資材原価はできるだけ正確

に してお か なけれ ば な らない。資 材 の単価 に管理 費 を配賦 した額 を資材原価 とす る と,単 価 と管

理 費 の和 が最 小 に なる よ うな原価 を維 持 してゆか なけ れば な らない 。 しか し,輸 入 品 や需給 バ ラ

ンス の とりに くい 資材 ,大 量調 達 の場 合割 引 され る資材 な ど,単 価 に影 響 を与 え る要因 は,そ の

都 度 変化 す るの で一般 には標 準 原価 を 設け て管理 す る こ とに な る。

一方 在庫 ・払 出 な どについ て実 際 原価 を求 め る こと も必要 で ある
。 この場 合一定 期 間単 位 で

算 出 す る方法 を決 め てお く。た とえ ば,総 平 均 法 最 終購 入 法,ロ ッ ト平 均 法 な どで あ る。そ う

して標 準 と実際 の差 異 を監 視 す る と共 に,標 準原価 の改 訂 を円滑 に して ゆ く。

⑧ 工 程分 析

製品 の工程 分 析 を行 な って,資 材 の受払 場所 を明確 に してお く。倉庫 か ら資材 を払 出す工 程 及

び半 成 品 ・製 品 を倉 庫へ 受入 れ る工 程 を製 品別 に 区分 し,現 品 の出納 ・仕掛 品 の把 握 を容 易 にす

る。 同時 に工 程 の歩 留 ま り,仕 損品 の回収 資材 も分析す る。

工程 分析 の程 度 は工程 管理 の コ ン ピュー タ化 との関連 も あ るが,当 面 は資材管 理 との関連 す る

事 項 に と どめ て,工 程 コー ドの設定 と名称 の整理,工 程 に おけ る標 準滞 留時 間 な どを明 らか にす

る。

⑨ 調達 先 の分 析

調 達先 は購入 業者,協 力工場 とい う ように性格 の異 な る対 象 が ある ので,購 買管理 と外注 管理

の2つ の面 か ら分析 す る。

共 通事 項 は調達 先 コー ドの設定 で ある。そ の場 合,1企 業 の複数事 業 所 との間 に取 引 を行 な う

ときは.支 払 に便 な ら しめ る ような コー ドの 設定 を検討 す る 。 また相互 購 買 の ある場 合 は販 売部

門の管理 す る顧客 コー ドとの関連 を検 討 してみ る。 名称 表 示 の統 一をす る。

調 達先 の数 の選 定 は原 則 的 には複 数 の購 買先 か ら最 も条 件 の よい単一 の購 買先 を選ぶ べ き であ

るが.コ ン ピュー タ化 に おい て最 も条件 の よい購 買先 を選定 す る には,か な りの情 報量 が 必要 に

なる。そ こで独 占的購 入品 を除 い て,資 材 種類 ご とに2～3の 購入 先 を選 定 し 一 定期 間 ご と に

これ を評価 す る方 法 を考 え る ことに な る。 た とえば 次 の よ うな項 目の評価 で ある 。

i)価 格 の引 下げ に対 す る貢献 度
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ii)調 達期 間短 縮 に対 す る貢献 度

1")納 入期 日遵 守 に対 す る貢献 度

IV)最 低在庫 量 の 引下 げ に 対す る貢献 度

V)品 質合格 率 に 対す る貢 献度

以 上の 項 目 の他 に代 金 支払 条件,輸 送 サ ー ビス な ど あげ られ るが,評 価 方法が難 しい ので5項 目

程度 の採 点 を行 ない比 較 してみ る。 もち ろん 全 ての 品 目に つい て行 な うの では な く,特 定 品 目に

限定 して管 理効果 を実証 す る こ とが先 決 で あ る。

⑩ 外 注 先 の分析

加 工 や組 立を外 部 に依 存 す る 場合,外 注先 の工程 能 力 あるい は管理 能 力を明 らか に してお く必

要が あ る。 そ の要 点 と して 次 の事 項 が考 え られ る。

D設 備稼 動率

‖)設 備数

i加 作 業者 稼 働率

jv)作 業者 数

V)作 業 者 出勤率

vD週 間 勤務 時 間

vii)外 注中 の標 準負荷 時間

vi① 工程 及び 出荷 の検 査 方法 と不 良率

ix)単 価 見積 精 度(見 積差 異)

X)支 給 資 材棚 卸差 異 数

xD支 払額

この他前 述 した調 達先 と しての評価 項 目 も当然 加わ る。

一 方
,外 注先 には指 導 ・打 合 せ ・研修 な ど技 術 及 び管 理 に 関 して の協 力関 係が もたれ る。 これ

らの内容 に づい て も記録 を整 理 し,コ ンピ ュー タフ ァイルが作 成 で きる よ う日常 の努力 が必要 で

あ る。

⑪ 調達 期間 の分析

調 達期 間が 長 い場 合 は,資 材 計画 をそ れ だけ先 行 しなけれ ば な らない 。ま た調 達 期間 を正確 に
　

把握 してい な いた め に,納 入 期 日が遅 れ生産 に支障 を生 じさせ るこ と も しば しば あ る。 品 目 ご と

に調 達期 間 を整理 す る。調達 期 間 の設定 は,「 納期 は早 けれ ば早 い 程 よい」 とい う考え 方 を捨 て,

「指 定 日に納 入 す る」 とい う考 え方 を恒 久化 す るこ とに あ る。

'
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◆

いま,統 計的方法によって調達期間を決める場合,ポ アソンの確率を応用する計算式がある。

調達期間=平 均調達期間+平 均調達期間

た とえ ば1・ 日必要 で あ・場 合 は1・+ψ τ ・ ・4日

6・ 日の 場合 は6・+vg'5'・68日 とな る。

調達期間は発注方式に関連するのでその基準に合せて決めてもよい。

1 .検 査期間の分析

検査期間は納入件数の集中度に影響を受けるが,過 去の実績から数量当りの検査期間を知 り一

覧表を作成する。その場合正味期間とするが,前 述の調達期間と合算 し発注日を設定する際,暦

期日への変換方法に注意する。

① 数量の分析

資材管理における日常の中心課題は,購 入数量の決め方にある。いうまでもなく資材の調達か

ら生産を経て販売に結びつ くまでは,か なりの日時を必要とする。したがって生産や販売の進行

に支障をきたすことなく,ま た購入期間の制約を少なくできるよう,適 正な在庫量を保有 し,最

も安い原価で調達できる購入数量を決める必要がある。

そ こで一般には次の2つ の観点から購入数量を決めている。

i)非 常備資材の発注量

ii)常 備資材の発注量

② 非常備資材の発注量

特別仕様の資材は,製 品単位当りの所用量に製造数量を乗じて求める。その際余裕量として次

のことを考慮する。

i)不 良数 の推定

ii)注 文数量に よる割引率

非常品はその入手が簡単な資材である場合や.逆 に特定仕様で調達期間が受注段階で確認され

ている場合など、わ りと確定 した情報により発注量を決めることができる
。

③ 常備資材の発注量

常備資材の発注量を決定する要因として.次 の事項が考え られる。

i)一 定期間の消費額

ii)調 達期間

iiD保 管費または保管費率
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●

iy)発 注費

V)単 価割引額

vD単 位当り保管スペース

これらの要因を基に経済的な発注量を求める公式が発表されているが,基 本的な考え方は年間

の消費額(消 費量)を 基tevaし 手 在庫管理費用が最1」・に好 発醐(発 題)を 求める もので

あ る。

た とえ ば 次の式 が ある。

1回 の 発注額 一

1回 の 発注費

・人件 費

・通 信費

・事 務 消耗 品費

・その他事 務 処理 費

2×1回 の発注 費 ×年 間消 費額

保 管 費 率

保管費率

・金利

・陳 腐 化 ・減耗

・保管 費

・保 険料

(発注部門の管理費を発注件数で除 して ・祖税

求めてもよい)・ 倉庫管理費

・不定費

前 述 の公 式が あては ま る資材 もあ るが.実 際 に は 消費量 の増減 に よる在庫 切 れ の安 全性 も考 え

なけ れ ば な らない。

さ らに発注す る時 期 も定期 的で は な く,消 費量 の 変動 に合 わせ て行 な う必要 が ある。 これ ちの

こ とを考慮 し次 の式 があ る。

安全在庫一 αx調 達期間中の平均消費量

発注点=調 達期間中の平均消費量+安 全在庫

但 しαは品切れの確率で次の ような値を任意に決める。

α 1.0 1.1

可

1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 L9 2.0 2.1 2.2' 2.3 2.33

品切れ率
%

15.9 13.6 n.5 9.7 8.1 6.7 5.5 4.5 3.6 29 2.3 .1.8 1.4 1.1 0.8

た とえ ば100回 の うち5回 品切 れ を認 め る とす れ ば αは1.6と な る。

しか し,常 備 品 のすべ てに 同 じよ うな考 え 方 を適 用 して よい とは いえ ない 。 そ こで常 備 資材 の

品 目を在 庫 とい う面 か ら区分 して,そ の区分 に従 って発 注量 を決 め るの が現 実的 で あ る。 ま た発
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注手 続 の面 か ら月 に1回 とか,2回 とい うよ うに決 め て発 注量 をチ ェ ックす る の も実際的 で ある。

したが って発 注量 の決 め方 は 次の考 え 方 に よる こ とにな る。

i)定 期 に必要 量 を発 注 する。

ii)定 期 に一 定量 を発 注す る。

iii)不 定 期(発 注 点)に 一定 量 を発 注す る。

IV)不 定 期 に 必要量 を発注 す る。..

どの 方式 を採 用す るか は 消費量 の 変動 を参 考 にす る。 変動 量 が 小さけ れ ば発 注点 に一 定量 発 注

す る。 変動 量 が 大 きけ れば 定期 的 に必 要量 を求 め て発注 す る 。

発注 量 や発 注方 式 を決 め る には.当 初 少 な くと も6ケ 月分LJ上 の情 報量 が 必 要 で あ り,コ ン ピ

ュー タ化 の進度 に合 わ せて考 え てゆ くことが得策 であ ろ う。

この他,調 達 に際 して の種 々の条件 や調達 区分,ま た時 間 的 特性 で あ る在 庫年 令 と処分,生 産

期 間 と払 出期 日な ど,資 材 管理 情報 を詳細 に列挙 して,相 互 の関 連 を明 らかに してお くこ と も必

要 で あ る。

資材 管理 を コ ン ピュ ー タ化 す るに は,管 理 対 象 を で きるだ け 詳細 に分析 し,何 を制御 しなけ れ

ば な らないか を論 理 的 に 明 らか にす るこ とで ある。

種 々の観 点か ら資材 管理 の 特性 を あげ たが,コ ンピュー タ化 に際 しては.細 か く決 め なけ れ ば

な らない事 項 が山積 み していることを指 摘 した の で あ り.特 定 の品 目に つ いて モデ ルを作成 して検

討 す る こ とが 肝要 で あ る。

d.資 材管 理業 務 の 流 れ

日常 の定型 化 した資材 管理 業 務 は次 の よ うな基 本 過 程 を経 て行 なわれ る。

① 生 産 品種 ・量 ・時期 の調達依 頼 の 受付

② 資材所 要 量 の算 出

③ 在 庫引 当

④ 調 達量 の算 出

⑤ 調 達先 へ の発 注

⑥ 納期 の統制

⑦ 検 査 ・入庫

⑧ 保 管 ・払 出 し

⑨ 支払 い依 頼
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この他,業 務の円滑を計るため次の準備過程がある。

① 製品を構成する資材 の所要基準量の算出

② 単価の設定

③ 調達先の選定

④ 資材購入予算の設定

⑤ 資材受入検査基準の設定

⑥ 在庫棚卸 しの実施

⑦ 保管品の処分

⑧ 資材使用歩留りの設定

⑨ 仕掛品の調査

⑯ 新資材に関する市場情報の収集 ・提供

さらに業務の実施結果についての反省と,次 期計画への準備として次の過程が加わる。

① 資材原価計算

② 納期遅延分析

③ 在庫効率の分析'

④ 資材購入予算の消込み

⑤ 統 計

・6.資 材 管理 の コ ン ピュ ー タ化手 順

資材 管理業 務 の コン ピュ ー タ化 を 推進 す る場 合,ど の過 程か ら着手 すべ きかは,管 理 水 準 に よ

って異 な るが,原 則的 には生産 予 定 の受付け か ら始 め る。 つま り第3-25図 に 示 す よ うに,生

産 予定 か ら資材 の展 開,在 庫 の引 当,調 達 量 の算定,注 文 書 の発行 と各過 程 を順 次行 な うこ とに

なる。

そ の場 合,生 産計 画 の受付 け は,調 達 に 要す る最 高期 間 分だ け先 行 した時点 に なる。 た とえば,

最 高3ケ 月の調 達期 間 を要 す る資材 が あれ ば,4ケ 月分 の先行 生産 予 定 の受付 け か ら となる。4

ケ月先 行 した生 産 予定 を受付 け るた めには,4ケ 月前 の在 庫 の状況 や 発注 の 状況 が 把握 で きて い

なけ れ ば な らないか ら,コ ン ピュー タ処理 もそ の時 点 か ら実施 してお か なけれ ば な らない。

コン ピコ一 夕処理 を行 な うには,マ ス ター フ ァイルが必 要 に なる。 さ らに正確 なデ ー タが確 保

で きる こ とが前 提 で あ る。 したが って.コ ン ピュー タ化 の 順序 は.次 の段 階 を経 て 行 な うこ とに

な る。

'
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調 達 先
マス ター

発 注

データファイル

第5-25図 生産 計画 から注文 書 までの流 れ

① 資材 マス ター ファイ ルの作成

② 在庫 高 の登 録

③'在 庫 高の更 新

④ 現 品 とコンビ■一夕ファイル の照合

◎ 入 出庫 実績 の分析

⑥ 引当 ・発注 デー タの イ ンプ ッ ト

⑦ 保 管 ス ペー スの 分析

⑧ 生産 予 定量 の イ ンプ ッ ト

⑨ 注文 書 の発 行

これ らの各段 階 は完 全 に コ ン ピュー タ

化 す るま で,手 作 業 と並 行処理 を行 な う

ため,長 期 化す る と切換 えが難 し く在 る。

① 資材 〔ス ター フテ イ ルの作 成

工程 管理 と結 び付 け て コ ン ピュー タ化

をすす め る場 合は,生 産 予定 に基 づい て

資材 の所 要 量 が算 出 され 提供 され る。 しか し 資材 管理 を単 独 です すめ る場 合 は,生 産 予定 と資

材一 覧 が処理 の始 点 と なる。

そ こで資 材 管理 におけ る マス ター ファ イル は,資 材 一覧 マ ス ター,在 庫 マス ター,調 達 先 マ ス

タ ーの3種 類 と なる。 「 ・

資 材 一覧 マス ターは,部 品 ごとに材料 の 所要 量 を展開 した 内容 を もって いる。

在 庫 マス ターは,在 庫 台帳 の様 式 だ けで,未 だ数 値 は記録 され て い ない 。

調 達 マス ターは 調達 先 に つい て の内容 が記 録 され てい る。 マ スタ ーの作 成 は コー ドの設定 に 始

ま り,最 初 に記 録 す る内容 を決 め,こ れ を順次 イ ン プッ トして 完成 させ るの で,労 力 は莫 大 で あ

る。

② 在 庫 高 の登録L

－ 定 の時 点 で棚 卸 を実 施 し
,在 庫数 量 を マス ター ファイルに 登録す る。 これ も人手 に よる照 合

で正確 性 を期 す こ とに なる 。

③ 在庫 高 の 更新

在庫 高 を登録 した後 は,入 出庫 デ ー タを コ ン ピュ一 夕ヘ イ ン プッ トし,在 庫 高 を更新 す る。
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出庫 デ ー タだけ を イン プ ッ トす る と在庫 高 は マ イ ナ ス とな り,実 用 に供 せ な くな る。

こ の種 の ミスは 当初必 ず 発生 す る。

④ 現 品 と ファイ ルの チェ ック

在庫 マス ターの更新 が開 始 され る と.コ ン ピュー タフ ァイルの在 庫 高 と現品 の照合 を頻 繁 に行

ない正確 性 を期 す。利 用 当初 は 現品 との一 致 に多 くの労 力を費 やす 。

⑤ 入 出庫 実績 の分 析

在庫 管理 を統計 的方 法 に よって行 な うには,過 去 の実 績 か ら傾 向 を知 る こ とが 必要 で ある。分

析 のね らいは,予 測 式 の適合 度,最 大在庫,最 ・」在 庫 安 全在庫,発 注 量.発 注 点 な どの設 定 に

ある 。発注 量 を 自動 的 に求 め るには,こ の ような基 礎 デ ー タの分析 が 重要 で ある。

⑥ 引 当 ・発注 の イ ンプッ ト

受払残 の管理 か ら一歩進 め て,有 効残 高 の把握 をす る ため には.引 当量 や発 注量 を イ ンプ ッ ト

して,こ れ を求 め有効 残 に よる 管理 が可 能 で あるか どうか検討 す る。同 時 に発 注 か ら入 庫 ま での

期 間 を分析 し,調 達期 間 ・検 査期 間 につ い て もデ ー タを確 保 す る。

⑦ 保管 ス ペ ース の分析

毎 日の在庫 量 の変 動 を調査 し,保 管 ス ペ ース を設定 す る と共 に倉庫 の棚番 を設 定 す る。

⑧ 生 産 予 定 の イ ンプ ッ ト

生産 予定 量 を イ ンプ ッ トし,製 品 を部 品 に,部 品 を材 料 に分解 して,資 材 の所 要量 を算 出す る。

次 に常備 品 につ いて は在庫 の引 当を し調 達量 を算 出す る。 そ の際,ス トラク チ ュァ法 で分解 した

'中 間 品 に つ い て も在庫 の引 当 を行 な う場 合 は,在 庫 マス ター フ ァイルに 登録 して おか ねば な らな

い 。 ス トラクチ ュァ法 は,展 開 ・引 当を した後 で,取 消 とか 変更が あ った場 合,そ の修 正 が難 し

いの で注意 を要 す る。 これ らは フ ァイル の も ちかた に よって解 決 で きる よ う検 討 す る。

調 達量 を算 出 した後,い ったん調 達畳 表 を 作成 し.調 達先 ・価格 ・納 期 な どにつ い て,担 当者

の判 断 を仰 ぐことが よい。 た とえ ば,調 達先が2社LJ上 ある場 合.ま た納期 が著 しくか た よ って

い る場 合 な ど.人 間 の判断 を 入 れ る方が 実務 的 で あ る。

この よ うに して,調 達 指示 を受 け 注文 書 の発 行 を行 な う。や が て 入庫 が あ る と,そ れ は在庫 高

の 更新 に戻 って,い よい よ コ ン ピュ ー タ処理 の ルー プに入 る ことに な る。

⑨ そ の他 の処理

資材在 庫 管 理 にお い て得 られた情 報 は,管 理 め評 価 や,問 題 分析,原 価計 算 な どに も共 通 に利

用で きる。 これ らは 入 出庫情 報 を中心 に管理 資料 の作成 シス テム と して,コ ン ピュー タの利 用 を

考 え る ことが で きる。
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一 方 発 注 内容 は デ ー タ ファ イル と して残 し
.検 収 の都度 消込 み を行 な うことが で き る。 そ の

結果,納 期管理 に も利 用 で きる し,ま た 買掛 金 の計 上 と支払 依 頼 の情 報 を作成 す るこ とが可 能 と

なる 。 この過 程 を図解 す る と第3-26図 の よ うに なる。

'

注 文

プ ア イ ル

横

掛

イ ル

支 払 依 頼 ・・「

支 払通 知 一

箱5-26図 注文 か ら支 払 まで

工程管 理 の項 で も触 れ たが,生 産 統計 の よ うに在 庫基 準 の設 定 や,在 庫 分析 のみ を コ ン ピュー

タに よって行 な うには,入 出庫 票 を基 に処理 を 行 なえば よい。 しか し,毎 日の管理 に反映 さ せ る

ため には,受 払 管理 と一 体 に な って い なけ れば 実 用的 では な い。そ うした意 味 か らイ ン ライ ンシ

ステ ムに よる在庫管 理 の 研究 が すす め られ て くる ので あ る。

曹

f.イ ン ラ イ ン在 庫 管理 システ ム

この システ ムは ライ ン組織 で コ ン ピュー タを利用 す る とい う思想 に も とつ いて い る。典 形的 事

例は,数 台 の タ イプ ライ タを端 末装置 と して,デ ィス クフ ァ イル との間 で情 報 を交 換 す る装置 構

成 に な ってい る。

生 産 管理 に 結 びつ いた 資材 在庫 管 理 は,変 化 に即応 す る機 動 性 が要求 さ れ る。

大量 デー タの事 後 処理 か ら,現 在 の 問題 の処理 へ と コ ン ピコー タの利 用が すす む に つれ,イ ン

ライ ンの思 想が 要 求 さ れ て くる。

細 か な処理 条 件 を列挙 すれ ば,同 業 種 ・同規 模 で あ って も同一 では ない。 しか し,「 もの」 の

流 れ と情 報 の流 れ が一致 す る よ うに改善 された シス テ ムでは,コ ンピュー タフ ァイル を中心 に簡

単 な入 出力 情報 で,「 もの」 が 円滑 に 流れ て ゆ くので ある。i

こ とさ ら,『例 外 処理 を尊 重 し,処 理 内容 を複雑 にす る傾 向 が あ る 中 で,単 純 な論理 に ょ って

業務 を円滑 に運 営 す るに は,わ れ われ の考 え方 を変 え る こ とにつ きるの であ る。
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9.細 かな諸条件の整理

コンピュータの利用を推進するには単純化 して割り切ることであるが,細 かな諸条件の整理事

項をあげると次のものがある。

① 納期の設定方法

② 注文泥の設定

③ 分納の決め方

④ 注文の取消方法

⑤ 計画の変更方法

⑥ 月末在庫のとらえ方

⑦ 先行注文数の決め方

⑧ コンピュータ処理 と手作業の併用箇所

⑨ 用語の使い方

⑩ 在庫 ・払出単価の設定方法

⑪ 処分原価の設定方法

⑫ 不良回収品の処置方法

⑬ その他

第5節 財 務管理 シス テ ム

a.一 般 会計 事務 の処 理 シス テム と他 業務 の 管理 シス テ ムの連 結

一般会 計 事務 の コ ン ピ
ュー タに よる処理 は,従 来 のマ ニ ュア ル作業 で行 な って きた 会計 事務 の

処理 に大 きい変革 を もた らす の が ふ つ うで ある 。

そ の1は.伝 票 一仕 訳 帳 一総勘 定 元帳へ の転 記 を 重 ねて きた記 録 中心 の簿記 会計 が,い やお う

な しに,伝 票 一累積 デー タ ・フ ァイル ー 各 種 の リポー トの作成 とい う手 順 をふ む,報 告 中心 の

簿記会 計 に考 え 方を変 え ざ るをえ ない こ と。 そ の2は,磁 気記 録 の デ ー タ ・ファイ ルに よって一

般 会計 事務 の 処理 シス テ ムと他 の シス テ ム,た とえ ば,販 売管理 システ ム,購 買管理 シス テ ムな

ど との間 を,自 動 的 に連 結 させ る可 能 性 が生 じる ことで あ る。

さ て,従 来 の簿記会 計 の資 料 で もっ と も重要 な もの とされ て きた のは,総 勘定 元 帳 で あ った。

しか し現 実 に規模 の大 きい企業 で,い っさい の取引 を個 々に 元帳 に記 録 す る ことは,能 率 の 点で

む だが 多 い ため,実 務 的 には業務 分 担 に応 じた各種 の補 助簿 が利 用 され,元 帳 へ は補 助簿 の 合計

じ
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を転記 してず ませ る ように な って きて いた。

この ことは.逆 に補 助簿 が ひ とつ の手 が か りとなっ て,周 辺 の各業 務 シス テ ムの中 に会計 事 務

の処理が 入 りこむ 準備 が で きて きた と も考 え られ るわけ で あ る。

補 助 簿に記 録 され る取引 は.も ち ろん 会計 情 報 と して扱 うこ との で き る』ものに限 られ てい るが

も し周辺 の各 種業 務 シス テ ムの 中 のサ ブ ・シス テ ム と しそ補 助簿 の 作成 が 行 なわ れ る よ うに な れ

ぼ,補 助薄 だ記 録 する 取引 の も とに なるデ ー タは,必 らず しも会 計情 報 と しての要 件 を備 え た も

の で あ るとはか ぎ らない 。

つ ま り,非 会 計情 報 と して入 力さ れ,フ ァイ ルに蓄 積 され'ていた デ ー タか ら,会 計 情報 と して

の要件 を備 えた デ ー タを作 り出 し,そ れ を補 助 簿 に記 録 す る方 法 を と る こ ともで ぎ る¢)である 。

周辺 の業 務 シス テ ムでは.'原 始 情報 の発生 の 時点 か ら とり扱 うほ うが,管 理 面 で の メ リヅ トが

大 きい ケ ースが 多い。

た とえば販 売 管理 の シス テ ムでは.商 品が 納 品 を終 わ り,検 収 を受け た あ とで 売上 デ ー タを入

力す れ ば販 売会計 の処理 は 正 し く行 なえ るが,商 品 の在庫 の問 い合 わ せ や,別 の倉庫 か らめ手 配
ヨ

莞法 燵 し舗 品噸 蔽 ど いわゆ'る在庫管理のシステ。とは結びっか輸 し もし,在 庫
ト ビ

管 理 の シス テ ム を別 に実 施 す る と した ら.別 の入 力 デー タを注 文 を受 け た時 点 で作 って入 力す る

方 法 を と らなけ れ ば な らない〔

在庫管理 の シス テ ム を含 めた デー タの一貫 的 な処理 の最終 の段階 で補 助簿 の作成 を 行 な う』'とす

坑 ば,こ の問題 ば解 決 され るか わ りに この シス テ ムへ 入 力さ れ る最 初 のデ ー タは,引 合 いな い し

注文 のデ 三 夕で あり,非 会 計情報 で あ る とい うこ とになゐ わけ であ る。

同様 の こ とが 生産 管理 の シス テ ムか ら派生 す る材 料 の購 買業 務 の処 理 な どにっ いて もV>え る'。

発注の 段階 で入 力 さ れた デ ー タに よって,外 注 品 の納期 督促 が行 な われ,入 庫,検 収 を終 った

段 階 で 買掛 に あが り会 計情 報 と して扱 われ る こ とに な る。

との よ うな早 い時点 か らの原 始 デ ー タの入 力 に よ って,従 来,そ れ ぞ れ の現 場 で結果 が 出て し

ま うま でつ か む ことの で き なか6'fe情 報 が,業 務 の進 行中 に把 握 で きる よ うに な って,'管 理 の 水

準を高められること知 ンピ.一 。の管理面べゐ棚 の犬きいメリ。トであるとすれば 最終段

階 で の非会計 情 報 か らの会計 情 報 の生 成,補 助 簿の作 成 とい'6た 処理 が 一 般会 計 の処理 シス テ ム

の外 部 で行 な われ る こと を問題 祝 す る よりも.経 理 の シス テ ムが 周辺 の各 業 務 シ ステ ム'の中 に,

拡 散 して入 い り こむ と解釈 し,シ ス テ ムの発 展 を喜 ぶ べ きで あ ろ う。

各 業務 シス テ ムの 中 で の管理 の手段 と して利 用 され る予算 制 度 も,制 度 の運 用 の しか た に よっ

て は,会 計 情報 ど しその 要件 が 備 わ る以 前 の デー タを対象 に含 め なけ れば な ら左 くなつ て ぐる.
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っ ま り,納 品.検 収 をす ませ た購 買 デー タを対 象 とす るだけ でな く,発 注手 続 を と った デー タ

を対 象 と して,予 算 との対 比 が行 なわれ た りす るか らで ある。

この よ うな場 合.予 算統 制 の ため の基礎 デ ー タ と,一 般会 計 の処 理 に必要 なデ ー タ との間 には.

精度 の 点の問 題,た とえば 一 般会計 の場合 は 円単 位 の正確 さ を求 め られ るの に対 し.予 算統 制 の

場合 は 千円以 下 の単 位 は問 題 と しない よ うな精度 の くい違 いか ら,同 じデー タを共通 に使 用す る

ことが よい か判断 に迷 うとこ ろで あるが,予 算 統制 の性 質上,早 い時点 でデ ー タを と らえ るほ ど

管理 の実 を あげ や す い こ とは た しか で あ る。

現 実 に進 行 してい る業 務 の状況 が,で きる だけ現 実 に近 い時 点 でつ か め るか らで ある 。

この ような一 般会 計事 務 の処理 と他 の業務 の処理 シス テ ム との連 け い は,従 来,規 模 の大 き い

企業 で考え る こと とされ て きた が.今 日で は,コ ン ピュ ー タの 中小 規模 の企業 へ の導 入 もすす み,

シス テ ム と して大企 業 のみ に適 用 され る もの では な くな って きてい る。

b.広 義 の財 務管理 シス テム

財 務 管理 とい う場合,一 般 的 に は取 引 の実績 に も とず いて 処理 された 簿記会 計 の 結果 を フ ィー

ドバ ック した よ うな考え 方 で行 なわれ る。 近 い将来 か ら現在 ま で を対 象 とす る もの と,5年 ある

いは10年 先 とい った将来 の計 画 を財務 的な観 点 か ら判 断 す るため の資料 を提供 す る もの まで が

対 象 と して含 ま れ て くる。

長 期 にわ た る計 画 の 判断 は.予 測 の要 素 を多 く含 み,か つ機 会利益,機 会 損失 とい った概 念 も

加え て得 失 の判断 を行 な う必要が あ るわけで.コ ン ピュー タを利 用 して行 な うシ ミュ レー シ ョ ン

な どに興 味 を持 つ人 び とに とっては,と くに とり組 ん でみ た いテ ーマ とい うこ とが で き る。

た だ し,こ の ような予測 は.特 定 の企 業 を対象 と して では な く,一 般 的 な傾 向.あ るいは業 界

とい う よ うな大 きい単位 を対 象 と して行 な う場 合 には,条 件 もか な り整理 して行 なえ るの で,ま

ず まず の結果 を得 る こ とが で きて も,特 定 の企 業 の場合 とな ると と り上 げ るべ き条件 が 多す ぎて,

.現実 に役 立 つ ような結果 を得 る こ とは,ほ とん ど不 可能 とい って もよい 。

したが って,現 在,こ の種 の長 期 間 にわた る予測 は,条 件 を ご くかん たん に して売 上の伸 び と

設 備投 資 と利益 の関 係が ど う変 るか を計 算 してみ る とい った 程度 の こ と しか行 な われ て い ない と

いえ る。

また,予 測 と同 じ ような ケース に経営 分 析 が あ る。従来 の経営 分析 に おい ては,財 務諸 表 に あ

らわ れ た数字 ば か りを扱 うケースが 多か った ため,"死 亡診 断書"の 酷 評 を受 け てい たが,現 在

では,長 期 間 にわた る財 務 比 率 の変 化 を と らえ て,過 去 の動 き をみ る とと もに.現 在 の管 理 水準.

D
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技 術 水準 を診断 して,生 産性,安 全性 を評価 しよ うとい う考 え 方が強 くな っ て きた。

しか し,分 析 の場合 で も,成 長 性 の評価 と い う点 で は,過 去 の成長度 合 い より も,予 測 に属 す

る範囲 に重 点 を置 か ねば な らない ため,精 度 の高 い評 価 を行 な うこ とは 困難 で あ るといわ ざる を

え ない。

と くに 中小企 業 の場 合 には,計 数的 に把握 され る もの よりも,経 営者 個 人 の信 用 ある い は能 力

が 経営 の成果 の 大 きい部 分 を左 右 していた り,ま た 成 長性 を診 断す る場 合 で も,単 一 の企 業 の

過去 のデ ー タをい くらつみ 上 げ てみ て も,協 業化 あ るいは業 種転 換の よ うな事 態 を前 に して はほ

とん ど無 力 にひ と しい とい う特 殊 性 もある ので,経 営 分 析の 限 界 に十 分 の注意 を払 う必 要 が あ る。

ただ し,計 数的 な分析,管 理 水 準 の分析 が ま った く役 に立 た ない と考え る のは 早計 で ある。

経 営 の成果 を経 営 者 自身が 評価 す るの と,財 務 的 な観 点 で計 数 を評価 す る場合 とでは,違 った

見 方が され る こと もあろ う し,管 理 水 準 の判 断 も,経 営者 自身の判断 と.標 準的 な判 断 との間 に

は 微 妙 な差 が生 じる こ とも あろ う。

そ の差 が あ るこ とを認 識 し,そ の差 の生 じる原 因 を追及 す るこ とに よって,次 に打 つべ き手が

見出 さ れ,あ るいは,次 の時期 に 設定 すべ き財務 的 な標 準が導 き出され れば,そ れ な りに役 に立

った と考 え られ る わけ で ある。

ま た,こ の種 の経営 分 析へ の コ ン ピュー タの利 用は,従 来 の経営 分析 な り,診 断 の内 容 を,い

っそ う深 め る うえ で,大 き な力 とな る ことが期待 され てい る。

つま り,従 来 の方式 の診 断 員 に よる診 断 で は.事 前 に十 分 の時間 をか け て,財 務 上 の問 題 点,

現 在 の管理 水 準 経営 者 の態度 な どを検 討す る ことが でき ない場合 が あ った り.診 断 員 個人 の 専

門分野 の違 いか ら.総 合 的 な診 断 を行 互 うに して も個 人差 が生 じるこ とが あ った 点 を,事 前 に入

手 で きるデ ー タの コ ン ピュー タに よる処理 に よって補 な うこ とが可 能 と考 え られ るか らで ある。

さ て.以 上の よ うに長期 間 を対象 と した 予測 を含 む総 合 的 な財 務管理 の システ ム化 には,条 件

の整理 とい う点 で問 題 が 多 く,そ の実現 はほ とん ど不 可能 といえ るが.次 の1年 程 度 の短 期間 を対

象 とす る財務 管理 の シス テ ム化は 別 に とり あげ られる分 野 といえ る。

一 般 に管理 会 計 とい われ てい る分野 が これ で
.現 在 ま でに つみ上 げ られ て きた過 去 の客 観 的 な

事 実,つ ま り,財 務 で扱 わ れ てい る計 数 を もとに して,次 期 の方 針 をた て,そ れ を も とに,財 務

的 な観 点 か ら,次 期 の各 種 の 目標 を設定 し.予 算 な ど のいわ ゆる標準 を きめ て.日 常 の業 務活 動

を統 制 し,目 標 へ の接近 をは か ろ・うとす る もの で あ る。

"マ テ ジ
ッ ヒ(MATHESICH)の モ デル"と 呼 ば れ る計 算 編成 のモ デル ・シス テ ムが この分

野 での古典 の よ うに扱 われ た ことが あ る。
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この よ うな管理 会 計 は,現 実の数 字 を基礎 と して,そ れ に主観 的 な判 断 を加 えた 目標 ～利 益 目

標 をた て,そ こか ら逆算 して,期 間 中 の 製造計 画,販 売計 画,設 備 更新 計 画,人 員 計画 な どをた

て,予 算 を きめ て,現 実 の活動 を コ ン トロールす るの が 目的 で ある 。

た だ し.一 定 の期 間 ご とに現 実の活 動 の 結果 をフ ィー ドバ ック して,計 画 の修 正 を行 な って い

か なけ れ ば,期 間 中 に す でに 目標 と現 実 との大 きい ずれ を生 じ.コ ン トロー ル不 可能 の事態 を

ひ き お こ しやす い。

そ のた め,現 実 の活 動 を把握 す るの に適 した 予算 を編 成 し,で きるだ け早 い期 間 内 に現実 の動

きが つか め る よ うな デー タの と らえ 方 を研 究す る こ とが コ'ンピュー タの有 効 な利 用 に結 び つ くと

され てい る。

c.一 般 会 計事務 と日常 的 な財務 管理 シス テム

一 般 会計事 務 の処 理 を す る シス テ ムでは
,ふ つ う,取 引 が 発生 した ところで仕訳 けが 行 なわれ,

伝票 が起 票 さ れ る。 ところ で,コ ン ピュ ー タを利用 す る場 合,こ の 仕訳け た結 果 がそ の まま デ ー

タと して個 々に 入 力 され るのが よい のカ㍉1日 分の 伝票 を と りま とめて,科 目別 の 日計 をとb.

日計 表 に集 約 され た結果 を デ ー タ と して投 入す る ほ うが よい のかは,い ちが い に論 じえ ない。

も し,主 要 な取 引 きが,別 の補助 簿,た とえ ば 口座 別 の売上 帳 や仕 入帳 に さ きに記 帳 さ れて い

た り.あ る いは 伝票 会計 の 方式 で,起 票 され た伝票 の うち の1葉 が綴 り こまれ て補 助簿 をさ きに

作 って い る場合,1日 の集計 結果 が科 目別 に ひ とつの デー タと して 投入 され た と して も,一 般会

'計 の処理 と して は
,そ れ で十分 で あ る。

もち ろん,こ の よ うな 方法 を とる とす れば 中型,大 型 の コ ンピュ ー タの使 用 を 必要 とせ ず,せ

いぜ い,会 計機 の レベル よりす こ し高級 な小型 の コ ン ピュー タで も十分 に間 に 合 うわ け であ る。

ま た.従 来 の経理 事 務 担 当者 か らす れば,手 元に一 覧 性 の ある帳 簿が 存在 す るほ うが,仕 事 を

す る うえ で の安 心感 もあ わ,こ の種 の集計 デ ー タの入 力の ほ うが,デ ー タ量 も少 な く,し た が っ

て.エ ラーデー タの修正 の よ うなめん ど うさ も少 ない ので観 迎 さ れ るか もしれ ない 。

しか し.こ の よ うな集 計 され た結 果 を デー タと して 入力す る方法 は,一 般 会 計 の処理 を行 な う

だけ な らそ れで 十分 であ るか わ りに.そ れ以 上 なん らの詳 細 な管 理 レポー トも作 れ ない とい う

大 きい欠 陥 があ る。

つ ま り,売 上 高そ の ものの集 計 は誤 ま り な くで きて も,個 々の取 引 デー タは 入力 され てい るわ

け で は ない か ら.得 意先 別 の 売上 売掛 の残 高 な どを機 械的 に算 出 す る こ とが不 可 能 で あ る し,

預金 口座 の残高 も トー タル と して は わか って も.個 別 の 口座 の残高 はわ か らな い とい うわけ で あ
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る 。

また,仕 入 れ のほ うも同 じことで,仕 入れ た商 品 の 内訳 や仕 入先 の 口座 別の残 高 な どは,瘍1]に

補 助簿 を設け て.そ の ほ うを集 計 しな くては詳 細が わか らない し,さ ら に売掛 を回 収 したき い に

受け 取 った 手形 や支払 のた め に振 り出 した手形 の現 物 を管 理 した り,手 形 の期 日別 に入 金 の 予定

を組ん だ り,支 払 いの準 備 の よ うな ことをす る のは デー タの性 質上 不可 能 とい うことが で きる。

これま で の と ころ,大 企業 でか え って一 般会 計事 務 の コ ンピュー タに よる処理 が 遅れ で い るの

は,分 業 が すす み,そ れ に と も なって補 助 簿 を各 担 当 のつ こ うの よい よ うに整理 す る習慣 が つ い

て お り,そ れ に と もな って,取 引先 コー ドひ とつ を きめ るに も,担 当 ごと の利害 が 相反 す る よ う

な ぐあい に な って,話 しのま とま らない こ とが 多 か っ たせ い といわれ て い る。

実 際 の ところ,大 企 業 で は,製 造 業 の場 合,生 産 管理 ・購 買管理事 務 との関 連か ら行 なわれ る

原価計 算が まず手 が け られ.商 業 の場 合 には、 仕 入れ に重 点 を置 く小売 業 では 仕入事 務 に と もな

う買掛 の処理.販 売 に重 点 を置 く卸 売業 や掛 売 りの 多 い小 売,サ ー ビス業 な どでは販 売事 務 に と

も な う売掛 の処理 が コ ン ピュー タを利 用 して行 なわれ るのが ふ つ うで,そ の後 の決 算 に い たる ま

・で の一般 会 計 の事 務め 処理 ぱ コ ンピュー タ よbも1む しろ,手 作業 で行 な われ て い る こ とが 多

か った の で ある 。

『しか し
,最 近 では,そ れぞ れ の業 務 シス テ ムの コ ン ビ一一 タ化 が すす ん で き たため,補 助 簿 に

記 帳 さ れ るデ ー タが各 シス テ ムか ら一般 会 計処理 にむ いた 形式 のデ ー タに 自動 的 に変換 されbそ

れ を集 中 して処 理 す る方 法 が よ うや く実施 に う・つ され は じめ て い る。

ま た,各 シス テ ムで 使 用 す る デー タを同 じファ イル に収 容 し,統 合 デ ー タ ・ファ イル(デ ー タ

・ベ ース)と して相 互 に利 用 す る方法 が実 用化 の 方向 にむ かい つつ あ り,一 般会 計 の処理 が 他 の

シス テ ムの処 理 と同時 にス ムーズ に行 なえ る よ うに な ろ うと してい る。

とこ;ろで,大 企業 ほ ど∴分 業 が極 端に 細 分化 して い ない 中 小企業 でば 大 企 業 よ りも,各 種 の

シス テム と一般 会 計 の処理 を 直結 し,さ らに一 般会 計 の事 務 と手形 管理,取 引 先管 理 な どを結 び

つ けた 日常財 務 の総 合 的 な管 理 シ ス テ:ムを作 る のは 容 易 と'いえ る。・

ただ し,そ の ため には,・日計め レベ ル で集約 した デー タ で な く,・個別 のデ ー タを1件 ず つ入力

して い くことが 必 要 で あ るが,大 企 業 ほ どデ ー タの発 生量 の 多 くな い ところ では,デ ー タの 精度

を低 くしな い よ うに,十 分 の チ ェ ッ ク体 制 が と られ れ ば 効 果的 な運 用 をはか る こ とが で きる 。

た とえば.一 般 の会 計事 務 に使用 す るデ ⊥タは 次 ρ要件 が 必要 で ある。'

伝票 の発 行部 所,日 付,伝 票 番号 …… … 証 表 な ど との 照合 に必要

勘 定科 目…… …借 方.貸 方め 勘定科 目"一 ・㌧':

一一26g －

'



取 引額

摘 要 … … … ど うい う取 引 で あ った か を説 明 す る。

他 の シス テ ムある いは 日常 財 務 の管理 をす る シス テ ム と結 び つ け る のには,こ の摘 要 を次 の よ

うに拡 充す る方法 が と られ る のがふ つ うで ある。

a.手 形 の場 合

手 形番 号,取 扱 銀 行,期 日

振 出人(支 払 人)

b.販 売.仕 入 の場 合

請 求書,注 文書 の番 号,取 引先

プ ロジ ェク ト(開 発,大 規模 な取 引,工 事 な どで 予算統 制 を してい る ときに と くに 必要)の

区 分

c.預 金 の 出納

取 引銀 行

この よ うな摘 要 が 固定 的 に各 デ ー タに付 加 され てい る と,次 の よ うな ことが で き るわけ で あ る。

① 手 形 管理

日常 の取 引 デ ー タか ら手 形 に 関連 の ある デー タを抽 出し,手 形 のみ の累 積 デ ー タ ファ イルを作

るo

受取 手形,支 払手 形 のほか 受 取手 形 の割 引 き分は 割 引手形 と して収 容 してお く。

この種 の ファ イルか らは,手 形 の期 日別 の残 高一 覧 表 を作 り,資 金 ぐ り予定 をた て る資料 とす

る こ とが で きる 。

② 資金 管理

手形 の収 支 のほ か,買 掛 の処理 か ら抽 出で き る支払 予定,売 掛 の処理 か らくる入金 予定 な どに

よ り資金 ぐり予定 表 を作 る 。

また,借 入 金 預金 の管 理 シス テ ムか らのデ ー タも資金 ぐり予定 に組み 入れ る必要 が ある。

預 金 の出納 デ ー タか らは 月間 の資金 の運 用実 績 を作 り,よ り効 率 の よい運 用 を はか る資料 とす

る こと もで きる。

③ 取 引先管 理

売掛 の管 理 で と くに必 要 なのは不 良債権 の発生 防止 のため の与 信限 度 の チ ェ ック ・シス テ ムで

ある。

取 引先 ご との 買掛,売 掛 が 常 に把 握 でき るよ うな シス テ ムが で きて い るこ とを前提 とす る。
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さて.一 般会計の処理とは別個の経理事務 として原価計算.棚 卸事務,固 定資産償却事務があ

る。

原価計算は製品,仕 掛品の原価を計算し.決 算時に売上原価と手持資金の価格を算出するため

に行なわれるが,同 時に管理的な考え方か らは,コ ス トの引下げ,生 産効率の向上のめどをつか

むために行なうものといえる。

また棚卸計算も同じことであるが.ABC分 析などの方法で在庫の効率的な管理を行 なう手が

かりとすれば管理面での効果をね らうことになる。

固定資産の償却 も,償 却費の計算 固定資産税の申告処理を目的として行な うほか,現 在の手

持設備に対する将来の償却原資.更 新時期の必要投資額の推計などの基礎資料を提供するような
●

利 用の しか た も くふ うされ て よい 。

↓り上 の よ うな 日常 的 な会 計 の処理 か ら副 次的 に とれ る財 務管理 費料 は,ご く短 期 間 の 資金 ぐ り

や 現在 に近 い時 点 での プロ ジェ ク ト予 算 の集計.フ ィー ドバ ック とい うよ うな こ とに しか役 だ た

ないが,長 期 間 の計 画 を検 討 す るシ ステ ム と並 行 して.重 要 な管理 システ ム で あると認 識 したい。

第6節 人 事,労 務 管理 システ ム

a.給 与 計算 シス テ ムと人 事 ・労務 管理 シス テムの 関連

一 般 に給 与計算 シス テ ムが,人 事,労 務 管理 シス テ ムを コ ンピュー タ化 す る場 合 に先 導 的 な役

割 りをは たす こ とに なるの は,給 与計 算 をす るため に 必要 な情報 の大 半が 人 事,労 務 管 理 上 も必

要 な情 報 で あ り,そ れ らが定 形化 した情 報 と して ファ イルされ る ことに よ り,人 事,労 務 管理 シ

ス テ ムに必要 な デー タ ・ベ ース の基礎 が,自 然 に作 り上げ られ るか らで あ る。

給 与計 算 システ ムに含 ま れ る各 種 の計 算 事務 には 前項 です で に説明 さ れた よ うに

① 月次給 与計 算事 務

② 各 種控 除金 計算 事 務

③ 社 内預 金計 算 事務

④ 社会 保 険料 率算 定事 務

⑤ 臨 時給 与計算 事 務

⑥ 所得 税 源泉 徴収.地 方税 特 別徴 収 事 務

⑦ 昇 給 ベース ア ップ に と もな う支給 ずみ給 与の 精算 事務
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な どがある。

これらの各種サブ ・システムが運用されるためには,基 本的に次のような情報が必要 とされる。

① 月次給与計算のため
'
個人別の基準賃金(本 給,職 務手当,扶 養手当などを含む)

月間の勤怠状況(時 間外勤務.特 殊作業従事時間などを含む)に 関するデータ

'個人ごとの所属組織
,支 払方法.地 方税納付先などのデータ

② 各種控除金計算のため

社宅.利 用電話使用料,貸 付金返済額,月 賦購買代金.生 命保険料など各種変動データ

③ 社内預金計算のため

預入れ,引 出しなどの変動データ

④ 臨時給与計算事務のため

期間の勤務成績,業 績評価(査 定)に もとずく支給率などのデータ

:⑤ 昇 給事務のため

期間の勤務成績.業 績,職 務遂行能力の向上度などにもとず く昇給率などのデータ

これ らの情報は大別すると

① その時現在の状態を示す基本情報

基準賃金,所 属組織.支 払方法などに関するもの

② 一定期間に発生 した変動情報

勤怠状況,各 種控除,・預金の預入れ,引 出し.'臨時給,昇 給査定などに関するもの

に分けられるが.基 本情報が現在の状態を正確に示すためには,変 更が生じたときに基本情報を

修正するためのデータが付随的に必要 となる

③ 基本情報を変更するための情報

所属,職 務,資 格,職 級などの変更,扶 養家族数の異動,支 払方法,地 方税納付先の変更など

に関するもの

を必要な情報の分類につけ加えておかねばならない。

さて,こ れらの情報を使用して,給 与計算 システムでは

給与支給明細書,給 与支給一覧表,金 程別表,控 除明細書,控 除種類別集計表.社 内預金通帳

臨時給支給明細書。臨時給支給一覧表,所 得税 地方税納付一覧表 源泉徴収票・所得税還付請

求書,年 末調整一覧表.社 会保除料算定書,賃 金台帳など,給 与や臨時給の支給,各 種の控除金

の徴収 所得税,地 方税,社 会保険料の納付などの事務を行なううえに必要とする資料を作成す
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'るわけ であ るが
,同 じ情 報 を使 用 して,一 般会 計 システ ムのた め に

給与,臨 時給 支 払伝 票,所 得 税.地 方税.社 会 保険 料 な ど の仮受,社 宅 使 用料 そ の他の 一括 立

替 分の れ い入,社 内預金 の預 入 れ な どに ともな う振替 伝票 な どの作成,退 職 給与 引 当金の 計上

な どを 自動的 に行 な うこ とが で き る。

人事.労 務 管理 シス テ ムは.以 上 の ような給 与 の支給 や控 除 に関 す る事 務 に必要 な資料 の作 成

は 目的 とす る給 与計 算 シス テム とは基 本的 に違 って

適 材適 所 を本 旨 とす る人材 の配置

定着 率 の 向 上を 目的 とす る施 策 の策 定

人材開 発 を 目的 とす る施 策 の策 定,

を行 な うた めに必要 な資料 を作成 す るシス テ ム とい うこ とが で きるが,こ れ らの 資料 の中 に は.

給 与計 算 に使 用す る情 報 か ら自動的 に作 り出す こ とが で き るもの も多い。

た とえ ば,人 材 の配 置 が 合理 的 に行 なわ れ てい るか を計 か るため のひ とつ の手が か り と して.

、組 織 ご との残業,特 殊 作 業,遅 刻,欠 勤,長 期 欠勤 な どの 統計 が使 われ る こ とが 多 いが,こ れ は

個 人ご との勤 怠状況 の デー タを も とに して作 り出 す こ とが で きるわ け で あ る。

また,基 本 情報 と して,給 与 支給 には 直接関 係 のな い こ とが 多いが,昇 給 事務 に必要 な要 素 と

して

性別

採 用年 月 日,勤 続年 数

採 用区 分

前歴 評価

取扱,職 種

資格,職 位

所 属 組織,在 籍 期間

な どが つ け加 わ って い る と きは,こ れ らの 要素 と勤怠 状況 が組 み合 わ され る ことに より非 常 に精

密 な勤 怠状況 の 統計が 作 り出 され,人 材 の 配置 を検討 す る よ うに有 用 な資料 を得 るこ とが で きる。

また,定 着率 の 向上 を 目的 とす る諸 施 策 の ひ とつ と して,賃 金 の引 上 げ,.臨 時給 の支給,福 利

厚 生 費 の増額 な どが 行 なわれ るさい に.財 務 上 どの程度 の負担増 とな るか を計算 す る こ とも,給

与 計 算 シス テ ムに必要 な情 報 を も とに 自動 的 に行 な うことが で きる。

現 在 の 取扱,職 種,職 位,資 格 な どを本 給.手 当 の額.勤 続年数 な どを要 素 と して.賃 金 の引

上 げに と もな う人件 費 負担 の増 加 や臨 時給 の支給 に必 要 な原 資 をは じき出 した り,現 在 の通 勤 手
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当 支給額 か ら運 賃値 上げ に ともな う負担 増 加須 を 推定 した り.各 種 の福利 厚生 諸施 策 の 受益 対象

を選 び 出 して,負 担額 を積 算 す る よ うな ととで,施 策 を ス ムース に遂 行 す る うえ に有 用 な資料 が

提供 され るわけ であ る。

人材 開発 を 目的 とす る施 策 や適材 適 所へ の配 置 の施策 を きめ こま かに策 定 す るた めに は.個 人

の 履歴 を とる こ とが.ぜ ひ とも必要 とされ るが,個 人 に関 す る履歴 の うえ で外 面 的 な要 素 の 大部

分は.基 本情 報 の追加,変 更 をす るた めの 情報 や勤 怠 状況,査 定 の情 報 な どか ら得 る ことが で き

る。

つま り,所 属 の変 更 や職級,職 種,職 位,資 格 などの変 更,一 定期 間 の勤 怠状況 と当該期 間 の

査定 デー タな どを個 人別 に フ ァ イル してい くこ とで,組 織 内 で公 式 に扱 われ た記録 の大部 分 を履

歴 と して利 用 で き る状 態 で残 す ことが 可能 となるわけ で ある。'

b.人 事 ・労 務管理 シス テムの理 想 図

人事.労 務 管理 の要 点 は.さ き に述 べ た よ うに,人 材 の適 材適 所 へ の配置,定 着率 の 向上 能

力開 発 に ある といえ るが,管 理 の 実 を あげ るた め には,次 の よ うな情報 が つね に整理 され,活 用

で きる状態 とな って い る こ とが理 想 とされ る。

① 各 個 人 の経歴

i)外 面 的 な要素 と しての公 式記 録 を進 めた もの

採 用年 月 日,勤 続 年数

経 験職種,経 験 年 数(前 歴 を含 む)

経 験職 位.経 験年 数,昇 給 経 過

異 動記録

学 歴,専 攻 科 目

研修 受講記 録

各種技 術活 動.部 外 活 動記録

勤怠状 況,査 定 実績

配 偶者,扶 養 家 族

ii)内 面 的 な要 素 と しての能 力,性 格 な どに関す る もの

知 識

技能

性格
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趣 味

交 友関 係,家 族 関 係 ・

② 個 人別 の育成 計画

個人別 の昇 任.ロ ー テー シ ョン予定

必 要 とす る技能 を得 させ るため の研 修 予定

③ 組織 別 の現 在 員 と配置 転 換 計画

職 位別

学歴 別

職 種 別

年 令別

と在籍 期間 な どを組み 合わ せた 人員構 成

組 織 ご との業 績.重 点 配置 計 画 に もとず く人員 の補 充,削 減 予定

組 織 ご との勤 怠状 況

④ 現在 の人事.労 務管理 諸 施 策 へ の構成 員 の反応

部 門別(職 場 別)の モ ラー ル(士 気)

職 種別 のモ ラー ル'

各 種施 策 の受益 者.非 受益 者 の反応 受益 預Uの希望(要 求)

⑤ 離 職者(自 己つ こ うに よる退職 者).不 適格 者 の調査

離 職 原因別

勤 続 年数 別

出 身地 方別

勤 怠状 況,各 種控 除金,社 内預 金 な どとの相関

⑥ 長 期採 用.人 員補 充計 画

⑦ 賃金 制 度.厚 生 施策 に関 する長 期計画

⑧ 人件 費.福 利厚 生 費 に つい ての長期 資金 計画

⑨ 退職 金積 立 な どの制度 と運 用 の長期計 画

もちろん.こ の よ うな情 報 を理想 的 な 形式 で整理 し,デ ー タ ・ベー ス と して持 つ こ とは,現 在

の と ころ,よ ほ ど大 規模 な官 庁 企 業 で さえ.計 画 の緒 に つい た ばか り とら うのが 実状 で,そ の

コ ン ピュ ータ化 にいた るま で には なお多 くの 日時 を必要 とす るは ず で ある。

しか し,人 事.労 務 管理 の 要 点 は,企 業規 模 の大 小 を問 わず.同 じこ と といえ るわけ で,そ の
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意 味 か らは中小 規模 の企業 で も,こ の種 の シス テム を検 討 し,可 能 な部 分か ら着 手す る態度 での

ぞ む こ とがた いせ つ で あ ろ う。 ・

c.適 用の 対象 と問題 点

さて,さ きに あげた理 想 的 な人事,労 務管理 シス テ ムに必要 な情 報 は,大 別す る と,

① 個 々の 構成員 に関す る もの

個 人 の経 歴 と育 成 予定.離 職 者,不 適 格 者 の調査 結 果 な どで,組 織 計画,育 成 計画 の基 礎 資

料 となる 。 また,採 用時 の適 性 発 見 の手が か りと なる資料 を提 供 す る こと もで きる。

② 組 織 の現 状 に関 す る もの

組織 ご との定 員.現 在 員構成 補 充.削 減 予定.勤 怠状況 な どの情 報 や,各 種 の モ ラー ル ・サ

ー ベ イの結果 な どで.現 在 の組 織 の 内在 す る問 題 点 や人事 労 務 管理 施 策 の問題点 を発見 し,

改善 の 手 がか りを与 え る と ともに,将 来 の組織 計 画 の基 礎 資料 となる。

③ 長期 計画 に関 す る もの

将来 の組織 の拡 大 とそ れ に と もな う新規 採 用 や退職 者 の補充 、教 育訓練 の実施計 画 と労 務管

理 上 の各 種施 策 の実 施 計画 の 内容 お よび それ に 必 要 な費用 を推 定 し,経 営上 の重要 決 定 をす

るため の 資料 を作 る。

の3つ に分類 で き る。

これ ら3つ の分 類 に あては ま る情 報 を扱 うサブ ・システ ムが,そ れぞ れ人事,労 務管理 シス テ

ムでの コ ン ピュー タ化 の適 用対象 と考え られ るわ け で あるが.具 体 的 な適 用 の段 階 では実 行 の容

易 な もの と問題 点 の 多い ものが あ る。

まず,実 行 可能 性 につ い て.容 易 な ものか らあげ てい くと次 の よ うに なる。

① 個人 別 の基 本情 報 フ ァイ ルを もとに して.長 期 計 画 に も とず く人件 費 や福利 厚生 費 の負担

額 を推定 す る 。同 じ よ うに退職 金 制度 の 改善 に と もな う負担 増 加 須 を推定 す る。

これ らは組織 全 体 と しての合計 額 を求 めた り,退 職 予定 人 員 と必要補 充 人員 を求 め た りす る

もので,現 実 の個 人 ご との昇 給率 の差 や 自己都 合 に よる退 職 な どの事態 の発 生 の可能 性 な ど

を個 々に考慮 しな くて もよいの が実行 上 の利 点 と な り.か な り精 度 の 高 い 情 報 を提供 す る

ことが で きる。

② 個人別の基本情報 ファイルの内容と勤怠データにもとずいて組織別の人員構成資料 と勤務

統計を作る。いずれも給与計算に必要な情報を中心として作られる資料であるのでその作成

はもっとも容易に行なえる。
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これ に組 織 別 の業績 評 価 や重 点 配置計 画 な どが結 びつ け られ れぱ.組 織 単位 で の問題 点 の

発 見や問題 発生 を防 止 す る方策 が とれ る こ とに なる。

③ 各 個 人 の公 式 の記録 を集 た め履 歴 ファ イル を作 り.経 験.学 歴.勤 怠 実 績 な ど ファ イル さ

れ て いる要 素項 目に も とず く人事 情 報 検索 システ ムを運 用 す る。

た だ し,こ の種 の人事 情 報検 索 システ ムは,新 組織 を編 成 す る ときめ要員 の選定,組 織 構

成員 の ロー テ ー シ ョン.人 材開 発 を目的 とす る個人別 の育 成計 画 の 立案 な どに役 だ てる こ と

も目的 とす る もの で.そ れに は外面 的な要 素 といえ る公式 の記 録 ば か りで は不 十分 で あり.

内面 的 な要 素 をつけ加 え る こ とが必 要 とされ る。

しか し.内 面的 な要素 をつけ 加 え る こ とには,後 述 す る よ うな問 題 点 が あ り,そ の実 行 は

容易 では ない こ とを認 識 して お いて いた だ きたい。

④ 離 職 者 や不 適格者 につ いて詳細 な調査 を行 ない.採 用 時 の評 価 との相 関.出 身地 や住宅事

情,家 族構成 との相関;学 歴.昇 級 経過 との相関,勤 怠状 況 との 相関,各 種 の貸付 金 の利用

や社 内預 金額 との相関 な どを在職 の適格 者 と対 比 し,採 用方法.昇 進 制 度,福 利 厚生 制 度 な

どの改 善 の ため の資料 を作 る。

た とえ ば,社 内預 金 の金額 が 多 い ものほ ど離職 率 は低 い とい う よ うな相 関関 係 が報告 され

た り,離 職 率 の 高い独 身寮 が発 見 された り して,定 着 率 向 上の ため の手 が打 たれ て い る例 は

多数 存 在 してい る。"

さ て,実 行 が容 易 とい え ない もの としては まず,モ ラー ルの調 査が あげ られ る。

経 営者 や人事 ・労 務管 理 の担 当者 が,有 効 と考 えた施策 が,実 際kは 反感 を も って迎 え られ て

いた り.経 営者 や管理 者 の方 針 が末 端 ま で理 解 され なか ったた め に職 場 の士 気 の低 下 を招 き,生

産性 の向 上を阻 害 して い る例 は 数多 く報 告 されて い るが,こ の よ うな状 態 を謙 虚 に とらえ て反 省

の材 料 とす るた めに,職 場 の モ ラー ルの調査 は 有効 な手 段 で あ る。

しか し,こ の種 の調 査 で は調 査結果 を集計 し.解 折 す る シス テ ム を作 る こ ともか な り複雑 で難

か しいが,そ れ より も,そ れぞ れ の調査 時 点 で一般 的 な内容 の ほ かに重 点 をおい て調 査 した い項

目を つけ 加え,調 査 対 象 と したい 人び とに あか らさま に 目的 を知 られ る こ とな く,ひ ずみ の少 な

い デ ー タが得 られ る よ うな質 問 項 目 を設 定 し,実 際 の調査 をス ムース に実行 す る こ とのほ うが難

か しいわ け で ある 。

さ らに シス テ ム として難 か しい ものは.内 面 的 な要素 を値 入 の経 歴 ファ イル につけ 加え る こ と

で あ る。

そ れ には 次の よ うな大 きい問 題点 が あるか らといえ る。
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① 必 要 な技 能(ス キ ル)と は な にかが 明確で はな い 。

r般 に ス キ ルズ ・イ ンベ ン トリ イ ・システ ム・といえ ぱ.人 材 の適 材 適所 へ の配置 と長 期育 成 計

画 に も とず く昇 進 の機 会 を得 させ る た めの研 修 な どの基 礎 資 料 を得 る ため,学 歴,職 場 で の経 歴

研 修記録 な どの外 面的 要 素 と潜在 的 な能力,趣 味,性 格 な ど内面 的要 素 を あわせ て持 つ個 人 別の

履 歴 フ ァイル を作 り.人 事 情 報 の検索 が で きる よ うにす る システ ムと考 え られ てい る。

しか し,実 際 に どの よ うな職 務.職 位 に あて る場 合.ど の よ うな経 歴.能 力,趣 味 を持 つ 人 が

適当 か とい うこ とが 正確 につ かめ て い な くて は,検 索 され た結果 が役 立 つ とは か ぎ らない。

外 国 の駐 在 員 を選 ぶ の に外 国語 が喋 れ て性格 が ま じめ な社員 が ノ イ ロー ゼにかか って成績 が あ

が らず,か え って外国 語 が にが手 で遊 び好 きな社 員 のほ うが 好成績 を あげ る率が 高 い ような皮 肉

な結果 が 出た りす る。

② 能 力 とは な にか も明確 では な い。

値入 の能 力 とい うとき,な にか が で きる とい うこ とは概 念 的 に わか るが.現 在 の担 当 業務 につ

い てなにが で きるか ま で は.あ る程度 の評価 は で きて も,直 接担 当 してい ない業 務 に つい ての能

力 は,自 己申告 と評 定 を つ き合 わせ た い として も,正 確 に つか め る もので は ない 。

学 力 に して も同 じこ とで.学 歴 が 高 くて も能力 は 低 い こ とは あ り うる。

また,個 人 の能 力 に友 人 や家 族,姻 せ きの中 の有力 者 な どの能 力が 加え られた ものが 真 実 の個

人 の能 力 と考 え る こ と もで き る。実 務 では この よ うな能 力 が実 効 をあ らわ す こ とが 多い か らで あ

る。

また,趣 味 も含 め て能 力 はつ ね に一 定 では な く,常 時 向上 した り低 下 した りす る もの で あ る。

した が って検 索の 時点 で の能 力 を正確 につ かむ ため には,常 時,能 力の評 価 を して情報 を メ ン

テ ナンス してお く必要 が あ るが,友 人 な どまで含 め る と,こ の種 の メ ンテナ ンスは実 行 不可 能 な

こ とにな る。

③ 個 人 の性格 も明確 につ かめ ない'

個 人の性格 は 自己評 価 と他 人 の評価 で表 面 的 に把握 され た も のば か りで な く.潜 在 してい た も

のが問題 とな る ことが 多 い。

しか し,性 格 の検査 方式 や そ の結 果 の評価 に つ いて は,プ ラ イバ シーの侵 害 の問題 も含 め て,

研 究 の余地 が 多 く.現 在 の段階 で,フ ァイルに どの よ うな性格 の評価 要素 を記録 してむ くか は判

断 の難 か しい と ころで あ る。

いず れ にせ よ.個 人 の能 力は

① 経験(職 種.職 位.外 国 生活 な ど)
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② 学 問 歴.研 修 歴

③ 交友 関係 で の付 加能 力

④ 家族.姻 せ き関係 で の付 加 能 力

⑤ 趣味.技 能 と程 度

⑥ 勤 怠記 録.健 康 状 態

⑦ 性格

な どをあ わせて.は じめて,お よそ の把握 が できる もの とい って よ く,軽 々にス キ ルズ ・イン

ベ ン トリ イ ・シス テ ムの実 務 へ の適用 をは か る ことには問題 が 多い といえ るの で ある 。

第7節PERT

生 産活 動 を合理 化 す る ことは,「 よい製 品 を安 く.早 く作 るこ と」 で あ り,そ れ は企業 の使命

に ほか な らない。 この合 理 化 の一手 法 がPERTで ある。PERT(ProgramEvaluation

andReviewTechnique)は,ネ ッ トワーク手 法 と も呼 ば れ てお り,大 規 模 で複 雑 な ブ

・ ジ ェク トを短期 間 で.し か も最 も経 済 的 に完成 され るため の総合 的 な管理 手 法 と して開発 され

た もので あ る。

a.PERTの 利 点

PERTを 導入 した 場合 の利 点 と して次 の事項 が あげ られ る。

① 問 題点 の早期 発見 が 容 易で あ る。

ネッ トワー クを通 じて プ ロジ ェク トの全貌 が 把握 で きる ことか ら,プ ロ ジェ ク トに着 手 す る以

前 の段階 で,工 程 上の 問題 点 が 明確 にな る。 した が って,問 題 点 につ い て の有 効 な対 策が事 前 に

立 て られ る。

② 数種 の案 に 対 して,細 部 ま で比較 検 討が で きる。

仕 事 を細 分 して ネ ッ トワ ー ク表示 す る こ とか ら,仕 事 の 内容 が分 りやす い とい う特 色 を もって

い るので,数 種 の 計画 を 日程,費 用 な どの面 か ら詳細 に比較検 討 で きる。

③ 計 画 の精度 が向 上 す る。

各 種 の情 報 を定量 的 に把握 す るこ とか ら,経 験 の少 ない プロ ジェ ク トに お いて も,各 部 門 の担

当者 が 仕事 の 内容 や,資 料 を詳細 に検討 した り,納 期 に間 に あ う確 率 を算 出 して計 画 を評価 す る
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こ とが可能 で ある こ とか ら,計 画 の精 度 が向 上す る。

④ 現実 的 な管 理 が で きる。

計 画の修 正 が 容 易で ある こ とか ら,事 故 の発生,作 業 の遅 延,納 期 変 更 な どの変化 に対 処 す る

こ とが で き る。

⑤ 巨 大 な プロ ジ ェク トほ ど利 用 効果 が 大 きい 。

元来,PERTは 巨大 な プロ ジェ ク トに対 す る管理 手 法 として開発 され た もの で ある。 この よ

うなこ とか ら,ア ポ ロ計 画 にみ られ る よ うに,巨 大 で しか も複雑 な プ ロ ジェク トに対 して,そ の

効果 が大 きい といえ る。

⑥ 総 合 的 な作業 順 序 や時 間関 連 ¢把 握 が容 易 で ある。

プ ロジ ェク トを総合 的 なネ ッ トワー クで表 示 す る ことか ら,個 々の作業 が 全体 に及ぼ す影 響 の

程度 を容易 に把握 で きる。 た とえば,計 画通 り作業 が進 ま なか った場 合,作 業 の進 度 をチ ェ ック

す る ことに より,プ ロ ジェク トの完 成 に 与え る影響 を容 易 につか む こ とが で きる。

⑦ 重複 した ムダな 作業 が発 見 で きる。

ネ ッ トワー クを組立 てSい く過 程 に おい て.プ ロジ ェク トを構 成 す る作業 内容 や手 順 の詳細 な

検 討 が行 なわれ る ことか ら,不 必要 な作業 は あ らか じめ取 除 くことが で き る。

⑧ 少 な い情 報 で対処 で きる。

プ ロジェ ク トの計 画,統 制 に必 要 な最 」・限 の デー タを収集 する こ とに よ り,効 果 的 な運 営 が で

き る。 こ の よ うな こ とか ら,ム ダ な デー タの収集 が 少 な くな る。

⑨ 計 画 の信頼 性が 高 い 。

ネ ッ トワー クを組立 てSい く過 程 で,計 画 の論 理 性 が詳 し く検 討 され るため,計 画 もれ が な く

な り,ト ラブルが 著 しく減 少 し,計 画 の信 頼度 が 高 くな る。

⑩ 大局 的 に判 断 が で き る。

計画 立案 時 点 で納期 が オー バーに なる場 合は もち ろん の こ と,作 業 の進行 途 上 で問 題が 生 じた

場 合,資 料 に もとつい て対 策 を立 て る ことがで きる。 したが って,プ ロ ジェク ト全 体 か らみ て,

急 が な くて もよい作 業 に資金 を投 じる とい った ロスが 減少 す る。

⑪ 管理 の重 点が 分 か る。

プ ロジ ェク トの 実施 に あた って,管 理 上 か らみ て最 蔓注 意 が必 要 な作 業(ク リテ ィカル ・パ ス)

と,そ うで ない 作業 が 明確 に区 分 で き るの で,ど の作業 を重 点管理 すれ ば効果 が最 も良い かが 容

易 にわ か る。'

PERTはLJ上 に述 べ た よ うな利 点 を も って い るが.次 にPERTの 基 本 的 な手 法 につい て述
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b.PERTの 基 礎的 手 法

① ネ ッ トワー クの種類

プ ロジ ェ ク トの 目的を 達成 す るため に必要 な要素 作業 を漏 れ な く拾 い あげ,各 要 素 作業 間 の相

互 関係 を図示 した も のを ネ ッ トワーク と呼 ん でい る。 ネ ッ トワークはPERTの 心臓 部 と もい え

る もの で.プ ロジェ ク ト全 体 の 相互 関係 を 明確 に表 示す る こ とが出来 る こ とか ら..こ の表 示が完

全 にで きれ ばPERTは70～80%成 功 した もの と考 え て もさ しつか え ない 。

ネ ッ トワー クの表示 方法 を大 別す る と,ア ロー型 ネ ッ トワー ク(第4・21図)と イベ ン ト型

ネ ッ トワー ク(第4・22図)が あ る。

i)ア ロー型 ネ ッ トワ ーク

ア ロー型 ネ ッ トワー クは,作 業 を中心 に ネ ッ トワークが構成 され て い る ことか ら,キ メ こ

まか な管理 が必 要 な場 合 に適 してお り,第 一 線 の担 当者 向 きと もい え る。 また,現 場 の変 化

に対処 しや す く,修 正.変 更が 容 易で ある こ とか らPERTに …bけるネ ッ トワー ク と して ア

ロー型 が多 く用い られ て い る。

ii)イ ベ ン ト型 ネ ッ トワー ク

イベ ン ト型 ネ ッ トワー クは.チ ェ ック ・ポ イン トとな る作業 結果 を中 心 と して表 示す る こ

とか ら.作 業 結果 のチ ェ ックが容易 にで き,プ ロ ジェク ト全体 をおSま か に管理 す る 場合 に

適 してい るの で,管 理 者 向け とい え るc

iiDア ロー型 とイベ ン,ト型 の相違

一般 に巨 大 な プロ ジニ ク トにお い ては
,最 初 か らア ロー型で プ ロジ ェク ト全 体 の ネ ッ トワ

ー ク を組 む ことは不 可能 に近 い。そ こで.プ ロジェ ク トの構成 要 因 を おSま か に区 分 して ネ

ッ トワー クを作成 し,さ らに..そ れ を幾 つ かの サ ブ ・'ネ.ト ワー クに分 け る。 とい う段 階 を

経 て ネ・ トワークに 分 け る・ とい 頒 階 を経 て ネ ・ ト・づ をま とめて・・くカ㍉ この よう な

場合 は イベ ン ト型 の 表示 が 便利 で ある。

こ の ようにア ロ・一型 と イベ ン ト型 の特 長 が あ るので,使 い なれて い る表 示 方法 や プ ロ ジェ

ク ト全 体 を 明確 に表 示 で き る方法 を用 い るのが よい 。 この ような ことか ら,使 用 目的 に両者

を使 い わけ る こ とが望 ま しい。
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屋内工事
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壁塗工事 内装工事

第4・2・1図 家 屋 建 築 ネ ッ トワ ー ク

屋外整備

資 材 手 配(1)

基 礎 工 事(1)

水 道 工 事

※

資 材 刀口工

基礎工事( 棟

司屋内工事1 メ壁 工…』 、ヰ臓 工事1.握 鰹 備1

屋内配線工事ト 叫臓 工事P

家回り工事
※

第4・2・2図 イ ベ ン ト型 ネ ッ トワ ー ク
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c.ア ロー 型 ネ ッ トワ ー クの 組 み 方

ア ロー 型 ネ ッ トワー ク で は 個 々 の 作 業 を矢 線(Arrow)を 用 い て 示 し.そ の 作 業 の 元(Tail)

と先(Head)に 丸 を つ け て 始 点 終 点 を 明 示 す る 。 こ の矢 線 を ア ク テ ィ ビ ィテ ィ(Activity)

設 計

テ イ ル ヘ ッ ド

イ ベ ン ト イ ベ ン ト

とよび,丸 印 を イベ ン ト(EVent)と よぶ 。 また各 イベ ン トの中 の番 号 を イベ ン ト番 号 と よび,

イベ ン トを識 別す るため に使 用 す る。

ア クテ ィビ ィテ イは.作 業 とか 品物 の入手期 間 の ように時 間 を必要 とす る一 連 の活 動 を意味 し

てい る。 ま た,イ ベ ン トは,各 作業 の着手 と完 了 を意 味 してお り,イ ベ ン ト番 号は テ イル イベ ン

トよ リヘ ッ ドイペ ン トの番 号 の方が 大 き くな る よ うにつ け る。

第4・2・5図 ダ ミーの表 示

第4・2・3図 に示す 点線 の矢 線 をダ ミー と呼 ぶ 。 プロジ ェ ク トの前後 関係 を イベ ン トとア ロ

ーだ けで表 示 す る ことが 困難 な場合 が あ る。 この よ うな場合 に所要 期 間 ゼ ロの仮想 作 業 を設定 し.

作業 の前後 関係 を示 す 方法 が用 い られ る。 この所 要 期間 ゼ ロの 仮想作業 を ダ ミー と呼 ん でい る 。

① ア ・一型 ネ ッ トワー クの作成 要領

ア ロー型 ネ ッ トワー クは 次 の 要領 で作成 され る。

D最 初 の イベ ン トを書 く

ii)そ の イ ベ ン トに仮番 号 を記 入 す る

iii)そ の イベ ン トに関連 す る作業(ア クテ ィビ ィテ ィ)を 矢線 で示 す 。

iv)作 業(矢 線 の先)に イベ ン トをつけ る。

V)各 イベ ン トに仮 番 号 を 記入す る。

以 上 の よ うに して ネ ッ トワー クを作 成 し.最 終 的 にネ ッ トワークが見 や す い よ うに工 夫 した後,

イベ ン ト番 号 を整理 する。

② 基 本 ルー ル

ネ ッ トワー ク を作成 す る にあた って,下 記 の基 本 ルー ルを考慮 す る と よい。
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i)先 行 作業 と後続 作業 の関 係

先行 作業 が すべ て終 了 しない と.そ れ に続 く作業 は着 手 で き ない 。す なわ ち,イ ベ ン トの

先 行作業 群 が すべ て完 了 した後 で ない と,そ の イベ ン トの後続 作業 は開始 で き ない 。

ii)ネ ッ トワー ク表 示上 の注意

ネ ッ トワー クを作成 しやす く,理 解 しやす く,ま た使 いやす くす る ため に次 の点 を注意 す

る と よい。

イ.ネ ッ トワー クの流 れ の方 向を,左 か ら右 え,あ る いは上 か ら下へ と統 一 す る。

ロ・矢 線 は で きるだけ 直線 で表 示 す る。

ハ・ 矢線 の 角度 を広 くとる。

二.矢 線 の ク ロス を避 け る。

iiD同 時 作業 の表 示

2つ 以 上 の作業 が 同一 イベ ン トか ら始 ま って,同 一 イベ ン トで終 る場合 は 必 らず ダ ミーを

使 って表 示 す る。

～)並 行 作業 の表示

作 業が 並 行 して行 なわ れ る場合 は.そ れぞ れ並 行 して表示す る。第4・2・1図 の基 礎工 事.

資材手 配が これ に あた る。

V)複 雑 な作 業.繰 返 し作業 の表 示

複雑 な 作業,お よび繰 返 して行 なわ れ る作 業群 は.ま とめ て ネ ッ トワー ク表 示す ると よい。

d.日 程 計 算

ネ ッ トワー クが 完成 す る と次 に 日程 を計 算 して ク リテ ィカル ・パス を求 め る こ とにな る。

ク リテ ィカル ・パ スは 最長 経路 ともいわ れ.プ ロ ジェク トの着 手 か ら完 了 まで に最 も時間 を要

す る経 路 の ことを い う。 ク リテ ィカル ・パス は プ ロ ジェ ク トに少 な くと も1つ.ま た はそ れ以 上

存 在 す る。 この ク リテ ィカ ル ・パスは 次 の理 由か ら求 め られ る。

① 資源 の有 効 利 用 をは か る。

② 管理 ポ イ ン トを把 握 す る。

③ 見積 り(時 間.コ ス トな ど)誤 差 に対 処 す る。

④ 一部 の作業 の遅 れが プ ロ ジェ ク ト全 体 にお よぼ す影 響 の程度 を把 握 す る。

⑤ 目標納 期 に プ ロジ ェク トを完 成 させ る。 これ はPERTの 特 色 で もあ り.最 も利 用範 囲 も

広 く.最 も利 用 効果 の大 きい ところで もあ る。

'
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●

さて.プ ロジ ェ ク トの 中か らク リテ ィカル ・パス を発見 す るには,日 程 を計算 す る必要 が あ る 。

こ こでい う日程 とは最 早 日程,最 遅 日程 の ことで.前 者 は最 早着手 日(Es)と 最早 完 了 日(EF)

が あb.後 者 には最 遅着 手 日( .LS)と 最 遅完 了 日(LF・)が ある。

では 次 に 日程計 算 の方法 につい て述 べ る こ とに す る。

① 計 算 表 に よる 日程 計算

日程 計 算は ネ ッ トワー クの表 示が ア ロー型 か,イ ベ ン ト型 かに よって異 なるが,PERTで 一

般 的に用 い られ て い るア ロー型に つい て述べ る こ とにす る。

日程計 算 には.最 早 日程 と最遅 日程 が ある こ とは 前述 の とお りであ るが,最 早 着 手 日(ES;

EarliestStartTime .)と最早 完 了 日(EF;EarliestFinishTime)を 計 算

し.次 に最 遅着 手 日(LS;LatestStartTime)と 最遅完 了 日(LF;Lhtes

FinishTime)を 計算 す る。 この後 で余 裕 も計 算す る と,最 早 日程 と最 遅 日程 が 等 しい パ ス

が 発生 す る。 これ が ク リテ ィカル ・パ ス で あ る。

ネ ッ トワー ク の 日程計 算 を計算 表 に より行 な うには,次 の よ うな手順 で行 な う。

i)ダ ミー を含 め た すべ ての作 業 を表 に あげ る。

ii)各 作 業 を イベ ン ト番 号 で表わ す。

iii)各 作業 の所 要期 間 を記 入 す る。

iv)最 早 日程 を計算 す る 。

V)最 遅 日程 を計 算 す る。

vD余 裕 を計 算 す る。 　

② 最 早 日程 の計算 、

プ ロジ ェク トは 日程 ゼ ロか ら始 まる もの と考え る。す なわ ち,第4・2・1図 の最 初 の作 業(イ

ベ ン ト番 号1～2)の 着 手 日は
.ゼロに なる。EFは そ の作業 のESに.所 要期 間(t)を加 算 して求

め る。 したが って.イ ベ ン ト番号(1～2)の 作 業 の最早完 了 日EFは

EF=0十14ニ14

とな る。

作業(2～3).(2～4),(2～5).(2～6).(2～8)のESは 作業(1～2)

のEFに 一 致 す る 。 また.作 業(2～3)のEFは'

EF=14十5=19

とな り,作 業(3～7)のESは19と なる。

作業(2～6).(4～6),(5～6)のEFは 各 々,20,17,17と なb ,作 業(6
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～7)のESは20と な る。

以 下 同様 に して計算 を進 め てい くと第4・2・1表 に 示す よ うな結果 が得 られ る。

第4・2・1表 計算 に よ る日程.余 裕 計算

作 業 名 イベ ン ト孤 期 間 最早着手日
(ES)

最早完 了 日

(EF)

最遅着手日
(LS)

最遅 完了日

(LF)

想体余裕
(TF)

設 計 1～2 14 0 14 0 14 0

資材手配(1) 2～3 5 14 19 14 19 0

水 道 工 事 2～4 3 14 17 26 29 12

ガ ス 工 事 2～5 3 14 17 26 29 12

基礎工事(1) 2～6 6 14 20 23 29 9

資材手配 ② 2～8 5 14 19 38 43 24

資 材 加 工 3～7 20 19 39 19 39 0

ダ ミ ー 4～6 0 17 17 29 29 12

〃 5～6 0 17 17 29 29 12

基礎工事 ② 6～7 10 20 30 29 39 9

棟 上 7～8 4 39 43 39 43 0

屋 根 工 事 8～9 3 43 46 43 46 0

家 回 り工事 9～10 5 46 51 46 51 0

屋内配線工事 10～11 4 51 55 57 61 6

屋 内 工 事 10～12 10 51 61 51 61 0

ダ ミ ー 11～12 0 55 55 61 61 6

壁 塗 工 事 12～13 20 61 81 61 81 0

外 装 工 事 13～14 6 81 87 90 96 9

内 装 工 事 13～15 15 81 96 81 96 0

ダ ミ ー 14～15 0 87 87 96 96 9

屋 外 整 備 15～16 2 96 98 96 98 0 ■

③ 最 遅 日程 の計

最遅 日程 は最 終 作業の 最 早完 了 日,ま た は納 期 を基 準 と して逆算 す る。

第4・2・1図 の ネ ッ トワー ク でみ る と,最 終作 業(15～16)のLFは98で あ る。 この98

は(15～16)のEFで もあ るが.も し納 期 を基 準 とす る場 合は.納 期 をLFと して以 後 の計

算 を行 な うと よい。

作業(15～16)のLSは.LFか ら所要 期 間 を減算 して求 め る。
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LS=-LF-t=98-2;96

次 に.イ ベ ン ト番 号15で 終 る作 業(13～15),(14～15)のLFは,作 業(15～

16)のLSと 一 致 す る 。

作 業(12～13)のLFは,作 業(13～14).(13～15)のLSで 早 い 方,つ ま り

値 の 小 さ い 方 と 一 致 す る 。 こ こ では,作 業(13～15)のLS81が,作 業(12～13)の

LF81と な る。

LJ下 同様 に して 計 算 を 行 な う と第4・2・1表 の 結果 が 得 られ る 。

④ 余 裕 計 算

プ ・ ジ ェ ク トの納 期 ま た は,完 了 予 定 日 に対 して.こ れ に影 響 を 与 え な い 範 囲 で 個 々 の 作 業 の

ヅ

着手 日,完 了 日をズ ラス こ とが 出来 る日数 の こと を余裕 と呼 ぶ 。 この余裕 は主 と して次 の 目的 か

ら求 め られ る。

D負 荷 の均 一 化 をはか る。

加 費 用 を最低 に して,日 程(工 期)の 短 縮 をは か る。

iii)各 資源 の有 効利 用 をは かる 。

iv)ク リティカル ・パス を容 易 に発 見す る。

余裕 は全 体余裕(TF;TotalFloat),自 由余 裕(FF;FreeFloat),独 立 余 裕

(IdF;IndependentFloat).干 渉余裕(ItF;InterferingFloat)な どが

あるが.こ こで は全 体余裕 を と りあ げ るこ とにす る。

全 体 余裕(TF)は,プ ロ ジ ェク トの納 期 を遅 らせ る こ とな く.あ る作業 の着 手 日.完 了 日 を

ズ ラス こ とが出来 る期 間 の こ とで.先 行 の作業 はすべ て最 良で 着手 し,完 了す る と考 え ,後 続 の

作 業は すべ て最遅 で着 手 し,完 了 す る もの と考 えた場 合の余裕 である。

TFは 次式 で表 わ され る。

TF=LS-ES

LS:当 作業 の最 遅 着 手 日

ES:当 作 業 の最早 着 手 日

この よ うに して計算 を進め て い くと第4・2・1表 に示す よ うな結果 が得 られ る。

●.PERTの 適 応 分野

PERTは 時 代 とと もに進歩 して お り,各 社 で独 自の方式 が 研究.開 発 され てい る。PERT

が開 発 された 当初 は.PERTで 処理 され る問 題 は 日程 お よび,日 程 と コス トで あったが,そ の後
、
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各 種 の方式 が開 発 され.現 在 では 次 の よ うな問 題 ま で進ん で い る。処 理 の対象 と しては,日 程 と

工 数 日程 と材 料,日 程 と機 械.日 程 ・コス トと工 数,日 程 ・コス トと設備,そ の他 で あ る。

これ らの問題 を処 理す る ため の代 表的 な方法 に,PERT/COST,ePM,RAMPS,

PRISMな どが ある。

ま た.PERTの 対象 プ ロジェ ク トには,新 製品開 発計 画.研 究 開 発計 画,受 注生 産計 画,土

木 ・建 築工事,造 船.保 全 工事 などが ある。

f.PERT導 入 の前 提 条 件

・PERTを 導 入 す る に あた
って,PERTを 適用 す るため の対 象(プ ロジ ェク ト)の 条 件 と,

効果 を最 大限 に発揮 させ るた めの条件 が あげ られ る。前者 はPERTの 限 界 ともい え る もの であ

b,一 方,後 者 はPERT導 入 の前 提条 件 で あ る といえ る。

① プ ロジ ェク トの前 提条 件

i)プ ロ ジェク トの所 要期 間

対 象 プ ロ ジェク トを完成 させ る のに必 要 な所 要期 間 で あるtos,PERTを 適 用 す る プ ロジ

ェク トの期 間は.最 低 で も2～3週 間以 上 の規模 で あ る ことが 必要 で あ る。 これは実 施 と統

'制
の関連 か ら来 てい る もので,ーこれ.LJ下の規模 に お い てはPERTの 効果 が 明確 に現 わ れ な

い。た だ しPERTQ適 用方法,計 算手 段.工 数 の山積,コ ス ト.設 備 な どの対象 プ ロジ

ェク トの複 雑 さ,な どに よって異 な って くる。-

加 作 業 の分解

プ ロ ジ ェク トは各 作業 か ら成 り立 って い るが,各 仕 事 が 明確 に分解 で きる ことが 要求 され

る。換 言 す れば,各 作業 の 始 ま り と終 りが 明確 に で きる プロ ジェ ク トで ある こ とが 必要 であ

る。

これ は,プ ロジ ェ ク トを各作 業 に分解 し,そ れ らの 順序 関 係,特 に時 間的 な関 係 を明確 に

す る ため で・つ 勧 ネ ・ ト㌃ クで表現 嘩 り・ 管理 す るた め に必 要 な こ とで あ る・

ili)各 作業 の順 序関 係

プ ロジ ェ ク トの各 作業 は順 序 関係 を保 ってい る必要 が ある 。 これは.当 該 作 業が 開始 され

る まで に,先 行 す る作業 が すべ て終 了 してい る必要 が あ る。 先 行 作業 の1つ で も終 了 してい

ない場 合 は,そ の 作業 に着 手 で き ない。

jiv)繰 り返 し行 なわ れ る作 業

ブ ・ジ ェク トの 順序 関 係は 上記 の とお りで あるが,そ の順 序 関係 の なか で次 の よ うな例を

■

■
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ネ ッ トワー ク表示 す る場 合 を考 え てみ る。

作業Aは 作業Bの 前 に行 な、われ.作 業Bは 作業Cの 前 に行 なわ れ る。 作業Aは 作業Cが1

度 終了 してか ら再 び 開 始 され る。 これが数 回繰 り返 さ れ る。以 上 の 作業 を第4・2・4図 の よ

うに図示 した とす る と.作 業A,B,Cは ルー プ とな り終 了を表 示 す る こ とが 出来 ない。

この よ うな作業 にお い ては第4・2・5図 の ように表示 す るが,ル ー プ のあ る プ ロジ ェク ト

はPERTを 適用 す る こ とが 困難 で ある 。

第4・2・4図 誤 りの ネ ッ トワ ー ク

o-AL・ 〈〉 一 一 ー ー ー ー 一 一 一 一 →9Aa・ 〈)一 ー ー ー一 一

111

;:;B2
'一 当} 一一ー 一一 ーサ ー⊥{ナ ー→ρ

ロ コ

Clll コ

、 一 －rこ)→()一 一 ー ー ー ー ー ー一 一 ・」」 一 一

・第4・2・5図 正 しい ネ ッ トワ ー ク

●

② 推進上 の前提 条件

PERTは 分業 化 され た仕 事 を総 合 的 に処理 す る ことに よ り,は じめ て最 大 の威 力 を発揮 す る

こ とが で きる。 そ のため には,少 な くと も次 の よ うな前提が 必 要 とな る。

i)全 社 的 な活動 を 行 な う

ll)個 人 の能 力 を最 大 に引 き出せ る よ うに社内 の環 境 を整備 する 。

PERTの 導入.推 進 に あた っ ては.総 合 的 な活 動 を必 要 とする。 したが って.PERTは 特

定 の専 門家,特 定 の部 門.特 定 の チー ムの 人達 だけ の もの では な く,プ ロ ジェ ク トに たず さ わ る

人 達 すべ てで 推進 してい くこ とが 必 要 で ある。 また,各 担 当者 の能 力 を十 分 に 引 き出せ る よ うな

環 境 を整備 す るた め に も運 営 の組 織 が 必要 となる。
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PERT業 務 分解 図 ネットワークと
スケジューリン

教 育 担 当 作 成 担 当 担 当

ハ
者

み
理

力
管

作業指一 進捗管 費用管理

作成担当 担 当 担 当

第4・2・6図 プ ロ ジ ェ ク ト ・チー ム

PERT運 営 のた め の組織 形 態 と しては,ス タ ッフ型,ラ イ ン型 が あげ られ る。 またtプ ロジ

ェ ク ト ・チ ー ム と して は,第4・2・6図 に 示 す よ うに,フ ㌔ ジ ェ ク ト管 理 者 の 下 に.各 担 当 者 を

お くカ～ プ ロジ ェク ト・チー ムに大 人数 を投 入 す る ことは.費 用が かさ む と同時 に コ ミニ ュケー

シ ョンを欠 く結果 と なり.円 滑 な運営 が期待 で きな い。必 要 人員 は プ ロ ジェ ク トの 内容.期 間 に

よって も変 わ るが.2～3人 か ら,5～6人 とい った 必要 最 少限 に押 え るこ とが 望 ま しい。

9.PERTの 進 め方

PERTの 目的は プ ロ ジェ ク トの計画 と管理 に あるが,OR的 手 法 とは異 なり経 験 と勘 を排 除

す る もの では な く,逆 に十 分 に活 用 す る もの で あ る。 しか し.そ の運 用 方法 が十 分 で ない とそ の

目的 を達 成 す るこ とは不 可能 とな る。

PERTの 進 め方 は各 企業,各 プ ロジ ェク ト.対 象(日 程,コ ス ト.設 備 など)に よb異 な る

が.一 般 的 には第4・2・7図 に示 す よ うな手 順 で進 め るのが 効果 的 で あ る。

① プ ・ジ ェク トの業 務 分解

業 務 分解 は プ ロジ ェク トの作業 と,そ の段 階 を示 す もの で.プ ロ,ジェク トの縦 方向 の構造 を示

す。第4・2・8図 ぽ 業務 分解 図 で あ るが,構 成 要因 を分 類 す る際は 次 の 事項 を考 慮 して分類 して

い く必要 が あ る。

i)目 的,用 途 の明確化

il)PERTチ ー ムの組織.能 力

川)各 構成 要 因 の不確 定 要 素 の程度(時 間.コ ス ト.そ の他)

iv)計 画 を立 て るの に利 用で きる期 間 の長 短

V)プ ロ ジェ ク トの規模,複 雑性

ま た,構 成 要 因 の分 類 にお い ては 次 の事 項 に つい て注意 しなけ れば な らない 。

i)工 程 の重要 な区 切 りに な る ポ イ ン トで分 類 す る。

iD相 互 の関 連 で重 要 とな るポ イ ン トで分 類 す る。
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iii)大 き く全体 を把握 す る上 であ ポ イ

ン トで分類 す る。

～)次 の ステ ップ と関 連 して い く上 で

の ポ イン トで 分類す る。

V)実 績 集計 の単 位 で分類 す る。

ネ ッ トワー ク表示

業 務 分解 図は プ ロジ ェク トを構 成 す る

要 因 の縦 方 向 の構 造 を示 す もの で あっ

たが.杉 トワー クは プ ・ ジ。ク ト構

成 す る要因 の横 方 向の構 造 を示す もの

で ある。

ネ ッ トワー クの表 示 方法 につ い ては.

前述 の とお り であ るが,こ こでは ネ ッ

トワー ク表 示 で考 慮 すべ き事項 を述 べ

る。

1)ネ ッ トワー クの修 正.追 加 を容

易 にす るた め に.イ ベ ン ト番号 を と

ってお く。`

ii)業 務 分解 図 の レベ ル単 位 に ネ ッ

トワー クを作 成 してお くと.各 レベ

ル単 位 で修 正 が で きる。

iiDネ ッ トワLク は大 まか にま とめ,

次 に細 か く表 示す る。 これはニ ネ ッ

第4・2・7図PERTの 進め 方
トワー クを どの程 度細 か く表 わす か

とい うこ と ＼ 見積 り(時 間.コ ス トな ど)の 精度 と関係 す る。

iv)ア ロー ・ダ イヤグ ラム の矢線 は.時 間 とは関 係が ない ので,ネ ッ トワー クが 見 やすい よ

うに表 示す る。

V)ネ ッ トワー クは変 更 が 多 い こ とか ら.容 易 に修 正 が 出来 る方 法 で作 成 してtsく と便利 で

あ る。

vDネ ッ トワーク はプ ロジ ェク トの関係 者 に配 布 さ れ 利 用 され る こ とか ら見 や す く.ま た,
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レ ベ ル1

レベル2

レベ ル3

レベ ル4

第4・2・8図 業務 分解 図

利 用 しやす く表 示 す る こ とが よい。 尚,作 業 の 名称 や略 号 な どは 統一 して簡単 な表 現 に す る

ことが望 ま しい。

③ 見 積 リ

ネ ッ トワー クが完 成 す る と,ネ ッ トワークで表 示 され た作業(ア ク テ ィ ビ ィテ ィ)の 所 要時

間,コ ス ト,設 備,人 員 な どについ て見積 りを行 な うが,こ こで は,時 間 と コス トの 見積 りにつ

い て述べ る。

i)時 間 見積 り

時 間 見 積bの 方法 と して,1点 見積 り と3点 見積bが ある。 前者 は,各 作 業が 標 準状 態 で

遂 行 され た場 合 に要 す る期 間(時 間)を1つ の 見積値 で表 わ す もので あ る。 したが って,比

較 的経験 が 多 く,時 間 見積 りが正 確 に行 なえ る よ うな(不 確 定 要素 の少 ない)プ ロ ジェ ク ト

に対 して適用 さ れ る。

後者 は,悲 観 値,最 可能 値,楽 観 値 の3点 か ら時 間 を 見積 る方法 であ る。 そ こで,こ れ ら

3点 の平 均 値(期 待 値)を 用 いて 見積 り計 算 を行 な うこ とに な る。 したが って.こ の3点 見

積 りは非常 に不確 定 要素 の多 い プ ロ ジェク トに対 して適用 さ れ る。

ii)コ ス ト見積b

コス ト見積 りは主 と して直接 費 の見積 りで あるが,各 作業 を標 準 で行 なった場 合 の コス ト.

特急 で行 な った場合 の コス トの2点 で見 積 りを行 な う。 前者 は 能 率的 な状態 でそ の作業 を遂
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行ず るのに 要す る期 間,す なわ ち標 準 ベース での所 要時 間 と コス トで あ り.後 者は,あ る作

業 を短縮 す る場合.経 済 的.技 術 的 にみ て,そ の作業 の所 要 期間 をそ れ以 上 短縮 で きない限

界 の所要期間 とコス トで あ る。

④ 日程 計算 と工数 山積 み

PERTの 日程 計 算 は前述 の方 法 に より行 ない 余裕 を算 出 して い くが.日 程 計算 の方法 を利 用

して工数 山積 み計 画 を 行 な うこ とが で き る。 この方法 は各 作業 の余裕 と人員 制 限 な どの制約 条件

に よ り,作 業 の着 手 順位 を決 め,山 積 み してい くが,各 作 業 をで きるだ け 早 く着 手 させ るた め に.

人員 手 配 の都合 上 再 調 整 を 必要 とす る こ ともあ る。

ここで.第4・2・2表 に示す プ ロジ ェク トの条件 で 工数 山積 み を行 な った のが第4・2・10図

で あ り,計 算例 が第4・2・3表 で ある。 ま た.第4・2・9図 はそ の プ ロ ジ ェク ト.のネ ッ トワー ク

を示 した もので あ る。

第4・2・2表 プ ロジ ェ ク トの条件(1日 当 り最 高)

作 業 所要期間 1日 当り必要人員数 先行作業

A 4日 2人 －

B 2 2 －

C 1 1 －

D 4 2 A

E 3 3 B,D

F 2 2 A

G 2 3 A

H 4 3 B,D

1' 6 2 C,E

J 7 2 G,H

K 6 2 1

D-4G-2

H-J-7

第4・2・9図 ネ ッ トワ ー ク
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⑤ 計画 の評価.検 討

プ ロ ジ ェク トの計画案 が作 成 さ れ る と,さ らに検 討 を加 え る とと もに.計 画 案 につ い て評価 す

る必 要が あ る。計画 案 の検 討.修 正 は.ま ず 計画 案 の段 階 で行 ない.次 に計画 が 実施 に移 され て

か ら も行 なわ れ る。

そ こで.検 討 に あた6て は 次 の よ うな事 項 に留意 す る と よい 。

1)時 間(日 程)的 条 件

ii)人 的条件'

ili)機 械 的条件

iv)費 用 的条件

また.計 画 の評 価 は プ ロジ ェク トに よって異 な るが.一 般 的 には 次の項 目 に よって評 価 す る と

よい 。

D負 荷 の均 一性

∬)各 作業 の納期 に対 す る余裕 の有 無

iii)日 程 の長 短

.jv)費 用 の 大小

V)ネ ッ トワーク表 示 の適否

vj)ト ップ ・ポ リシーの反映 度

⑥ ガン ト ・チ ャー ト等 の表 示

プ ロ ジェ ク トの計画 が 立案,決 定 され る と,次 に計画 を実 施 に移 す ため の予 定表 を作成 しなけ

れば な ら ない。 この場 合、 ネ ッ トワー クをそ のまX予 定 表 と して使 用 す る と,利 用上 で 不便 な こ

とが ある ので,ガ ン ト ・チ 夢一 トの ような形 式 で表 現 して お くことが望 ま しい。

また.ネ ッ トワー クと暦 日を組合 せた 形式 の もの を予定表 として用 い る こ とも可 能 で あ るが.

プ ロ ジェク ・トが長期 間 に わ たる 場合 は,プ ロ ジェ ク トの一部 を ガン ト・チ ャー トで表 示 して も よ

い。 これは.小 日程,中 日程計 画 の段 階 で特 に 必要 な もので.個 々の作 業 や レベ ル単 位 の計 画 と

統 制 に 用い られ る。

⑦ 統制 ・報 告

プ ロジ ェ ク トの計画 がい か に優 れ た もの であ って も.計 画 は あ ぐま で も計画 で あ るか ら,計 画

通 りに生産 が 進 行 して い くとは 限 らない。 そ こで.プ ロジ ェク トを 円滑 に進 め てい くため に報 告

と統制 が 必要 となる。

計 画 の 日程 を狂 わす要 素は 無 数 に あ るが,こ れ らの要 素 を できるだ け 取 り除 くご とは.他 の諸
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管理 と同様 で あるが.PERTに お い ては.工 程 に遅 延 が生 じた場 合適 確 な アク シ ョンが とれ る。

この ようにPERTに よ る管理 では,現 場 の変化 に対 応 して,い つ で も言樋 の修 正 が 可能 で あ

る。 ま た.各 作業 の チ ェ ックは,日 程.費 用 な どにつ い て一 定期 間 ご とに行 な う とよい 。

⑧ 再 検 討 ・修 正

計 画 が実 施 に移 され てか ら,一 部 の作業 に遅 れ が発生 す る と,そ の 作業 の遅 れが プ ロジ ェク ト

全体 に与 え る影響 を予 測 し,早 期 に ・ しか も正 確 ・迅速 な処置 を とる必 要が あ る。

この よ うな こ とか ら.再 検 討,修 正は 定期 的 に統制 ・報 告 さ れた 資料 に もとつ い て行 なわ れ,

部 分的修 正 か 全面 的修 正 か を決定 して細 部 の修 正 に移 る。両者 は 実際 には並行 して進 め られ る場

合 が多 く.ク リテ ィカル ・パ スが 全 体 に与 え る影響 を計 算 しなが ら再 検 討 ・修 正 が行 なわ れ る。

h.コ ン ピュー タに よるPERT処 理

PERTを 導 入 し,実 施す る段 階 にお い ては.前 述 の よ うな各種 の計 算処理 が必 要 で あ り,プ

ロ ジェク トの進 行状 況 を適確 に管理 す るた め に も.た びた び再 計算が要 求 され る こ・と にな る。そ

こで,こ れ らの計 算処理 を どの よ うな手段 で行 な うか が問 題 となる。

計 算 の手 段 を考 え る と手計 算 と コ ンピュー タに よる処理 が あ るが,ど ち らで行 な うか に つい て

は 次の よ うな諸 要因 を考 慮 して決 め る と よい。

①

②

③

④

⑤

上記 の①,② につ い ては,

み られ るが.手 計 算 では イベ ン ト数200程 度 で,

て よい 。

また.次 の よ うな場 合は コン ピュー タに よる処 理 が望 ま しい 。

① 管理 サ イクルが 短 か い

②PERT/TIME以 外 の手法 を とb入 れ る

③ 自社 設置 の コ ン ピュー タに余 力が ある場 合や.依 託計算 が 可能 な場合

以 上 の よ うな ことか ら,コ ン ピュ ー タ処 理が 当然考 え られ るの で以 下 にPERTを コ ンピュー

タに よって 処理 す る場合 の方法 に つ い て述 べ る。

プ ロ ジェク トの大 きさ,複 雑 さ

アク テ ィビ ィテ ィ,ま たは イベ ン ト数

フ ォ ロー ア ップの しか た

PERTの 種 類

コ ン ピュー タの有無

イベ ン ト数300～500が 手計 算 と コ ンピュー タ処理 の分岐 点 と

プ ロジ ェク トの工 期 が1年 前 後 を限 度 と考 え ⑳

●
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① 使 用機 器 構成

PERT/TIMEで 使用 され る コ ン ピュー タの最 ・j・構 成 は第4・2・11図,第4・2・12図

に示 す とお りで あるが,入 力装置 は 紙 テー プ読取装 置 のか わ りに カー ド読 取装 置 を 接続 す る こ と

もで きる。

MD

.TP

中央 処理 装 置

磁 気 ドラム装置

磁気 テ ー プ装置

入 出 力 タイ プ ライ タ

紙 テー プ読取装 置

ラ インプ リンタ

(CPU)

(MD)

(MT)

(i/oTW)

(PTR)

(LP)

/。
輌

第4・2・11図 最 小機 器 構 成

8KB

1

3

1

1

1

A
ロ

ム
ロ

ム
ロ

ム
ロ

ム
ロ

中央 処理装 置(CPU)4KC

磁 気 テ ー プ装置(MT)3台

紙 テ ープ読取装 置(PTR)1台

ラ イン プ リン タ(LP)1台

第4・2・12図 最小機 器 構成

PERTを コ ン ピュー タに よっ て処理 す る場 合,重 要 なこ とは中央 処理 装 置 の記 憶容 量 が あげ

られ る。 これは記憶 装 置 の大 きさに よって処理 で きる イベ ン ト数 が変 わ って くるか らで ある。 そ
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こで記 憶 容量 と処 理 で きる最 大 イベ ン ト数 の関 係 の一例 を示す と,第4・2・4表 の ように な る。

第4・2・4表(NEAC-2200ア プ リケー シ ョンよ り)

記憶 容量 と最 大 イ ベ ン ト数の 関係

記憶容量 最 大 イベ ン ト数 記憶容量 最 大 イベ ン ト数

4K 200 20K 2240

8K 710 24K 2750

12K 1220 28K 3260

16K 1730 r32K
3770

第4・2・4表 は コ ンピュー タの記憶 容量 と処理 で き る最大 イベ ン ト数 の 一例 であ るが.表 で も

分 る ように,記 憶 容量 に よって イベ ン ト数 が決 って しま うので,使 用 す る コ ン ピュー タの記憶 容

量 にみ あ った ネ ッ トワー ク しか 処理 で きない とい う点 に留意 す る必 要 が ある 。

また,対 象 と して.日 程 ・コス トと工数.日 程 ・コス トと設 備 な どの問 題 につ い て処理 す る場

合 は,記 憶 容量 や機 器構成 が更 に大 き くな る こ とも併 せ て留意 する と よい。

② 処理 の段階

コ ンピ ュー タに よるPERT処 理 のた めの プ ログ ラムは.一 般的 に コン ピュー タ ・メー カ や,

ソ フ トウエ ア会 社 な どで ア プ リケー シ ョン ・プ ログ ラム と して準 備 され ている ので.こ れ らの シ

ステ ムを利 用す る こ ともで き るが.処 理 の段階 にお い ては.ア プ リケー シ ョン ・プ ログ ラムの シ

ステ ムに よ って 多少 ことな って い る そ こで,こ こで は基本 的 な処理 手 順 につ いて述 べ る。

一般 的 にみ る と.PERT処 理 の段 階 は第4・2・13図 に示 す よ うに大 き く分 け て3つ の段階

か ら構成 され て お り.各 段 階 は い くつ かの プ ログ ラムか ら成 っ てい る。

Phase1

ア クテ ィビ ィテ ィを紙 テ ー プ.ま た は パ ン チ カ ー ド'から読 み込 み.デ ー タの エ ラー を チ ェ ッ

ク し.PERT計 算 の 準備 をす る。

Phase2

Phase1で 出 力 された デ ー タを読 み,PERT計 算 を行 な い,各 ア クテ ィビ ィテ ィの最早 着

手 日(ES),最 早完 了 日(EF),最 遅 着手 日(LS),最 遅完 了 日(LF)の 計算 や ク リテ

ィカ ル パ ス,工 数 の 山積 計算 を行 な う。

Phase3

Phase2で 計 算 された 結果 を レポ ー トと して出 力す る段階 で,各 種 の 資料 を作成 す る。

こ
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以 上 がPERT処 理段 階 の概要 で あ るが,実 際

に運 用 す る場 合は.PERT計 算 の段 階 お よび.

結 果 の 出力段 階 が くり返 され る こ とにな る。

③ 入 力様 式a

PERT処 理 を行 な うに あた って.PERT計

算 の基 礎 資料 で ある ネ ッ トワー クの各 アクテ ィビ

ィテ ィ,お よび完 了報 告 を コ ンピ ュー タに入 力 し

なけ れば な らない。 そ こで.こ れ らの入 力様 式 を

示 す と第4・2・14図.第4・2・15図 の よ うに

な る。

第4・2・14図 は 各 ア クテ ィビ ィテ ィの所 要 日

数 がほX'確 定 してい る場 合 の 入力様 式 で あるが.

所要 日数が 不確 定 で ある場合 は 所要 日数 を3点 見

積bで 行 な うので第4・2・15図 の よ うな入 力様

式 とな る。 尚.PERT/TIMEの 処理 にお い

ては.見 積 リ コス トは不 ・要で ある。

ノ　 コ 　 　 　 　 　 　ぱロゴ

r「
:1
L-一 一ー ー ー 一 一 ー 一 」

ビ ア ィ

ア クア イ

PERT計 算

Phase3

ア ウトプッ ト

レ ポ ー ト

笛4・2・15図 処理 の 段 階

先

行

後

続
z
テ

見

積

見

積 、
イ

ベ

ン

イ

ベ

ン

ε

チ
イ

所

要

日

コ

ス
1

ト ト 名
称

数 ト

1

第4・2・14図1点 見積 りの入 力様 式

先 後
z 見 積 所 要 日 数 見 .下

行 続 z 積
イ イ ビ

±
楽 最 悲 コ

ベ

ン

ベ

ン
z
名

観
可

能
観 ス

ト ト
称 値 値 値

ト

【

第4・2・15図5点 見 積 りの 入力様 式
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ネ ッ トワ ーク計 算 の基 礎 資料 は上 記 の とお りで あるが,次 に作 業 報告 デー タに より.PERT

の再計 算 が 行 なわれ る。

区

先

行

後

続
実
際

実
際

、
'

イ イ
に
要

に
要

べ べ
し し

分 ン ン た た

ト ト
日 費
数 用 1

注)区 分:作 業 完 了,未 完 了区 分

第4・2・16図 作業 完 了,未 完 了 区分

作 業報 告 デー タは第4・2・16図 の様 式 で 実績 を コ ンピュー タに投入 す る と よい が,PERT

/T工MEの 処理 に お い ては,実 際 に要 した費 用 は不 要 で あ る。

④ 出 力様式

ア ク テ ィ ビ ィテ ィお よび 作業 報 告 を投入 す る こ とに よって,コ ン ピュ ー タ処 理 が行 なわれ る

が,そ の結果 と して各 種 の レポー トが 作成 さ れ る。 レポー トの 内容 につ い ては.PERTの 各 ア

プ リケー シ ョ ン ・シス テ ムに よって多少 こ とな るが,そ の一例 を示す と次 の よ うな レポ ー トが あ

る。

oス ケ ジュ ール ・リス ト

oガ ン ト・チ ャー ト

o山 積 み表

o完 了作 業 報告書

o遅 延 作業 報告書

o進 行 中作 業報 告書

o作 業 状況 報告 書

以 上 の よ うな表 の他 に,図 表作 図 用 機器 で ある プロ ッ ターを利 用す る ことに より,ネ ッ トワー

クの作 図 や.各 種 図表 を作成 する こと も可 能 で あ る。

1.コ ン ピュー タに よ るPERT処 理 の効果

PERTを コ ンピュー タに よっ て処理す る場 合 の最 大の 効果 として.処 理 の高 速化,お よび,

対 象 の拡 大 が あげ られ る。PERTを 手 計算 で行 な う時 の限度 としては,イ ベ ン ト数が 約200
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程度 まで は可能 で あ るが,計 算 処理 に著 し く時 間 を 費 やす結果 とな る。 また,再 計算 を行 な うに

して も同様 の結果 となる ことか ら.
,本 格 的 にプ ロジ ェク トにPERTを 導入 す る場 合は 現実 問 題

と して コ ン ピュー タが な くて は,実 質 的 に処理 が 困難 で ある といえ る。

上記 の よ うな時 間的 な効果 の他 に.計 算 の精度 の 向上 と,PERTの 対象 の拡 大が あ る。手 計

算 に よる処 理 に おい ては,誤 計 算 が発 生す る恐 れ もあ る こ とか ら.必 らず チ ェ ックが行 なわれ る

ことか ら著 し く時 間 を費や す結果 とな る。 また,PERTの 対象 を拡 大 してい くと,ネ ッ トワー

ク も太 き ぐな り、 計算 も複 雑化 す る ことか ら.入 手 に よっては処理力「困難 となる。 しか しなが ら.

コ ン ピュー タに よる処 理 にお い ては,対 象 が拡 大 して も容 易 に.し か も高速 で処理 が 可 能 で あ る。

L){上の よ うな こ とか ら.PERTを コ ン ピコ一 夕に よって処理す るこ とに よ り.プ ロ ジェク ト

の進 行状況 を 明確 に,し か も迅 速 に把握 す る こ とが で きる ので.管 理 面 に お いては進 行 状況 に適

応 した アク シ ョンを迅 速に 行 な うことが 可能 となb.PERT本 来 の 目的で あ る最小 の 期間,最

小 の コス トで プ ロジ ェク トを完 了 させ るこ とが で き る。
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第4章 科学技 術計算

一科 学技 術計 算 と自動化 へ の コ ン ピ ュータ利 用 一

第1節 科学技術計算の高度代

コ ン ピュ ータは も とも と弾 道 計算 をいか に迅 速 に行 な って砲 弾 の命 中精 度 を 上 げ るか とい う要

求 に こた え て生 み 出 され た もの であ る。

したが って高 度 の技 術計 算 を迅 速,正 確 に行 な うこ とは コ ン ピュー タ本 来の 使い方 の ひ とつ と

い うこ とが で き る。

た だ し,こ こで い う高 度 の技 術 計算 とは人 間が 補 助 的に電子 式の卓 上 計 算機 を 使 って もで きる

とか.方 眼 紙 の上 に線 を引 けば こ とた りる とい う程度 の計 算 を コン ピ ュー タに させ る もので は な

く人間 がや った のでは 答 え が 出 るまで に数 ヵ月 もかSる とか,計 算 の さい に も ちこまれ る要素 が

多す ぎて 、計 算 中 に論理 的 な誤 まり を おかす確 率 が 非 常 に高い とい うよ うな もの を さす 。

た とえば,技 術 の革 新に よって.か って主 流 を 占 めて いた 金属製 品が.代 替 製 品で ある合 成 樹

脂 製 品 に とってか わ られ た 分野 もある。

この合 成 樹 脂 製品 も,そ の 次 は,公 害 問題 廃 棄物 処 理 の 問題 を ひ きお こ し.こ ん どは合 成 醐 旨

製 品 ど うしの間 で 新製 品開 発 の競 争 が進 行 中で ある 。

この 種の 競 争 に うち 勝っ た め には,技 術計 算の精 度 を高 めて い くこ とが ひ とつの 必要 条件 であ

り.そ の た めの投 資 は.企 業 防衛 の た め の積極 的 な投 資 と考 え られ る。

同 じ よ うな こ とが土 木 工事.建 築 工事 な どの場合 に もある。

ア メ リカの国防 省 と取引 を行 な う場 合 には 見積 書 にPERTネ ッ トワー クに よる ス ケ ジ ュー ル

表 を添 付 しなけ れ ば.入 札 に参 加で きない とい う条件 が あ った 。 この 条件 は ア メ リカ軍 駐留下 の

沖縄 で も適 用 され.地 元 の 中小 土建 業 者 は.大 がか りな工 事 となる と日本 国 内 の大手 業 者 と手 を

組 む以 外 に は.入 札 に も参加 で きなか った といわ れ て い る。

ま た超 高層 ビルの建 築 や高 速 道路 の 設計.大 規 模 なダ ム工事 の進行 管 理 な どは.い ま や コ ン ピ

ュー タは不 可欠 の 時代 とな った とい わ れ る。

超 高層 ビルの建 築 中 に資 材.人 員 の搬 出 入をす るた め の エ レベ ー タの 運転 時間 の 制 御 な ど.毎

日の修 正,変 更 を人手 で 追 ってい く ことはむ り とされ てい る。
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もち ろん,超 高 層 ビルの 耐震 設計 を行 な うに は.綿 密 な地 質調査 デ ー タを は じ めい ろい ろ な要

素 を 加え て.構 造 解 析.応 力計 算 な どを行 な うこ とが 必要 で あ り,そ の た め に も コン ビ ゴー タは

不 可 欠 の ツール(道 具)と な ってい る。

ま た造船 業 や既 製 服 メー カーで は,原 図 を もとに して 分解 図 を計算 に よ って 作 り,さ らに それ

らを一 枚 の鋼板,布 地 に ロスが 少な い ように うま く組 み合 わせ られ る よ うに い わ ゆ る 板 取 り計

算 を 行 ない,そ の結 果 を 使 用 して,切 断 用の 機 器 の 自動操 作 を行 な う ことが 理想 とされ て い る 。

自動 車業 界 も同様 で,新 型 モ デル の設 計 か ら部 品 の設計 組 み合 わ せ ま で,す べ て コン ピュー タ

を 道具 と して 使い なが らす す め てい くこ とが 試 み られて い る。

ま た,組 立 工程 で も ヲンベ ア ライ ンに注 文 に応 じた部品 が うま く供 給 され てい くよ うな ㌧ ヤ

ス ト・イ ン ・デ ィ リパ リ"方 式 が開 発 され,見 込 生産 と注 文生産 の なか ば結 合 した 形 態の 組 立 工

程 が コ ン トロー ルで きる よ うに な った。

この種 の 工程 の展 開 に は,も ちろん,手 法 と して リニ ア ・プ ・グ ラ ミングや 逆行 列計 算法 な ど

を駆 使 する わ けで.高 度 の 技 術計 算 と コ ン ピ ュー タの結 びつ き な く しては 実 現 しえ ない もの とい

え る。

世 界一 安い とい われ る 鉄 の生 産 に は多重 回帰 式 を組 み込 ん だ 転炉 制 御方 式 が一 役 買 っ た といわ

れ てい るが,鉄 鋼業 を は じめ とす る装 置 工業 では.高 度 の 技 術計 算手 法 の 応用 に よる机 上 実験,

装置 ・機械 群 の 自動制 御 へ とす すん で,完 全 な無 人化 を め ざ してい る わ け で ある 。

した が って,将 来 の製 造業 の企業間'格差 を支 配 す る要 因 の大 きい 部 分 は コン ピ ュー タを 中 心 と

す る技 術計 算能 力,コ ン ピュー タを駆 使 で き る技 術 者の 質 と数,使 用 す る コン ピ ュー タの規 模 を

含 めた 計 算能 力 の差 が 占め る こ とに なろ う といわれ てい る。

さ て以 上 に概 説 して きた よ うな科 学技 術計 算の 高度 化 の 中に は 次の よ う ない ろい ろの 分野 が含

ま れ てい る。

●

a.問 題 解 決の手 がか りを つか む ため の調 査 デ ータの統 計処 理

主 と して 実 際 に測 定 され た結 果 や調 査 デー タを 用 いて統 計 的 に処理 し,問 題解 決 のた め の モ デ

ルを 作 るの に役 だ て る。 統 計解 析 の た あの 手法 と して の回帰 分析,分 散 分析,多 変 量 解析,時 系

列 分析,数 量化 分析,ク ラス タ分 析 な どが それ ぞ れ に発 展 し,コ ン ピ ュー タの た めの プ ログ ラ ム

パ ッケー ジが い ろい ろ と作 られ てい る。

この種 の統 計処 理 は,次 に 予測 と結 びつ くこと もあれ ば,自 動設計 や設 備の 自動 運 転 な ど と結

びつ くこ と もある。
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そ して,コ ン ピュー タ利用 の対 象 と して は計 画 システ ムへ の コ ン ピュー タ利 用 の一 部 と考 え る

こ と もで きるわ けで あ る。

b.モ デ ルによ る机上 実験

超 高速,超 高 温,超 低温 な どの 状況 下 に おけ る物 体 の 変化 な どにつ いて実 験設 備 を作 る よ り も

コ ン ピ ュー タを使用 した模 擬実 験 に より精 度 の 高 い 推定値 が 得 られ るこ とは"月 へ の 宇宙 飛 行"

に よって 有 名に なった 。

また,新 しい 合成 材料 を作 り 出す た めの実 験 を,パ イ ロ ッ ト・プ ラ ン トを 作 るか わ りに コ ン ピ

ュー タで 行 な うこと も,化 学 関係 で は ご くあ た り まえ の こ との よ うに考 え られ る よ うに な って き

た 。

そ の ほ うが予 備実 験 な どにか か る費用 も安上 りに な る し,開 発 にか か る 期間 も ぐん と短 か くす

る こ とが で き るか らであ る。

条件 式1000以 上,未 知 数1000以 上 とい った大 が かbな 計 算 もこの分 野で は驚 ろ くほ ど

の 値打 ち もない とい わ れ てい る。

ま た机 上 の実 験 は,リ ニ ア ・プ ロ グ ラ ミングの手 法 を応 用 して,輸 送問 題 を解決 す る な どさ き

の 計 画 シス テ ムへ の コン ピュー タの利 用 の方法 の 一部 に もはい りこん でい る。

な お.従 来 か ら行 な って きた,建 築の場 合 の 構造 解 析 や土 木工 事 での 土 量計 算 な どで も コ ン ピ

ュー タを利用 して計 算を 行 な う場合 は一 種 の モ デ ノレに よる机上 実 験 と考 える こ と もで きる 。

この種 の 計算 の中 に は,従 来 か ら コン ピュー タを利 用 しな くて も行 な って きた ものが 多 い が,

コ ン ピュー タを利 用す る こ とに よ って 次の よ うな メ リ ッ トが生 じて くる 。

① 計 算 作業 に人手 と時間 が かか らな くな る

② 計 算 中の誤 ま りが 少 な くなる

③ 誤差 を 少 な くして精度 を上 げ るこ とが で きる

④ 条件 を変 えて 計算 をや りな おす た めの人 手 と時間 がかか ら な くなる

と くに い ろい ろ と条件 を変 え て 計算 しなお す よ うなこ とは,従 来 で は人 手 と時 間 が かか りす ぎ

るた めに 必要 性 を感 じて い なが ら実 行 され に くか った 点 で あ り,そ の意味 か ら この 種の 計 算業 務

へ の コン ピュー タの利 用 を一 種 の机 上実 験 と考 え る こ とが で きる わけで ある 。

そ して 計算 を くり返 す ことに よ って最 適な手 段 あ るい は解 答 を得 るいわ ゆ る シ ミュレー シ ・ン

の手 法 な ど も,こ の種 の机 上 実 験 の 一部 に加 え られ るわ けで,計 画 シス テ ムへの コ ン ピ ュー タ利

用 はそ の意 味で は経 営 関 係 の デー タ処 理 と高 度 の技 術計 算の 結合 とい うこ とがで きる の で ある 。
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これ らの机 上 実 験 のた め に コン ピュー タを利用 しや すい よ うに あ らか じめ 作 られ てい るの が,

い わ ゆる ア プ リケー シ 唱ン ・パ ッケ ー ジで,あ る大 型機 種の アブ リケー シ 目ン ・パ ッケー ジの 一

部を 紹 介 してそ の 関係 を つか ん でい た だ くこ とに しよ う。

某 機 種 の ア プ リ ケ ー シ ョ ン ・パ ッ ケ ー ジの リス トの 一 部

電 気 関 係 プ ロ グ ラ ム.パ ッ ヶ_ジ

① 送 電 関 係

i)

ii)

m)

iv)

V)

vi)

vii)

②

過渡安定度計算

動態安定度計算

電力潮流計算

送電損失系数計算

零相循環電流計算

三回線送電線多重故障計算

電力系統縮少計算 その他

電動機関係

自己起動計算プログラム その他

土 木 関 係 プ ログ ラム ・パ ッケー ジ

① 水利 関係

i)立 体 配 水管 網 計 算

ii)擁 壁 計算 そ の 他

② 橋 梁 関係

i)下 部 構造 計 算 プ ログ ラ ム

ii)ラ ンガー桁 橋解 析 プ ・グ ラム

ill)曲 線 橋座 標計算 プ ログ ラム そ の 他

③ 土木 構造 関係

i)曲 線箱 桁 計算 プログ ラム

ii)合 成桁 断 面応力 計 算 プ ログ ラム

ili)『 円 こす べb安 定 計算 プ ログ ラム

④ 測量 関係
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i)

ii)

lil)

lV)

トラバー ス計 算 プ ログ ラム

座標 計 算 プ ログ ラ ム

幾 何座標 計算 プ ログ ラム

土量 計 算 プ ログ ラム

建 築 関 係 プ ログ ラム ・パ ッケー ジ

① 建 築関係 応 力計 算

i)ラ ー メ ン

ii)耐 震設 計

ii[)中 空床 板 そ の他

② 構 造解 析一 般

i)

ii)

m)

iv)

V)

Vl)

viD

③

1)

‖)

3次 元骨組構造解析

平面応力歪解析

板曲げ解析

円板曲げ解析

軸対称回転体解析

非軸対称荷重を受ける軸対称回転体解析

軸対称シェル解析 その他

照明関係

投光照明計算

道路照明計算 その他

化 学 関係 プ ログ ラム ・パ ッケー ジ

①x線 結 晶解析 プ ・グ ラム

② 泡箱 飛 跡解析 ブ ・グ ラム(原 子核 物 理 用)そ の他

C.装 置 ・機械 の 自動 制 御

高 度 の科 学技 術 計算 を基 礎 と して 発 展 した もの に装 置,機 械 の 自動 制 御 が あ る。

この 種 の 自動制 御 に は,大 規 模 な装 置全 体 を原料 の 供給,刀 日工,製 品 の と り出 しまで 一貫 して

バ ラ ンス を とり なが ら コ ン トロー ル してい くケ ー スや
,指 示 され た物 品 を 必 要 数だ け棚 か ら とり
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■

出 して運 搬す る よ うな限 られ た範 囲 での 自動化 の ケー ス もあれ ば,1台 ず つの工 作機 械 や 製図 機

械 を 自動 的 に動 か す ケ ース も含 まれ る。

さ きにの べ た製 鉄 所 での転 炉 制 御を は じめ ダ ムの流 水量調 節,発 電 所の 制 御,『石 油化 学 プ ラン

トで の装 置 の 制御 な どは 大規 模 な ケー スに属 す る し,物 品 の 種類,形 状 な どに応 じて 倉庫 の あ き

を探 して入 庫 し.あ るい は指 定 され た物 品 を 指示 され た 数量 だけ とり出 して くる 自動 倉庫 な ど限

られ た範 囲 の 自動化 とい え る。

自動倉 庫 は 部品 の在庫 管 理 と結 びつ い て販 売管 理,資 材 管 理 の シス テ ムの一 部 に組 み入れ られ

る こ ど もあ れば,倉 庫 業 の よ うな独立 した流 通 の ター ミナ ルに用 い られ る こ ともある 。

い ずれ にせ よ,装 置,機 械 の 自動 制 御は直 接的 に次 の よ うな効果 を生 み 出す こ とを 目的 と して

い る 。

① 無 人の 連続 運 転 を 可能 にす る

② 製 品 を均 質化 す る

③ 熟 練工 の不 足 を補 な う

④ 人 間 の おか しやす い誤 ま りを防 止 し,正 確 な デー タの収 集 と制御 を 行 な う。

⑤ 人 間が 入い り こめない ような環 境(た とえ ば高 熱 を発 してい る よ うな場 所)か ら デー タを

集 め,そ れ に もとずい て精 度 の 高い コン トロー ルを行 な う。

⑥ っ ね に製 造 量 と材 料の 供給 量 の バ ラン スを とり.・ スを減 少させ る 。

⑦ 不 良 をへ ら した り,材 料 の有 効 な利 用 を はカ・って,・ ス を減 少 させ る・

その ほ か に もい ろい ろの効 果が 考 え られ る が主 な と ころは以 上 の よ うな とこ ろ であ る。

しか し,こ れ らの う ち規 模 の 大 きい ケー スほ どス ケー ル ・メ リッ ト(規 模 が大 きい ほ ど効 果 が

大 き くあ らわれ る)に よる格 差が 生 じて くる わけ で,中 小 企 業 の規模 では将 来 の夢物 語 り で しか

ない場 合 が 多 い の で,次 に工 作機 械,製 図機 械 の1台 ず っ を制 御 す る,い わ ゆ る 数値 制 御に つ い

てか ん たん に 説 明 する こ とと したい 。

第2節 機械の数値 制御

機 械 の数 値 制 御 の対 象 と なる機 種 は,旋 盤,フ ライス盤,ボ ー ル盤,タ ー レ ッ ト盤,プ レス機,

製 図 機,各 種 の検 査機 器 な どあ らゆ る機 械 に わた ってい る。

数値 制 御の原 理 は,機 械 で加 工 す る ときの 動 作を こ まか い ス テ ップに分 析 し,そ の結 果 を それ
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そ れ の機 械 に対 す る動 作 指示手 順 に ま とめ あげ,そ の 手順 を機械 に対 す る命 令 語 に なお して,そ

れ に より機械 加工 を所 定 どお り正 確 に行 なわ せ よ うとい うこ とです。

この よ うな機械 に対 す る 動 作指示 の命 令 を パー ト・プ ログ ラムと呼 び,そ れ を 作 る作業 を パ ー

ト・プ ログ ラ ミン グと呼 ん でい る。

この パ ー ト・プ ログ ラ ミングの 作業 は,た とえ ばY軸 に 沿 って なん セ ンチ移動,X軸 の方 向へ

なん セ ンチ移 動 とい うよ うな ぐあい に動 作 を指示 す る 命令 を組 み合 わせ てい くわけ で,機 械 を 直

接 動 作させ る ことが で きる ような命 令語 をそ の ま ま書 きつ らね てい くと,誤 ま り も多レ・し,た い

へ ん な 作業 とな るの で,ふ っ うは,数 値 制御 用 の特殊 な プ ・グ ラ ミング言 語 を 使用 し,そ れ をほ

ん訳 して,パ ー ト・プ ログ ラムを 作 り 出す よ うに して いる。

これ ら の プログ ラ ミング言語 の 中 で有 名 なの は,A.PT,ADAPT,AUTOSPOTな ど

であ る。

レ・ずれ も,部 品 の形 状,工 具 の位置 ぎめ,工 具 の運 動径 路,加 工 条件(運 動 の速 度 な ど),手 順

な どを 指定 す るだ け で,パ ー ト・プ ログ ラムが 作 り出 され る よ うに な って い る。

一 般に 数値 制御 の主 体 は
,位 置 ぎめ の 制 御 と輪 郭 制 御に わか れ てLハる。

位 置 ぎめは 工具 を所 定 へ移 動 させ るため に行 な う コン トロー ルで,ド リノレの よ うな もの は指 定

され た 点 まで移 動 した ところ で,加 工 を行 な う命 令 を 与え,加 工 が終 了 した ら次の 位 置 ま で移 動

させ て さ らに 加工 の命 令 を 一与え てい くと,次 か ら次 へ 自動的 な穴 あ け加 工 が行 なわれ る こ とに な

るわ け で ある 。

輪 郭 制 御 の場 合 に は指 定 され た 点ま での工 具 の移 動 だ けで な く,加 工 動 作を 行 ない なか ら.点

か ら点 ま での 工具 の移 動経 路 を 制御 す るこ とに な る。 した が って 曲線 の切 削加 工 な どを行 な う に

は 輪 郭制 御の方法 を用 い る ことに なる。

工 作 機械 の 数値 制 御 に ょ って生 じ うる効 果 は次 の よ うな もの であ る。

a.自 動 的 に加工 が行 なわれ るの でっ ね に一 定の精 度 をた もつ こ とがで きる 。

b.最 初 の加 工 結果 を 検査 す るだ け で,以 後 の検 査 は不 必要 に なる 。

c,不 良 品 が減 少 する 。

d.設 計 変 更が あ って も,プ ログ ラム の一部 を変 更 す るだ け で治 工具 の新設 や改 造 をほ とん ど

必 要 と しな』。

e.治 工 具の 必 要が 少 な くなる の で準 備 時間 が 短か くなる 。

f.加 工時 間 の バ ラ ソキが 少 な く なるの で生 産 計 画が 安定 す る。

g.治 工 具 の必 要 が 少 な くなったb,改 造 な どをほ とん ど必 要 とし な くなる の でそ のた め の費
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●

用 が低 減 され る 。

h.熟 練 工 がい な くて も,工 作 機械 を動 かす こ とが で き る。

以 上 の よ うない ろい ろ の効 果 が生 み 出せ るわけ で あるが,工 作機械の 自動化 には,い くつか の

段 階 が あ り,そ れ ぞ れ に よ って投 資額 も変 って くる ので十 分 な検討 を行 な ってい た だ きた い 。

なま㍉ 単 純 な動 作の 指 示を パ ネ ル ・ス イ ッチ な どか ら与え られ る もの で汎用 性 に とぼ し』 もの

は,数 値 制 御 の範 囲か らは除 か れ る のがふ っ うで ある 。

a.コ ン ピュー タに よってそれ ぞ れ の機 械 ご との パー ト・プ ログ ラムを作成 し,そ れ に よ って

各 工 作機 械 を動 作 させ る方 式。

b.1台 の コ ン ビ=・一一タを 中心 として,そ れ に 数台 の工 作機械 を直結 させ,グ ルー プ制 御を 行

な ってい く方式 。

bの 方 式 は コン ピ ュー タの利 用 形態 と しては イ ンハ ウス ・ リァノレタイム処 理 とtAえ る もので,

中 央 の コ ン ピ ュ ー タの能 力 しだtハでは一 群 の 工 作機 械 に対 し,次 々 と別 ロ ッ トの 加 工 指示 を与

え てい くこ とが で き よ う。

た だ し,現 在 の と ころで はaの 方 式 で 数値 制 御 可能 な工 作機械 を個 々に運 転 してい くケー スが

ふ つ うで,中 小 規 模 の企 業 の場 合 には,ま ず こめ 種の方 式 を研 究す る こ と であろ う。

第3節 中小 企 業 と技術 計 算 のた め の コン ピ ュー タ利 用

口

●

とこ ろで以 上 に説 明 して きた よ うな高度 の技 術 計算 を行 な うに は,一 部 の 数値 制 御や 単 純 な技

術計 算 を除 い ては,超 小 型,小 型 に属 す る規 模 の コン ピ ュー タでは 手 に負 え ないの が ふ っ うで あ

る 。

もち ろん,コ ン ピュー タを 使用 す る技 術 者 が高 度 の テ クニ ックを駆 使 して,こ ま ぎれ の プ ログ

ラム を作 り ・時間 をか け て計 算 させれ ば小 型 の コン ピュー タで も,か なり の規 模 の技 術計 算 を実

行 させ る ことが で きな』 こ とは なLハ。

しか し,そ の よ うな プ ・グ ラムを組 める要 員 を 多数 かか え,長 時間 か けて計 算 をす る た め に ユ

台 の コ ン ピュー タを導 入す る 必要 が あ るか どうか 。 中小企 業 の場合 には,そ こ の とこ ろの採 算 を

十 分 に検 討 す る必 要 が あ る と思われ る。

た とえ ば,コ ン ピュー タを動 か すた め の プ ログ ラ ムを組 む技 術は,部 品 の設 計 や 統 計処 理 の技
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法 とはま った く無関 係 の技 術 と』 っ て よい 。つ ま リ コ ンピ ュー タの プ ・グ ラ ミングに関 して.い

か に 高度 の テ ク ニ ックを駆 使 で きる か ら とい って も,統 計 に つ』 てま った く知 織 を持 た な』人 間

には,統 計 処 理 の しか たは わか ら ない し,そ のた めの プ ログ ラムを他 人 の知 識 をか りず に 自分 の

手 で組 む こ とは で きない わ け であ る。

ま た,コ ン ピュー タの プ ログ ラ ミングに 関 しては,コ ン ピュー タの規 模が 大 きけ れば 大 きい ほ

ど,難 か しい テク ニ ック など駆 使 し な くて も プ ログ ラムが組 め る ように な っ てい るの がふ つ うで

ある 。規 模 が大 き くな って実 行時 間 も早 けれ ば プ ・グ ラムを こま ぎれ に した り,実 行 時 間 を短 く

す る た めの くふ うな ど しな くて も,ら くに短 時間 の うちに結 果 が 得 られ るか らで ある 。

ス ケー ル ・メ リッ トは,技 術計 算 に関 す る 限 り ,コ ン ピュー タ では非 常に 大 きい影 響 を 与え る

わけ で,多 変量 解 析 や相 関分析 の よ うな統計 解析 の手法,シ ミュレー シ.ン や 条件 の 多い リニア

'プ ログ ラ ミング な どは一 般 的 に小 型 機 種 では 手の 届 か ない 分野 と考 え て よい。

イベ ン トの 数の 多いPERTネ ッ トワー クの 処理 な ど も同 じこ とで,小 型 機 種 では 制 限が 多す

ぎて実 用 に な る範 囲 は きわ め てせ まい と考 え て よ1ハ。

以 上 の よ うな こ とを考 え る と中小 企 業 では高 度 の技 術計 算 を こ なす こと はお よそ"ム1戸|な 相

談 の よ うに 考え られ て くるが,そ れ では,ま す ます 大 企業 との格 差 が開 くばか り なの で,次 の よ

うな コ ン ピュー タの利 用 体制 と方 法 を検 討 す る こ とが 必要 で あろ う。

a.専 門の技 術 者 に大 規 模 の コン ピ ュー タを 使 って プ ・グ ラムを 組 む技 術 を おぼ え させ る。 さ

き に述 べ た よ うに重 要 なのは 専 門技 術 の ほ うで あり,コ ン ピ ュー タをその た めに ど う使え ば よ

いか を知 れ ば こ とた りるわ け であ る。

プ ログ ラ ムを組 む技 術 は小 規 模 の コン ピュー タほ ど専門 的 な難か しさを 求 め られ て くるの で

大 企業 な ら業 務 の た め の専 門の技 術 者 と コン ピュー タを動 かす ほ うの 専門技 術 者を組 み 合 わ せ

るゆ と りが あろ うが,中 小 企業 の場合 には,両 者 をそ ろえ るこ とは ムダ と考 え たほ うが よレ・。

人 に ゆ とりが もてる なら,業 務 のた めの 専 門技 術 者 を増 して コ ンピ ュー タの 使い 方 を覚 え さ

せ てい くほ うが よほ ど割 り の よい投 資 であ る。

b.コ ン ピ ュー タは 自社 の小型 機 種を ム リに 使用 しな くて も よい 。

さ きにの べ た よ うな理 由 で プ ログ ラムの完 成 に て ま どる こ とが 多 いか ら,大 規 模 な コ ン ピ ュ

ー タを 備え た外 部 の計 算 セ ンター に計 算処 理 を委 託 す る こ とで あ る。

この場 合,プ ログ ラムを組 む こ と も外 部 の計算 センター に依 頼 す る こ とが で きるが,専 門技術

者 に コ ン ピ ュー タの 使い方 を覚 え させ る に は,た とえ一 部 で もプ ログ ラ ムを 自分 で組 ま せ る こ

とが 望ま しし令。
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将 来 の問 題 と し て.・タ イ、ム シ ェア リ ング ・サー ビスによ り,端 末 機器の み を自社 に置 い て ・

サー ビス 会社 に設 置 され てい る大規 模 な コン ピュー タを使 って計算 処理 を行 ない,結 果 を即 時

に送 りか え させ る よ うな手段 が とれ る よ うにす る に は コン ピュー タの プ ログ ラムを 組 む こ との

で きる人 を ひ とりで も多 くふ や してお くこ とが 前提 と して必 要 となるか ら であ る。

●

G
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第5章 そ の 他 の コ ン ピ ュータ 応 用

第1節 経 営診 断 へ の コ ン ピュ ー タの利 用

a.経 営診 断 と コ ン ピュ ータ

経 営診断 は,「 経 営 お よび経 営 活動 を計 数 的,非 計 数 的 に分析 し,か つ 比較 の 手法 を用 い,総

合 的 に経 営 の経 済性 の評 価 を 行 な うと ともに,経 営 上 の欠陥 を発 見 し,改 善 の勧 告 な らび に指導

を行 な う一連 の プ ロセ スであ る」 と』われ てい る 。{1)

す なわ ち,経 営 診断 は,経 営 お よび経 営活 動を 計 数的 ・量的 に 分析 す る だ けで な く,非 計 数的

・質 的分析 を も行 なっ て
,経 営 を総 合 的 に しか も過去 一現在 一未 来 とい う継 続 体 と して と らえ,

そ こ におけ る問 題 点 を明確 化 し,経 営 の諸 機能,諸 活 動 が バ ラ ンスを維 持す る ように問題 点 を改
f

善 してhく こ と であ る。

こ の経 営 診断 業務 に コン ピュー タを利 用 す る こ とは,数 年前 か ら試行 され,現 在 では,神 奈 川

県 商 工 指導 所 にお け る 「企 業 ド ック診 察」,大 阪 府立 産 業能 率 研究 所 の 「電 子計 算機 利 用 に よる

簡 易 通 信 診断 」,「 コ ン ピュータ に よる経 営 診断 」 を は じめ,大 学,民 間 団 体 な らびに コ ン ピュ

ー タ メー カで も診断 シス テ ムを 開発 し
,実 用化 してい る。

経 営 診 断 以外 の 分野 で も個 人 を対 象 と した 診断(相 談)業 務 に つtハては,す で に相 当以 前 か ら

コ ン ピュー タが利 用 され,わ れわ れ が 日常 デ パー ト等 で接 す る もの で も次 の ような もの が ある 。

旅 行 診 断

服 装 診 断

買 物 診 断

相 性 診 断

進 路 適 性 診 断

健 康 診 断

これ ら各 種 の診 断 業務 に コン ピュー タを 利 用 す るの は,コ ン ピュー タの もつ,大 量 の情 報 フ ァ

イル機能,迅 速 ・正 確 な計算 機能,論 理 的 な演 算 機能 を利 用 して,診 断 に 必要 な大量 のデ ー タを

入 手 し,デ ー タの 計 数 的 な処 理 を迅速 ・正確 に行 ない,処 理 デー タの複 雑 な組 み 合 わせ を論 理的

に処 理 し,論 理的 な組 み合 わせ の チェ ック を行 な って,診 断 の 客観性 を維 持 し よ うとす る た め の

もの であ る。

(〇 三 上富三 郎教 授 著 「経 営 診断 学」69ペ ー ジ
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経 営 診断 に コン ピュー タを 利用 す るの も,こ う した コン ピ ュー タの もっそ の特 性 を利 用 して,

診断 の際 の主 観 の廃除,デ ー タの組 み合 わせ に よる総 合 的 な処 理 な らび に,デ ー タの時 系 列的 な

積み 重ね を行 なっ て,経 営 上 の問 題 点を 発見 し,改 善 の方 向 を見 出そ うとい う もの であ る。

経 営 診断 とい って も,診 断 を実 施 す る者が 企 業外 部の 専門家 か あるい は,経 営 者 も しくは,企

業 内 部 の 者か に よ って,外 部 的 専門 診断(一 般 的 に経 営 診断 とい うの は これ であ る)と 自己 診断

にわけ られ,ま た,経 営 機能 別 に労 務 診断,事 務 診断,マ ー ケテ ィング診断 な どの よ うに 診断 対

象 が経 営 内 の特 定 部 門 だけ の部 分診断 もあ る。 この 他に も,系 列企 業 の 集団 を対 象 と した 系 列診

断 や 産地 企 業全 体 を対 象 と した産地 診断 な ど,診 断 の 目的,対 象 に よ って,診 断 もい ろい ろ 分類

され るが,こ こでは,経 営 者 が,自 己の企 業 の問題 点 を発 見 し,経 営改 善 を進 め るた め の 自己診

断 を 中心 に述 べ る こ とにす る 。

自己診 断 に つ㎞ て従来 は,余 り信頼 感 が もたれ なか ったが,そ れ は,経 営 診断 の原 則を軽 視 し

た り,財 務 数 値に よる計 数分 析 は正 し く行 なわれ た と して も,管 理組織 や 管 理 体制 な どの経 営 の

質的 な側 面 の非 計 数的分 析に主 観的 な判 断 が入 り込 ん だ り,計 数的 な もの と非 計 数的 な もの の組

み合 わせ が 不十 分だ った り で,問 題 点 がは っき り と とらえ られ なか った か らであ る 。

自己診断 も,経 営 診断 の原 則 に した が って,経 営 の各 種 の デー タを組 み 合 わせ て処 理す る な ら

ば,問 題 点 を明確 に把握 す る ことは で き る し,そ の 診断 結果 を 正確 に フ ォ ロー してい くならば,

コ ン ピュー タを利 用 す る効果 は 大 きな ものが ある と』え よ う。

富

Q

b.診 断の 基礎 デー タ

経 営 診断 は,計 数 的 な分 析 だけ で な く,非 計 数的 な側 面に つい て も分 析 しなけれ ば な ら ない こ

とは,前 項 で述 べ た とお りで ある。

中小 企 業 振興 事業 団が 昭 和43年 か ら,コ ン ビ=一 タに よ る 個別 診 断 シス テ ムの研 究 を行 な っ

てい る が,こ れ は,計 数 的 分析 と非 計数 的分 析 の組 み合 わせ を行 なっ て(ハる ので,こ こでは,こ

の診 断 シス テ ムの 中か ら,自 己診断 に 必要 な ものを とり あげ て説 明す る ことに す る。

① 計数 的 デ ー タ

貸 借 対 照表

損 益計算 書

製造 原 価 報 告 書

剰 余 金 処分 計算 書

最 近3年 間 の 売上 高
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最 近3-年 間 の利 益

〃 従業 員 数

,② 非 計数 的 デ ー タ

調 査 書(経 営 者 自身 の回 答)

この事業 団 に よる診断 シス テ ムの特 徴 は,計 数的 に示 され てい る各 種 の事 象 に 対 して,経 営 者

自身 はそ れを どう考 え,そ れ に ど う対 処 す る 姿勢 を示 してい るか を調査 書 の設 問 に よ って判 断 し,

最 終 的 な問 題 点を導 き 出そ う と してい る こ と であ る。

この①,② のデ ー タを整 理 して,整 理 用紙 に転 記 し,せ ん孔 用 のデ ー タ とす る もの で あ る。

C.診 断 シス テ ムの あ ら ま し

経 営診 断 の シス テ ムは,計 数 デ ー タ と調査 書の設 問 に対 す る回 答 か ら生産 性,安 全 性 を評 価 し,

調 査 書 の設 問 の回 答 によ って経 営 態 度 を評価 す る とい うよ うに,診 断 の ポ イ ン トを生産 性,安 全

性,経 営 者の経 営 態度 の3つ の角度 に しぼ り,収 益性,成 長性 に つ い ては除 い てい る。

収益性 の高い 企業 はふ つ うは 安全 性 も高 く.生 産性 も高 ぐな ってレ・るの で.収 益性 は生 産性,

安全性 の 中で評価 で きるか らであ る。成 長性 にっい て は,内 部 デ ー タの積 上 げ の他 に,外 部 環境

を正 確 に とらえ る デー タの蓄 積 が なけ れ ば な らない の で,中 小 企業 に お い ては,成 長性 の 予測 を

行 な うこ とは 困難 だ か らで ある 。但 し,事 業 団の 診 断 システ ムで も46年 度 開発 した もの では,

診断 士(コ ンサ ル タン ト)に よる業 界情 勢,企 業 の情 勢 につい て イ ン プ ッ トデー タ を提 供 する よ

うに な って1ハる 。

生 産性,安 全性 の評 価 の方 法 は,各 々の関 連 の 比率,数 値 を算 出 し,こ れ を経 営 指標 に 示 され

る 比率,数 値 と比較 して良,不 良 を判 定 し減 点す る とと もに,調 査 書 の 設 問 をA～Jに グル ー ピ

ノ グし て 、それ ぞ れ の グ ルー プ毎 の 得 点 を上 記の判 定結 果 に した が って ウエ イ トを変 え て減 点 し

て総 得 点 を算 出する の で ある 。

経 営 者の経 営 態 度 は,調 査 書 の設 問 グ ノレー プA～ 」 までの評 価結 果 か ら管 理 水 準の バ ラ ツキの

評価 と,設 問 グ ノレー プJ.K.Lの 得 点 か ら総得 点 を算 出す る の であ る。

以上 の評 価 を行 な うに あた って,生 産 性,安 全 性,経 営 態度 の評価 要素 毎 に,次 の よ うに評 点

の配 分 を行 な うこ とに してい る。

生 産性 の評 点200点

安 全性 の評 点150点

経 営態 度 の評 点150点

合計500点
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9

企業 経 営 の評 価 をこの よ うな 点数に よ って評価 する こ とには異論 が ない 訳 では なtAが,で きる

限 り定 量的 に実 態 を把 握 す るた めには,点 数に よっ て評価 す る のが便 利 な方 法 とい える 。

d.診 断 ロ ジ ック

① 生 産 の 評価

生産 性 の評 価 の ロ ジ ックは 第2-A図 の とお り,は じ めに200点 を セ ッ トし,次 の 比率,

数値 を標 準値(経 営 指標 の数値)と 比較 して 自企業 の 良 、否 を判定 し,標 準 値 より悪 い場 合 に

は処定 の減 点 を行 なtA,こ れ と調 査 書の設 問 グ ノし一 プA～Fま での6つ を,各 グ ルー プ毎 に減

点 数 を集計 した うえ で減 点 ウエイ トを乗 じて,ロ ジ ック に した が って,特 点 の200点 か ら減

点す るの で ある。

i)経 営 資本対 営 業 利 益率

営業 利 益
XlOO

経 営 資本

‖)経 営 資本回 転率

純 売 上 高 ・

経 営 資本

iil)売 上 高対総 利 益率

総 利 益
×100

純 売 上高

iv)固 定 資産 回転 率

純 売上 高

固定 資 産

V)1人 当b加 工 富

加 工 高

従業員 数

注)従 業 員 数に は,常 雇 従業 員数 に パ ー トタ イマ ーを常雇に 換 算 した人 数 を加え る。

vi)加 工 高対 人 件 費 比率

人件 費
×100

加工 高

調査 書の設 問 グ ノし一 プA～Fの 設問 番号 は 次 の よ うに な って』 る 。
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グルー プ 質 問 番 号

A9,10

B13,14,16,17,18,19

C24,25

D42,43,44,45,46

E26,27,28,36,37,38,

39,40,41,47,48

F7,8

第2-A図 生産 性の 診 断 ロ ジ ッ ク

② 安全性 の評価

安全 性 を評価 する 指標 は次の とお りで あ る。

i)流 動 比率

流 動 資 産
×100

流 動負 債'

il)固 定 長 期適 合率

固 定 資産
×100

自己資 本+長 期借入 金

iii)総 資本対 自己 資本 比率

自己資 本
×100

総 資 本

lV)売 上 高対 営 業 利 益率

営 業利 益
×100

売 上 高

V)受 取 勘 定固 定 率

純 売上 高

売 掛 金+受 取 手 形

Vi)売 上高 対支 払 利 息比 率

支 払利 息、×割 引料 一受 取利 息
×100

純 売上 高
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評価 の方法 は,生 産性 の評価 の場 合 と同 様 に,こ の比率 に よる優劣 に よる減 点 と,調 査 書 の

設 問 グ ノし一 プG-1ま での3っ の グ ル ープ毎 の減 点 数 もし くは,条 件 に よbそ の4分 の3,3

分 の2の 点 数を は じめ の持 点150点 か ら減 点 してい く(1)であ る。そ の ロ ジ ックは,下 の図 の

とお りで ある。'

調 査 書 の設 問 グ ノし一 プG～1の 設 問番 号 は,次 の よ うに なっ てtAる 。
●

フ－

G

H

ー

ルグ

・

質 問 番 号

3031,32,33,34,

1112

1520212223,',,

安 全 性の ロジ ッ ク

35

49,50

③ 経 営 者 の経 営 態度 の 評価

自己診 断 にお(ハて経 営 者 の経営 態 度 の 評価 とい うのは,表 現 と しては適 切 では ないか も知 れ

ない が.こ こ では,経 営 者 自身が,そ の 企 業経 営 に あた って適切 な管 理 を して い るか ど うか を,

日常 の管 理の 遂 行状 況 を 適 して評 価 してみ よ う とす る もの で ある。

経 営 者 の経営 態度 の評 価 は,は じめ に得 点150を セ ッ トし,こ れ か ら質 問 グノし一 プの 条件

に よっ て減 点す る方 法 を と ってい る のは,生 産 性,安 全 性 と同様 であ る。 この場 合,調 査 書の

設問 グノし一 プは,次 の ように 分け て評 価 す る ほか,グ ノし一ブA～1ま での各 評 価結 果 か ら管 理

水準 の バ ラツ キを評 価 して得 点 を算 出す る こ とに してレ・る

'

q

グ ノし一 プ

J

K

L

設 問 番 号

29

1,2(1),2,(2,3,4,5

6,(1)6,(2),6,{3),6,(3},6,{4),6,(5)

生 産 性 の 診 断 ロ ジ ッ ク

e.設 備投 資診 断 への 適 用

中小 企 業 の設 備投 資 に つい ての 診 断 に コ ン ピュー タを利用 す る こ とは,従 来 か ら,そ の 必要 性

江認 識され て(ハた が完全 な ものは開発 され ては 』 ない。
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最 近,都 道 府 県 の実 施す る 近代 化促 進 診断 の一環 として実 施 され てい て診断件 数 も年間2万 件

にお よぶ 「設 備 近代化 診断 」 を コ ン ピ ュー タに よ って処 理す るこ とが よ うや く具 体化 して きて,

中小 企業 振 興事 業 団 がそ の 基本 的 な システ ムを開発 したの で,こ れ を述 べ る こ とにす る。

設 備近代 化 診 断は,中 小 企業 に対 す る設 備近 代化 資金貸 付 け の一環 として実 施 され る もの で,

経 営 合 理化 のた め の本来 的 診断 と資 金貸 付 け の適 正化 と』 う審 査 的 な性 格 とを併せ もった もの で,

公 共診 断 の 中で は,重 要 な もの の一 つに な ってい る 。

中小 企業 振 興事 業 団 で は,こ の設 備近 代化 診 断 に コン ピュー タを適用 す るに あ た って.資 金貸

'

付 けの 制 度要 件へ の 適 合性 の他,財 務 諸表 か ら の計 数 分 析,経 営 者の経営 意 識 ・管 理 状況 の ア ン

ケー ト分析,診 断 担 当 者の チ ェ ック リス ト分 析 の3っ を組 み合 せ て問題 点 を指摘 す る こ とに して

い る 。 したが っ て,こ れ は,予 備診断 に相 当 す る業 務 を コン ピュー タに よって処理 し,診 断 の本

来 の 目的 であ る改 善案 の立 案 は 診断 士の業 務 とす る 考え 方 にた って い る、

診断 の基 礎 資料 と し ては,「 中小 企業 設 備近代化 資金貸 付 申請書」,「 調 査 書」,「 診断 チ ェ

ック リス ト」 の3つ を用い る。

貸 付 申請 書 は,企 業 の概 況 と設 備投 資 の 目的 と設 備投 資 の詳 細 を記 入 させ,制 度 要件 への適 合

性 と,財 務 数 値 の計 数 分析 結果 と企業 か ら提 出 され る調査 書の 解答結 果 を組 み 合せ て生 産 性,安

全 性評 価 を行 な うもの であ る 。

調査 書は,経 営 者 の経 営意 識,管 理状 況,等 に つい て経 営 者 の ア ンケー トを求 め,こ れ を,上

の 計 数 分析結果 と組 み 合 せ る もの で ある 。

ここ まで は,前 項 ま で述 べ た,自 己診断 の場 合 と同様 であ る。

診断 チ ェ ック リス トは,企 業 を とり ま く外 部環 境,企 業 内 部 の計 数化 困難 な事 項 に つ い て,診

断 士(コ ンサル タン ト)が チ ェ ックす る もの であ る 。 チ ェ ック リス トの内 容は,業 界 情 勢.企 業

の 情勢,労 使関 係,経 営 者 の4っ に大 き く区 分 され てい て,こ れ を業 界 情 勢 につい ては100点

企 業の 情 勢,労 使 関 係,経 営 者の3つ につhて は 、そ れぞ れ の チェ ック項 目 を生産 性,安 全 性,

経 営 者の経 営 態度 の3つ の 視点 か ら関 連項 目を評 価 す る方 法 を とってい る 。

以 上 の よ うに,企 業 の財 務 数値 を中 心 と した 申告,経 営 者の ア ンケー ト,診 断 士の チ ェ ック リ

ス トの3つ の 組合 せ に よ って
,投 資 回 収 期間,投 資利 益率 な らび に経 営 上の問 題 点 を指摘 す る の

で あ るが,評 点の配 分 は 次 の よ うに投 資回 収 期間,投 資利 益率 を除』 て合 計 が1000点 に なる

よ うに してtハる 。
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第2一 表 診断評点の配分

評価項目 計数分析と調査表 診断 士の チェ ック リス ト 計

生 産 性
'

安 全 性

経 営 態 度

200点

150

150

150点

100

150

350点

250

300

業 界 情 報 一 1009 100

計 500 500 1,000

投 資回収 期間,投 資 利 益率 につい て は,計 算結 果 か ら,次 の よ うに単純 に 評 点 を導 き 出す こ と

に してい る。

第2一 表 回 収 期間,利 益率 の 評 点

回 収 期 間 評 点 投 資 利 益 率 評 点

1年 以 内 2530%以 下 0

2年 以 内 2070%以 下 5

3年 以 内 15110%以 下 10

5年 以 内 10150%以 下 15

5年 以 上 0200%以 下 20

1

200%以 上 25

問 題点 の 指摘 は,コ ン ピュ ー タに よ って,比 率 計 算 とア ン ケー ト結 果 との組合 せ に よる評価 な

らび に診 断士 に よるチ ェ ック リス トの チ ェ ック結 果か らの 評価 を行 ない,更 に この2つ の評 価 を

総 合1して,診 断 の ポイ ン トを印字 する もので あ る。 この際 に,単 に 指摘事 項 の 羅 列だけ で な く,

主要 な 問題点 に対 しては,特 に**印 を印 字 す る よ うに して あ る。

　

診 断の ポ イ ン トと しての コ メ ン トの内 容 と,そ の 出力 条件 と,こ の診 断 シス テ ムに よ って,処

理 した事 例 を掲げ てお く。

一325一



第2一 表 診断ポイントの出力条件

コメン ト内 容 ア ンケー ト番号 出 力 条 件
***の 出力 条 件

(コ メ ン トの 出てい る

ものに限 る),

技術力向上に注意 9.10 ア ンケー ト減 点9以 下 と

業 界 ア ンケー トの8が3

以上

業 界 チ ェ ック リス

ト7又 は8が0

販売面の対策を見直す

事

13,14,16.17,18,

19

アン ケー ト減 点21以 下

又 は チ ェ ック リス トBの

生 産 性 が31以 下

ア ンケー ト減 点31

以 下

コス トの把 握 に 注意 24.25 ア ン ケー ト減 点7以 下 業界 チェ ック リス ト

14② が0以 外

納期の確保の体制に注

意

42,43,44,45,46 ア ン ケー ト減 点13以 下 業界 チ エ 。ク リス ト

14(司 が0以 外

生産管理の体制に注意 26,27,28,36,37,・

38,39,40,41,47,

48

ア ンケー ト減 点21以 下 アンケー ト減点29

肝

従業員の意欲は充分か 7・8
.

ア ンケー ト減 点8以 下 又

は チェ ック リス トCが21

以 下

アン ケー ト減 点11

以 下 又 は チェ ック リ

ス ト0が31以 下

機械設備の管理体制に

注意

30,31,32β33,34,

35

ア ン ケー ト減 点11以 下 アンケー ト減点16

以下

目標の達成度を見直し

ているか

11.12 ア ン ケ ー ト減 点11以 下

と チ ェ ック リス トDが26

以 下

ア ンケー ト減 点16

以下

財務 管 理 面 の対策1ま立

っ てい るか

15,20,21,22,23,

49.50

ア ンケー ト減 点16以 下

又 は チ ェ ック リス トBの

安 全性26以 下

アンケー ト減点26

以下 チェ ック リス

トBの 安全性36以 下

品質管理面の体制に注

意

29 ア ン ケー ト減 点8以 下 業 界 チ ェ ック リス ト

14(1)が0

.

経営者の姿勢と組織に

問題はないか

1.2(1),2(2),3,4,5 ア ン ケー ト減 点30以 下又は

チ ェ ック リス トDが21以 下

アンケー ト減 点46以 下
チ ェ ック リス トDが

31以 下

経営者の管理能力は充

分か

'

6(1),(2),(3).(4},{5)

(6)

アンケー ト減点20以 下又は

チェ ック リス トBの 経営 者

31以 下

アンケー ト減 点31

以 下 チ ェック リス

トBの 経営 者4(以 下

一326一
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資 料

1.中 小企業 設 備近代 化 資 金貸付 申請 書

(工 場 診断 申込 書)

2.診 断 チェ ック リス ト

3、 チェ ック リス トの評 点

◆
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資料1

L ,業 種 ・ 会 社 名

書繍鵠詮
輔麗麗

設業
∈

企小中

炉 ト区分 業 種 コ ー ド
三 聖 、 名

A 1
.

1 2 3 ・i・i・ 7 ・i・10i1112;13 14=15 16:17 18i・gi・∂21i22 23i24、25…26i27i28 2gi3・i31 32 33 34 35 36i37

業種 コー ドは、45年 度貸付対象企 業の対象企業欄の数字 コード礫 種 コードを除 く)001～184の うち、該当す

るものを記 入 して くだ さい。 なお該 当のない ときは199と 記 入 して くだ さい。

2.資 本 構 成

a b C

経営者従業員θa 大 企 業 θ勾 そ の 他 θ

38i3940 41 42三43 44 45 46 47 48 49

a経 営 者,従 業 員お よび

その家 族の 出資分の比率

b他 企業 か らの出資分 の う

ち大企業 出資分の比率

c以 上 に属 さな いもの か ら

の出資 比率

を記入 して

くだ さい 。

3,最 近5年 間の本制度利用 実績 お よび現在 の借 入残高 ・… ・・古 い順 に年 度 と返還残高 を記 入 して ください。

4.目

年 回数 金 額1

1

2

3

4

5

計
　

50 51 52 53i』 ・155 56 57;58

的

生産能力の拡充

省 力

材料、部品の節約、転換

品質の向上

工程の単純化

新製品の生産

試験研究の促進

福利厚生面の改善

作業環境の改善

老朽設備の更新

公害防止

申請 設備 を含 めて今回の設備計画 がなに

を目的 とす るものか,左 表 の中の該 当す

る項 目を丸で囲 んで くだ さい。

(こ の欄 は記 入 しない で くだ さい)
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5。 申 請 設 備 名

カー枢 分 設 備 名 型 式 構 造 数量 金 額 発注設置予定年月日

lA21 1

12 3 4i5i6

1 1
7 8i9i10

1
11 12;13・14

1 1
15 16i17;18

1 1
19 20121i22

1 1
23.勿 25 26 27i28 29i30;31

そ の 他

1 1
32 33i34 35

1 1
36 37・38 39

1
40 41i42 43

1 1
44 45i46 47

計 1
48:49 50 51…52 53 舅 55・56

6.見 込 効 果

小減

1098

1
181716

1
2625

・24

…

一

…

343332

ー
424140

ー
504948

ー
585756

1666564

ー
74

亘
72

ー

1098

1
181716

ー

262524

ー
343332

1
424140

1
504948

1
誌
『

5756

ー

閲力㍗

765

151413

232221

3130、..92

39…迎
「
.37

474645

,

.

認

.

5554

636261

717069

765

151413

232221

313029

393837

474645
「

555453

7770臼

4.3
一

1211

20.「91一

…

=一

2827
一

3635
一

4443
一

5251
一

6059
一

6867
}

43
一

1211
」

一

2019
一

2827
一

3635
一

4443
一

5251

6857

増 加

…

1098

1817…σ
.91

262524

3433.32

424140

5049

-

8

11
』

-

川6

58575σ

、

6665醐『

.

.

747372

1098

1817…6

…
、1

262524

34.....̀..

.■.

33.3

…3

4241⑩
.

…

8 50

・494

5857.…65
.

…..

4

66656

765
.

151413

232221

313029

39

…

望
=.

37

4臼4

555453

636261

717069

765

15、1413

232221

31.=.α
.

=
.脚2

393837

474645

555453

636261

i 43【

十一

1211

卜 20.…ぴ

.
,
=1

ト 2827

ト
痴〒35

P
44、偲

卜 Z「零51

匡 6059

毛
6867

ト
43

ー

+

,1̀
1211

十

2019

匡 2827

ト 36.....1..」」

」・,35

十

4443

け
5251

`̀

6059

高上売

費料材

費注外

商人佳品製

他のぞ

計小

費動労

費却償低減

料引割息利払支

他のぞ

計小

計合用費

益利

金掛売

荷卸棚

額偽装械機

計合

男枢チー

讐

壬区

4

庁 21

一330一

設備 コー ドは

設備 コー ド表

か ら.該 当す

るコードを記

入して くださ

いo

本制度による

借入金を購入

資金にあてる

予定の設備に

ついて記入 し

てください。

その他は、今

回同時に計画

した設備を記

入してくださ

いo

今回 の設 備増加に よ り見込まれ る

効果,た とえば売上高の増加,外

注費 の減 少な どを予測 して、金額

で記 入 して くだ さい。

ただ し,機 械 の購入 と一部廃却 な

どが予定 されて いる ときには、購

入に よる増加 と廃却 による減 少 と

を相殺 して、増加 、減 少のいずれ

かの欄に数字 を記 入 して くだ さい。

`
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7.資 ・金 計 画
(千 円)

況状渉交の等金入借

産動不るきで供提に保担

祝状の保担定設既

老梅保担

無宿の望希旋つあ・資ぴの合場いなれらけ受がけ付貸

額望希入信

.

人証保常連

剛倖

剛降計合

.
=

.....

.
-.....

位順

.

.

..

.

、

F「

.

・

・

…
.
・

-
・

・
・

…
■
.

筆遣構
■

額面
●

地在所

備設焔鉱質他のぞ

関機望希旋つあ

備請中金資化代近

9設 』』』118

・

76
「

543

老梅有所

名氏

所住

の

係と業企関

地土

物建

先達領

金

額責請化車代付近貸

資増

金賓辞手

払支賦割箸形手

等分処産資

計合

産

類動種不の

借

入

・

金

自

己

資

金

・

資

摩内

容

分枢チ
5

9・A1

8.借 入 金 残 高 内 訳

借 入 売 名 長 期 短 期

計 1…

　

1
10illi12 13i14i15 16i17i18 19i20、21 22i23i24 25;26、27

一331一

銀行 などか ら

の借入予定額

を記入 してく

ださい。

取 引先 、経覚 者 その他個 人

の融資 をのぞ いて記 入 して

くだ さい。



9.現 有 設 備

設備 コー ド 設 備 名 型 式 構 造 数 量 取 得 価 格' 帳 簿 価 「格 ④ ・

.

・=

∋

現 在、企業 内で使 用 しているおもな機械設 備 を記 入 して ください 。

なお、企業 自身 が所 有 また は リー ス料 を負担せず に経営 者 な どか ら無償 貸与 を受 けている機 械は④欄 に○ 印

をつけて記 入 して ください。

`

10.最 近 三 年 間 の 業 績

売 上 利 益
常 雇 ・ 従 業 員 数 パ ー ト

タ イ マ直 接 間 接

現 在 / / / li、1 1 … 1
28i29;30;3132田134135 36;37「38i39

最近の期 1 1/ / /4041…4243 44i45'46・47 娼i49、50、51 52i53・5455

前 年 1、 1/ / /56 .57.58…59 60i61i62i63與i65、66i67 68i69…70i71

前 々 年 1: 1/ / /η、カ 、万i75 76・77i78i79

一一332一

常雇従業員は正規
の従業員数,パ ー
トタイマには臨時

雇いを含めて1カ
月間の延人員(

人 日)を 記入 して
ください。

最近の決算期から
さかのぼつて3期
分 の売上高と利益

額を記入 してくだ
さい。

φ
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1.貸 借 対 照 表

)月刊(年

ドーコ

39B

40B

41B

42B

43B

44B

45B

46B

47B

48B

49B

50B

51B

52B

53B

54B

55B

56B

57B

58B

59B

60B

61B

62B

63B

64B

65B

66B

67B

68B

69B

70B

71B

72B

73B

74B

75B

76B

77B

目科

形手払支

金掛買

金入借行銀

金入借係関府政

金入借社会係関

金入借他のぞ

金払未

用費払未

等税人法払未

金り預

他
・のぞ

計小

金入借行銀

金入借係関府政

金入借社会係関

金入借員役

金当引与給職退

他のぞ

計小

計債負

金本資

金立積価評再

金銅準益利

金立積意任

金当引税納

金偏準動変格価

益損越繰

益損期当

計本資
.己自

計合

流

動

負

債

固

定

負

債

自

己

資

本

)月刊(年
.F

.

「

`

」

.

ドト

01B

02B

03B

04B

05B

06B

07B

08B

09B

10B

11B

12a

13B

14B

15B

16B

17B

18B

19B

20B

1
、82

22B

23B

24B

25B

26B

27B

28B

29B

30B

31B

32B

33B

34B

35B

36B

37B

38B

目掛

金
、預座当

●

金現

金頭期定

金預他のぞ

形手取受

金掛売

金付貸潮通

金税払仮

金波前

他のぞ

計小

斜材原

品掛仕

品製

他のぞ

計小

計産資動流

埴土

物建

物築構

笹薮械機

品備恥器恥工

呉織運輔車

他のぞ

計小

計小

金付貸期長

金貸出

他のぞ

計小

計産資足固

定勘延繰

計合

当

座

資

産

棚

卸

資

産

有

形

固

定

資

産

無
形
固
定
資
産

投

資

繰

延

勘
定
・

一333一

以下,貸 借対照表,

損益計 算書 につい て

は,い ちば ん最近 に

作 った もの を提 出 し

て くだ さい。

`



② 損 益 計 算 書

科 目 コー ド
年 月

金 額(千 円)

売

上

高

製 品 売 上 高 PO1

加 工 収 入 高 PO2

返 品 値 引 高 PO3

秦6売上高(PO1十PO2)-PO3 PO4

売

上

原

価

期首製品 ・商品棚卸商 PO5

当 期 製 品 製造 原 価 PO6

当 期 商 品 仕 入 高 PO7

期 末製 品'・商 品'棚卸高 PO8 :・.

蠕 頭価鞠 牌 も8 PO9

売 上 総 利 益
(PO4-PO9)

P10

一

般

管

理

費

・

販

売

費

役 員 給 料 手 当 P11

事 務 員 給 料 手 当 P12

福 利 厚 生 費 P13

旅 費 ・ 交 通 費 P14

通 信 費 P15

支 払 運 賃 荷 造 費 Pl6

事 務 用 消 耗 品 費 PI7

広 告 ・ 宣 伝 費 P18

交 際 ・ 接 待 費 P19

支 払 利 息 割 引 料 P20

燃 料 費 P21

修 繕 費 P22

賃 借 料 P23

減 価 償 却 費 P24

租 税 公 課 P25

P26

P27

P28

そ の 他 営 業 費 P29

3十(P11十P12十 …P29} P30

営 業 利 益(P10-P30) P31

営

業
外

損

益

的 受 取 利 息 P32

田 雑 収 入 P33

ω P34

⇔ 貸 倒 償 却 P35

P36

経 常 利 益 P37

特

別

損

益

固 定 資 産 売 却 益 P38

P39

P40

∈→ 特 別 減 価 償却 費 P41

P42

法人税導引前当期損益 P43

9法 人 税 等 P44

当 期 損 益 P45

(3)製 造 原 価 報 告 書

科 目 コー ド
年 月

金 額(千 円)

期 首 材 料 棚 卸 高
・ ■

CO1

=.・

当期 主 要 材 料 仕 入 高 CO2

当 期 部 品 仕 入 高 CO3

当 期 補 助 材 料 仕 入 高 CO4

期 末 材 料 棚 卸 高 CO5

1材料費(CO1十CO2十 …CO4}-CO5 CO6

n外 注 加 工 費 CO7

工 賃 CO8

賞 与 手 当 CO9

雑 給 C40

法 定 福 利 費 C11

退職給与引当金繰入高 Cl2

田労務費(CO8十CO9十 ・・C12) Cl3

福 利 厚 生 費 C14

消 耗 品 費 C15

消 耗 器 材 費 C16

電 力 費 C17

ガ ス 水 道 費 C18

燃 料 費 C19

修 繕 費 C20

賃 借 料 C21

減 価 償 却 費 C22

保 険 料 C23

C24

C25

C26

そ の 他 経 費 C27

W製 造藍瑳～(C14十C15十 …C27) C28

v当購螂(c8概8抽 C29

期 首仕 掛 品 棚 卸 高 C30

期 末 仕 掛 品棚 卸 高 C31

C32蛸 脚 鵡 原価`ci塗賠o)

一334一

(4}剰 余 金 処 分 計 算 書

1当 期未処分利益剰余金

L蜘1蟻 剰余金期末残高

2.当 期 純 利 益

n剰 余 金 処 分 額

1.法 定 準 備 金
'

2納 税 引 当 金

3.株 主 配 当 金

4.役 員 賞 与 金

5別 途 積 立 金

皿次 期繰 越 利 益 剰余 金

、

`
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資 料2 診 断 チ ェ ッ ク リス ト

チェ ッ ク リス ト1

A業 界 情 勢

1.業 界の成長率 非常 に高い 高 い 普 通 横 這 い 衰 退

2.業 界の企業 規模の傾向 拡 大 不 安 縮 小

3.業 界の労働 装備率の傾 向 増 加 不 変 減 少

4.業 界の収 益率の傾向 〃 〃 〃

5.業 界団体の調整事業 ω 設備規制有 な し

〃(2) 数量規制有 〃

6.構 造 改善事業 実 施 計 画 中 な し

7.業 界の新製品開発 活 発 普 通 低 調

8.工業界の技術革新 〃 〃 〃

9.製 品の用途 拡 大 不 変 縮 小

10,原 材料の変化 〃 変 化

11.代 金回収の傾 向 短 縮 〃 長 期 化

12.労 働 力の充足状 況 良 好 普 通 不 良

13、 取扱店の数 増 加 不 変 減 少

14.競 争(1)品 質 、 性 能 き び し い 普 通 な い

② 価格 な い 〃 き び し い

(3)納 期 な い 〃 〃

(4)技 術 サ ー ビ ス な い 〃 〃

15.取 引秩序 安 定 〃 混 乱

16.競 争の相 手 一 海 外 業 者 , 同 業 者 異 業 種 大 企 業

17海 外経済の影響 な い 多 少 あ る 大 いにあ る

18.公 害問 題 な い 〃

一一335一



チェ ック リス ト2

B当 該企業の情勢

L成 長率は業界平均より 非常に高い 高 い 同 程 度 や や 低 い 低 い

業界平均2
.企 業規模は よ り適性規模 大 き い 〃 小 さ い

3.構 造改善に対す る態度 参 加 未 定 不 参 加

4.新 製品開発 〃 積 極 的 普 通 消 極 的

5.技 術革新 〃 〃 〃 〃

6.製 品計画 合 理 的 〃 非合理的

7.市 場評 価の把 握 実 施 してい ない

&代 金回収の傾向 短 期 化 不 変 長 期 化

9.在 庫の 傾向 減 少 〃 増 加

10.返 品 の傾 向 〃 〃 〃

ll.市 場 占有度 の傾 向 向 上 〃 低 下

12.不 採算 の製 品 減 少 〃 増 加

13.取 引先の態度 積 極 的 普 通 敬 遠

14。 競争克服対策

(1)品 質 、 性 能 〃 普 通 消 極 的

② 原価低減 〃 〃 〃

㈲ 納期管理 〃 〃 〃

(4)技 術 サ ー ビス 〃 〃 〃

15.海 外経済の影響 な い 多 少 あ る 大 き い

16.公 害 問題 〃 発 生

17.有 害薬 品添加物 〃 若 干 あ る 利 用

1&公 害防止 に対す る態度 積 極 的 普 通 消 極 的

一336一
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チ ェ ッ ク リス ト3
・

C労 務 関 係

1.労 働力充足率 良 好 普 通 不 良

2.技 術者充足率 〃 〃 〃

3.欠 勤 率 低 い 〃 高 い

41残 業時間 あ ま りない 〃 慢 性 化

5.退 職率 低 い 〃 高 い

16
.服 務 規 律 良 好 〃 不 良

7.意 思疎通 〃 〃 〃

8,作 業環 境 〃 〃 〃

9.福 利 厚生施設 〃 〃 〃

10.安 全衛生管理 〃 〃 〃

11.労 使 関 係 〃 〃 〃

12.幕 議実績 な い 〃 多 い

13.事 議期間 短 か い 〃 長 期

.一

D経 営 者

1.健 康状況 良 好 普 通 病 弱

2.社 内の信 頼度 高 い 〃 低 い

3,技 術知識 〃 〃 〃

4.営 業知識 〃 〃 〃

5.経 理の感 覚 き び し い 〃 公 私 混 同

6原 価意識 高 い 〃 低 い
・

7.協 業化 意識 〃 〃 〃

8.人 材養成 意識 〃 〃 〃

9.実 行 力 す ぐれている 〃
やや

かけてい る

10.先 見 性 〃 あま りない
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資料3

チ ェ ッ ク リス トの 評点

川 業界チ土ックリス トの評価方法及び点数

項 目番号 1 2 3 4 5

1 0
一2 一4 一6

,-8

2 0 一2 一4

3 0 一2 一4

4 0 一2 一4

5
(1) 0 _2

(2) 0 一2

6 0 一2 一4

7 0 一2 一4

8 0 一2 一4

9 0 _1 一2

10 0
一1 一2

11 0 一2 一4

12 0 一5 一10

13 0 一5 一10

14

m 0 一2 一4

(a 0 一3 一6

(3) 0 一2 一4

(4) 0 _2 一4

15 0 一2 一4

16 0 一1 一2 一3 一4

17 0 一3 一6

18 0 一2 一4

一338一

亀



'

●

・

② チェ ック リス トBの 評 価方 法お よび評 点

性全安

×

×

×

×

×

×

X

×

X

×

×

性産生

×

×

×

×

×

×

×

×

×

×

×
.

×

×

×

者営経
×

×

×

×

×

×

×

×

×
.

X.

×.

×.

×.

X.

.

.

.

×.

5
.

01
一

5
一

5
一

5
一

5
一

5
}

5一

5
一

5
}

5一

5一

5一

5一

3一

3
一

3
一

3
一

3
一

3
一

3
一

3
一

4

5
一

3

3
一

2
一

2一

2
一

2
一

2
一

2
一

2
一

2
.一

2
一

2
」

2
一

2
一

1
一

1
一

1
一

1一
・・

1
一

1
一

1
一

1
一

2

1

1

一

1

0

0

0

0

0

0

0

0

O

I

0

.

O

I

O

I

0

O

I

O

I

.

0

0

.

O

I

.

0

0

.

0

.

号番.目項

1

2

3

4

5

6

7

8

9

Ol

11

21

31

円

②

陶

④

51

61

71

81

41
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tsチ ェ ック リス トCの 評 価方法 お よ び 評点

(4チ ェ ック リス トDの 評 価方 法 お よ び評 点

項 目番号 1 2 3 4 5 経営者 生産性 安全性

1

.

0 一2 一5

■

× ×

2

■

0 一2 一5

.

× × ×

3

■

0
一2 一5

.

X ×

4

.

0 一2 一5

.

X ×

5

■

0 一2 一5

.

× ×

6

.

0 一2 一5

■

× × ×
A

7

■

0 一2 一5 × .×

8

.

0 一2 一5 ×

9

■

0 一2 一5 ×

10

1

0 一2 一5 × ×
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ト 　

回 答者 職 氏 名

調 査

年令

表

以 下 の 質 問 に は 企 業 の 実 質 的 な 代 表 者(社 長 ま た は 社 長 事 務 を 代 行 す る 方')ご 自 身 で お 答 え

[亙』・… 、
12

1・ω あ な た(傾 者)・
t-:b企 業 の 経 営 の た め に ・'日 どの く ら・・の 時 間 を さい ・ い ま す

か 。

[

]
・

口

・

口

・

(2)

(3)

1.12時 間 以 上

2.8時 間 な い し12時 間

3.4時 間 な い し8時 間

4.4時 間 以 下

5.ほ と ん ど他 の 重 役 に ま か せ る

あ な た は 自分 が 代 表 ま た は 重 要 な 経 営 上 の 地 位 を 占 め る 企 業 を い く つ お 持 ち で す か 。

1.ひ と つ

2.ふ た つ

3.3っ 以 上

あ な た は 最 近 に な って 病 気 や け が をす る と思 わ れ ま す 。'

1

2

3

4

5

ほ と ん ど し た こ とが な い

気 を っ け て い'る の で ほ とん ど しな い

と き ど き 不 注 意 で す る こ とが あ る

気 を つ け て い る が と き ど き す る こ と が あ る

よ く す る よ うに な つた

2.(1)あ な た の 企 業 で 、 営 業 、 資 金 、 製 造 加 工 面 の 責 任 者 は だ れ に な つて い ま す か 。

皿

8

[]
1'1

口

・

営 業 の 責 任 者 資金ぐりの責任者 製造加工の責任者

1. あ なた 自身

2.

一族 で担 当重役 または担 当部門

の長 にな つてい る人

3.
一族 以外で担当重役 また は担当

部門の長 にな ってい る人

4. とくにきめていない

グ

あ な た 自 身 が と く に き め て い な い と き は 該 当 欄 に○ を つ け る こ と

2、3の 場 合 は 責 任 者 氏 名 を 該 当 欄 に 記 入 して 下 さ い

② あ な た が 仕 事 の 都 合 で 長 時 間 出 張 す る よ』'うな こ と が、 お き た ら留 守 中 の 仕 事 は ど の よ

う に し よ う と思 い ま す か 。

1、 す べ て 各 部 門 の 担 当 者 に ま か せ て 、 思 い どお りに さ せ る

2.各 部 門 の 責 任 者 に こ ま か く 指 示 し た 範 囲 の 仕'事 は ま か せ る が 、 新 しい 仕 事 は 自

分 の 帰 る ま で 保 留 さ せ る

3.自 分 の 代 行 者 を ひ と り き め て 、 そ の 人 に す べ て を ま'かせ る

4.考 え た こ と が な い の で 、 ど う し た ら よ い か わ か ら な い

3.あ な た の 後 継 者 は ど うお 考 え で す かー。

1

9
●

3

4

5

お 子 さ ん で 、 あ な た の 方 針 に 従 っ て 働 らか せ て い る

一 族 で す で に こ の 企 業 で 働 ら い て い る

一 族 以 外 の 人 で す で に こ の 企 業 で 働 らい て い る

お 子 さ ん ま た は 一 族 とす る 予 定 で.あ る が 、 ま だ は つき り とは き め て い な い

ま だ な に も 考 え て い な い
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口
13

口

H

口
15

口
16

口
17

口
18

口

四

口

⑳

4、 あ な た の 企 業 の 組 織 は ど うな つて い ま す か 。

L営 業 、 製 造 加 工 、 総 務 な どの 部 を分 け 、 そ れ ぞ れ の 部 に 人 を配 置 して 分 業 させ

て い る

2.組 織 は 作 っ て い る が 完 全 な 分 業 体 制 は とれ な い の で 、 重 要 な ポ ス トは 兼 任 が 多

い

3,組 織 は 名 前 だ け に し て お き 、 重 点 的 に 人 を そ の 都 度 配 置 す る よ うに して い る

4.ほ ぼ 担 当耳云務 は き ま つて い る が 、 組 織 は 作 って い な い

5,組 織 は な く職 務 も そ の 都 度 相 談 して き め る よ うに し て い る

5,あ な た の 企 業 の 帳 簿 や 試 算 表 は ど う し て い ま す か 。

1

2

3

4

6.あ な た 自 身 は 次 の 点 に っ い て 、

(1)

②

(3}

会 計 事 務 所 や 税 理 士 に た の ん で 作 らせ て い る

自 分 で 作 って い る

経 理 部 門 の 責 任 者 に 作 らせ て い る

決 算 期 ま で 、 ほ とん ど作 った こ と が な い

ど.う お 考 え に な つて い ます か 。

あ な た の 企 業 の 収 益 力 は

1.他 に 比 ら べ て す ぐれ て い る

2.ま あ ま あ で あ る

3.劣 ってい る

企 業 内 の 従 業 員 の 働 ら く意 欲 は

1.非 常 に 高 い

2.ま あ ま あ で あ る

3.他 に く ら べ て低 い

従 業 員 の 給 料 は

1

2

3

4

5

初 任 給 も 古 い 人 の 給 料 も 他 に 比 ら べ て 高 い

初 任 給 は 高 い が 古 い 人 の 給 料 は 他 と変 らな い

他 と比 ら ぺ て ほ と ん ど変 ら な い

他 に 比 ら べ て 安 い

非 常 に 安 い

(4)あ な た は 企 業 内 で 技 術 研 究 や 開 発 を

1

2

3

4

熱 心 に 行 な わ せ て い る

一 応 行 な わ せ て い る

あ ま り関 心 が な い の で 積 極 的 で な い

行 な わ せ た こ と が な い

⑤ あ な た は 自分 の 企 業 が 取 引 先 か ら 信 用 さ れ て い る と思 い ます か 。

1.絶 対 に 信 用 さ れ て い る と思 う

2.一 応 の 信 用 は あ る と思 う

3.あ ま り信 用 は な い と思 う

㈲ .取 引 先 か ら の 信 用 は だ れ が え て い る と思 い ま す か 。

L

a

3

▲

5

自 分 も ほ とん どの 従 業 員 も 信 用 さ れ て い る と 思 う

自分 の 他 は 一 部 の 従 業 員 も信 用 さ れ て い る と思 う

自分 だ け が 信 用 さ れ て い る と思 う

自分 は 信 用 な い が 従 業 員 が 信 用 さ れ て い る と思 う

自 分 も ほ と ん ど の 従 業 員 も 信 用 は な い と思 う
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7. .あ な た は 現 在 使 用 中 の 設 備 の と りか え ま た は 拡 張 をす る と した ら、

い と思 い ま す か 。

ω

②

(3)

ω

(5)

8.(1)

②

(3)

ど うい う 目的 に し た

品 質 の 向 上 を は か る た め 、 い ま あ る 老 朽 化 した 設 備 を と りか え た い 。,

1.は い

2,い い え

注 文 に 追 い つ か な く な つて い る の で 、 同 種 の 設 備 を増 加 し た い 。

1.は い

2.い い え

人 手 が 不 足 して い る の で 、 自動 設 備 に と りか え た い 。

1.は い

2.い い え

こ れ ま で と は 別 の 設 備 を 入 れ 、 新 し い 分 野 へ の 進 出 を は か りた い

1.は い

2,い い え

公 害 防 止 設 備 を増 加 した い 。

L .はい

2.い い え

あ な た の 企 業 の 人 手 は た り て い る と思 い ます か 。

L十 分 で あ り、 毎 年 人 を 増 や し て や つて い け る

2.十 分 とは い え な い が 、 そ れ で も 毎 年 少 しず つ 人 も 増 え、 な ん とか や つて い け る

3.人 は ほ と ん ど 増 え な い の で 、 パ ー ト タ イ マ で 補 な つて い る

4.人 も 増 え な い し、 パ ー トタ イ マ も不 足 して 困 って い る

5.毎 年 人 も 減 る 一 方 で 困 って い る

あ な た の 企 業 の 男 子 従 業 員 の 平 均 勤 続 年 数 は どの く らい で す か 。

L10年 以 上

2.5年 ～10年

3.3年 ～5年

4.3年 に み た な い

あ な た の 企 業 の 女 子 従 業 員 の 平 均 勤 続 年 数 は どの く らい で す か 。

1.5年 以 上

2.3年 ～5年

3,3年 に み た な い

9.技 術 力 を 向 上 させ る た め に 次 の よ う な こ と を行 な って い ま す か 。

ω

②

(3)

④

1.自 分 で も 勉 強 し て い る

2.い な い

1.外 部 で 行 な わ れ る 講 習 会 に は 自 身 も 出 席 して い る

2.自 分 は 出 な い

L社 員 を で き る だ け 講 習 会 に 参 加 さ せ て い る

2.あ ま ウ講 習 会 に は 出席 さ せ な い

1.社 内 で 講 習 会 や 研 究 会 を 開 催 し て い る

2.ほ とん ど社 内 講 習 会 は 開 か な い
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・10.あ な た の 企 業 で は 特 許 権 、 実 用 新 案 権 な ど を お 持 ち です か 。

『 ω す で に 登 録 さ れ て い る も の の 件 数
33

[[口(2)
36(3)

口

39

口

ω

口
41

口

Ω

口
43

口

"

口
45

口
46

口
47

口

"

1}ll件

申 請 中 の 件 数 一 「一一1件

特 許 権 、 実 用 新 案 権 な ど に は 関 係 な い が 、 他 社 に ま ね の で き な い 加 工 技 術 な ど を持 っ

て い ま す か.

1,い る

2.い な い

(4)あ な た の 企 業 の 場 合 は 独 自 の 技 術 を持 って い て も、 い ま の と こ ろ あ ま り業 績 に 関 係 し

11.(1)

(2)

な い と 思 い ま す か 。

1.し な い と 思 う

2.一 応 す る と 思 う

3,大 き く 影 響 す る と 思 う

企 業 の 利 益 目標 は どの よ うに た て て い ます か 。

1.前 年 度 の 実 績 に も とず い て 明 確 に た て て 企 業 内 に 明 示 し て い る

2,経 験 と カ ンに よ つて た て 企 業 内 に 明 示 して い る

3.と くに 明 示 し て い な い が 、 お よ そ の と こ ろ は きめ て い る

目標 と 実 績 を比 らべ て ど う して い ま す か 。

1.実 績 に よ つて 目標 値 を っ ね に 修 正 して い る

2,実 績 と 対 比 は す る が 、 目標 は 期 末 ま で 変 え な い よ う に して い る

3,実 績 と の 対 比 を ほ とん ど行 な った こ と が な い

12.社 内 で 経 費 の 節 減 な ど を っ ね に 指 示 して い ま す か ・

1

2

(3

4

交 際 費 な ど、 だ い じな も の だ け 枠 を き め て 統 制 して い る

と き ど きの 重 点 を き め て 、 そ れ に 対 して 枠 を き め 統 制 して い る

と き どき 気 の つ い た も の に 対 し て 枠 を き め 統 制 して い る

と く に 統 制 を指 示 す る こ とは な い

13..全 体 の 受 注 の う ち どの 程 度 ま で1～2の 固 定 した 取 引 先 か らの 注 文 で 占 め ら れ て い ま す

か 。

1.全 体 の8割 以 上

2.5割 な い し8割

3.5割 以 下

14.固 定 した 取 引 先 か らの 注 文1穗

15.

(1)

②

(3)

支 払 条 件

1.よ い.

2.ま あ ま あ

3.わ る い

価 格 条 件

Lよ い

2.ま あ ま あ

3.わ る い

納 期 の 条 件

1.よ い

2.ま あ ま あ

3.わ る い

き ま つた 取 引 先 は 資 金 ぐ りな どに っ い て 便 宣 を は か つて く れ ます か ・

L－ 方 的 に い ろ い ろ と便 宜 を は か つて も ら え る

2,融 通 を つ け て く れ る か わ り に 相 手 か ら も応 援 を 求 め る

3.な に も して く れ な い し、 こ ち ら か ら も 求 め な い

4.必 要 が な い
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16.あ な た は 当 面 の 企 業 方 針 と して 、 次 の う ち い ず れ に 重 点 を お き ま す かe

17.

18

ω

(2)

19.(1)

20.

2L

22.

②

L受 注 量 を 増 す ご と に 重 点 を お く

2.単 価 を 引 き 上 げ る の に 重 点 を お く

L固 定 し た 取 引 先 と の 取 引 に 重 点 を お き 、 新 規 の 取 引 先 の 開 拓 は 余 力 が あ れ ば 行

な う

2.新 規 の 取 引 先 を開 拓 す る の に 重 点 を お く

取 引 先 の 現 状 は ど う です か 。

1.固 定 し た 取 引 先 の 受 注 も 増 え て い る ほ か 大 口 の 取 引 の あ る 新 し い 取 引 先 が 増 え

続 け て い る

2.古 い 取 引 先 は ほ と ん ど 固 定 し て い る ほ か 小 口 の 取 引 の あ る 新 し い 取 引 先 が 増'え

続 け て い る

3,固 定 し た 取 引 先 に の み 頼 って い る

4.取 引 先 の 数 は 変 ら な い が 古 い 取 引 先 と が 入 れ 変 わ りつ つ あ る

5.取 引 先 の 数 は ぜ ん た い と して 減 りつ つ あ る

取 引 先 の 信 用 調 査 は 行 な うよ う に し て い ま す か 。

1.古 い 取 引 先 も 新 し い 取 引 先 も っ ね に 行 な う よ うに し て い る

2.新 しい 取 引 先 に つ い て の み 行 な う よ うに して い る

3,古 い 大 口の 取 引 先 に つ い て の み 行 な うよ うに して い る

4.ほ と ん ど行 な った こ と が な い

受 注 す る と き 、 受 注 す る も の の 内 容 を よ く調 べ る よ うに し て い ま す か ・

1.用 途 や 加 工 方 法 の 詳 細 な ど を 、 で き る だ け 聞 き 出 す よ う に し て い る

2.加 工 方 法 に っ い て 、 くわ し く 聞 き 出 す よ う に して い る

3.あ ま り調 べ た こ と が な い

業 界 の 情 報 や 新 規 開 発 製 品 に つ い て の 情 報 を 積 極 的 に 集 め て い ま す か ・

1.自 分 か 従 業 員 が っ ね に 積 極 的 に 集 め て い る

2.積 極 的 に は 集 め な い が 取 引 先 、 そ の 他 で 教 え られ る こ と が 多 い

3.ほ と ん ど情 報 を集 め る ゆ と りが な い

売 上 の 回 収 の た め に 売 上 帳 を 整 理 して い ます か 。

1.い つ も き ちん と整 理 し て い る の で 請 求 も れ や 入 金 も れ を お こ した こ とは な い

2.売 上 帳 の 整 理 が 不 十 分 な の で 請 求 もれ や 入 金 の 遅 れ が と き ど き み つ か る こ と が

あ る6

3.売 上 帳 の 整 理 さ れ て い な い の で 請 求 も れ や 入 金 の 遅 れ が あ つて も か ん た ん に は

わ か ら な い

4.作 って い な い の で な ん と も い え な い

資 金 ぐ り表 は ど う して い ま す か 。

1.3ヵ 月 ぐ らい 先 ま で 詳 細 に 作 って い る

2.1ヵ 月 ぐ ら い 先 ま で 詳 細 に 作 って い る

3.そ の 都 度 手 帳 に メ モ した も の をひ つ く り返 して い る

4.作 った こ と は な い

毎 月 の 試 算 表 は ど うし て い ま す か 。

L毎 月10日 ご ろ ま で に 前 月 分 を 作 って 実 績 を把 握 す る よ うに し て い る

2.毎 月20日 ご ろ に は 作 って い る

3.毎 月 末 ご ろ に 前 月 分 が で き る

、4.期 末 を除 い て 作 った こ と が な い
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24.

あ な た の 企 業 で は 次 の 利 益 処 分 の 方 法 の う ちい ず れ を 優 先 させ て い ます か 。

1.株 主.に 配 当 す る

2.積 立 金 をふ や す

3.増 資 し て株 式 配 当 す る

4,役 員 に 配 分 す る 。

原 価 計 算 を して コス トの 引 下 げ の め ど を つ か む よ う に し て い ま す か 。

ω 製 品 別 、 部 品 別 の 標 準 原 価 を き め 差 異 分 析 を して い る

1.は い

2.い い え

②.時 間 記 録 、 材 料 消 費 量 記 録 な どに よ つ て 実 際 原 価 の 把 握 をす る よ う に し てい る

1,は い

2.い い え

(3)お よ そ の 直 接 原 価 を 計 算 し、 コス トの 引 下 げ を検 討 して い る

1,は い

2.い い え

25.原 価 の 引 下 げ の た め 、 次 の よ う な 対 策 を と つて い ま す か 。

26.

27.

28.

29.

(1)

(2)

(3)

(1)

(2)

(3)

設 備 の 自動 化 に よ つて 人 件 費 を節 減 して い る

1.は い

2.い い え

IE,VAな どの 管 理 技 術 を導 入 し、 専 門 の 人 た ち に 検 討 させ て い る

1.は い

2.い い え

材 料 の 歩 留 り、 品 質 の 向 上 を は か る た め 検 査 記 録 な ど を 整 備 さ せ て い る

1.は い

2.い い え

納 入 前 の 検 査 は ど うい う 方 法 で 行 な って い ます か 。,

1.検 査 基 準 を設 け て 科 学 的 な 方 法 で 行 な って い る

2,検 査 基 準 は な く、 検 査 員 の 感 能 検 査 に た よ つて い る

3.現 場 に ま か せ て い る

不 良 や 手 直 しの 記 録 は 正 確 に と られ て い ま す か 。

1,製 品 別 、 工 程 別 、 原 因 別 な ど に 細 か く 整 理 し て と ら れ て い る

2.納 入 後 の 返 品 や フ レ ー ムか ら整 理 して 、 お よ そ の と こ ろ は 把 握 して い る

3.よ くわ か ら な い

あ な た の 企 業 の 不 良 率 に つ い て ど う思 わ れ ま す か 。

1.一 般 の 水 準 よ り も低 い と思 う

2.ほ ぼ 一 般 の 水 準 な み と 思 う

3.高 す ぎ る と 思 う

不 良 を お こ す 原 因 と し て 、 次 の ど の よ うな もの が 考 え ら れ ます か 。

機 械 設 備 が 老 朽 化 し て い る

Lは い

2.い い え

作 業 者 が 未 熟 で あ る

Lは い

2.い い え

作 業 者 の 不 注 意 が 多 い

1.は い

2.い い え
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(4)材 料 部 品 の 不 良 が 多 い

口 ・ は・
712 .い い え

30㎡ あ な た の 企 業 の 設 備 機 械 の 精 度 は維 持 さ れ て い ま す か 。

1.す べ て の 必 要 な 精 度 は 維 持 さ れ て い る とい え る

口 2。 機 械 が 老朽 化 し て い る の で精 度 が 全 体 と して 低 くな つて い る

723 .一 部 精 度 の 低 い 機 械 が あ る

31.機 械 に 対 す る 負 荷 は 能 力 とバ ラ ンス して い る と思 い ま す か 。

1,ほ ぼ バ ラ ン ス して い る

口 2.機 械 の ほ う が 能 力 不 足 が 多 い

733 .機 械 の ほ うの 余 力 が 多 い

32.あ な た の企 業 の 機 械 設 備 の 稼 動 率 は

1.同 業 者 よ り高 い と 思 う

口 2.一 般 水 準 に 近 い と 思 う

743 .他 に 比 らべ て 低 い と思 う

33.機 械 設 備 の 故 障 は

1.ほ とん どお こ ら な い

口 2,と き ど き す る

753 .ひ ん ぱ ん に あ る

34.機 械 設 備 の 保 全 は ど の よ う に 行 な っ で い ま す か 。

1.設 備 ご と に 記 録 を つ け 予 防 保 全 に つ と め さ せ て い る

0 2.現 場 作 業 者 が と き どき 予 防 保 全 を 行 な って い る

763 .故 障 した ら 修 理 す る だ け で 予 防 保 全 は 行 な っ てい な い ・

35.遊 休 設 備 や 不 良 の 機 械 が み っ か つた と き、 あ な た は ふ つ う ど う し ま す か 。

1.捨 て る の は も った い な い の で 使 え る と き ま で 、 ど こ か に し ま い こ む

2.使 い み ち を 考 え 、 で き る だ け 転 用 す る

口 3.も っ た い な い が 売 る か 、 捨 て る か の 方 法 を と る

774 .ほ う つ て お く

36,生 産 計 画 は ど の く ら い 先 ま で 立 て て い ま す か ・

1.3カ 月 以 上 先 ま で

口 2.1ヵ 月 ～3ヵ 月 ま で

783 ,計 画 を た て て も と び 込 み が 多 い の でや め て い る

37.と び 込 み の 仕 事 の 割 り込 ま せ 方 は ど う し て い ま す か 。

1.工 程 を混 乱 さ せ な い よ う に 調 整 す る

2.工 程 が 多 少 混 乱 して も 取 引 先 の 希 望 に あ う よ うに 割 り込 ませ る の が ふ つ う で あ

口 ・
793 .現 場 の 判 断 に ま か せ て い る

38.工 程 間 の 能 力 の バ ラ ン ス は と れ て い ま す か 。

1.お よ そ の バ ラ ン ス は と れ て い る

口 ・ ・ … ンス・ 多・
803 .工 程 が 単 純 な の で ほ とん ど問 題 は な い

39.工 程 の 陸 路 を 打 開 し な け れ ば な らな い とき に は 、 どん な 対 策 を と りま す か 。

1.ロ ッ トの 変 更 工 程 の 順 序 変 更 、 合 併 な ど の 処 置 を と つ て 解 決 して い る

2.残 業 や 外 注 で 切 り抜 け る

13 .と くに 険 路 とな る 工 程 は な い の で 考 えた こ と は な い
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保 有 工 数 は どの よ う に 把 握 し て い ま す か 。

1.職 場 別 、 工 程 別 に 積 算 し て 工 数 を 把 握 して い る

2.お よ そ の 工 数 を全 体 と し て つ か ん で い る

3,人 の 移 動 も は げ し く 工 数 の 把 握 は ほ と ん ど で き な い

工 数 の 過 不 足 は どの よ う に 補 な つて い ま す か 。

1.盤 路 と な る職 場 工 程 の 設 備 の 改 善 、 増 強 を重 点 的 に 行 な って い る

2,険 路 とな る 職 場 工 程 に パ ー トタ イ マ を 入 れ た り外 注 で 切 り抜 け る よ うに して い

る

3,工 程 の 過 不 足 は ほ とん どな い の で 考 え た こ と が な い

生 産 予 定 や 基 準 日程 な ど は 、 こ ま か く 決 め られ て い ま す か 。

1.製 品 別 、 部 品 別 、 工 程 別 な どに 細 か く決 め て い る

2.全 体 と して は 、 決 め て い る が 、 細 部 は き め て い な い

3.受 注 そ の も の が 無 計 画 な の で 予 定 は ほ とん ど立 た な い の と同 じ で あ る

工 場 で の 作 業 の 進 行 状 態 は 、 ど うす れ ば わ か る よ う に な って い ます か 。

1.製 品 別 、 工 程 別 の 進 度 表 を 記 録 させ て い る の で そ れ を見 れ ば わ か る

2,工 程 が 単 純 な の で生 産 予 定 か ら で も わ か る

3.現 場 へ 行 って み な い と わ か らな い

作 業 が 予 定 よ り遅 れ て 納 期 遅 延 を お こ す こ とは

1.月 に1回 ぐ らい は お き る こ と が あ る

2.毎 週1回 ぐ らい は お き る

3,ひ ん ぱ ん に お き る

遅 れ をお こす 主 な 原 因 と して 次 の どれ が 考 え ら れ ま す か 。

計 画 が ひ ん ぱ ん に 変 わ る

1.は い

2.い い え

材 料 の 入 手 が 遅 れ る

1,は い

2.い い え

機 械 の 能 力 不 足

1.は い

2.い い え

機 械 の 故 障 が 多 い

Lは い

2.い い え

人 手 が 足 りな い

1.は い

2.い い え

欠 勤 者 が 多 い

Lは い

2.い い え

46.遅 延 を 回 復 す る の に どん な 方 法 を と つて い ます か 。

1

2

3

遅 延 は も と も と 少 な い の で 、 お きれ ば 残 業 で補 な う

計 画 を た て 直 し一 部 は 外 注 、 一 部 は残 業 で 補 な う な どい ろ い ろ な 手 を 打 つ

遅 延 が ひ ん ぱ ん に お き て い る の で 手 の 打 ち よ う が な い

47.工 具 や 材 料 、 仕 掛 品 な どの 整 理 は で き・て い ま す か 。

1

2

3

一 定 の 場 所 に き ち ん と 整 理 さ せ て い る

せ ま い の で う ま く整 理 で き な い

置 場 が き ま つて い な い の で 、 ど こ に 置 い て あ る の か わ か ら な い こ と が 多 い
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48.材 料 の 購 入 は ど う して い ま す か

口
17

口
18

口

四

49.

50,

r

a

3

4

ほ ぼ 世 間 相 場 で 買 い 込 ん で い る

少 量 ず つ 当用 買 い し て い る の で 価 格 的 に は 不 利 で あ る

取 引 先 の 紹 介 で い っ も 安 く買 っ て くる

材 料 の ほ と ん ど は 支 給 さ れ る

在 庫 量 が 過 大 に な ら な い よ う に し て い ま す か 。

L標 準 在 庫 量 、 最 低 在 庫 量 、 発 注 点 な ど を き め て 過 大 に な ら な い よ う に して い る

2.当 用 買 い な どで 逆 に 不 足 す る こ と も あ る

3,在 庫 量 の 把 握 を あ ま り行 な わ な い の で、 不 足 も 過 大 も お き て い る と 思 う

4.材 料 支 給 な の で ほ とん ど考 え な く て よい

在 庫 の 棚 卸 しは どの よ う に し て い ま す か 。

i,毎 月 定 期 的 に 行 な って い る

2.不 定 期 だ が1と き ど き 行 な って い る

3.決 算 の と き に 行 な う だ け で あ る

●

■
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第2節 自動設計数値制御工作機械導入活用の事例

a.A機 器 工 業(株)の 概 況

A機 器工 業(株)は 従業員 数 約200人,従 来 お もに 自動車部 品単体 の下請 切 削 加工 を
,一 部

で はそ れ ら部 品 の組 付け も行 な って きた工 場 で ある。

当社 はか ね て,自 社工場 で使 用 して』 る汎用 工 作機 械 の改造 専用機化 に よる加 工 作業 の 自動化

あ るい は搬 送 作業 の 自動化 に 手 をつ け,さ らに 自社 用 専 用機 の設計 ・製 作 に進 む な ど生 産 技 術の

開 発 ・培養 に つ とめ,省 力化,生 産性 向上 に効 果 を あげ て』 る 。

一般 に機 械部 品 の うち
,生 産 数量が 多 くかつ あ る程 度 長 期間 継続 す る ものは専 用 ラ イ ンを組 ん

ん で連 続 生産 す るこ とが で きるの で,自 動化 が 比較 的容 易 であ る。 した が って,省 力化,コ ス ト

ダ ウ ンの効果 もあげ やす いけ れ ど も,加 工単 価 は きわ め て安い のが 常 で
,経 営 的 には 妙 味 に と

ぼ し く,と りえ とレ、え ば受 注 の安 定 性 があ る とレ、う点 で あろ う。

これ に対 して,中 小 量 ・ケ ッ ト生産 の ものは,専 用 ラ インを組む こ とは も とよ り.一 部 の工 程

に 専用 機 を使 うこ とす ら経 済 的 に なり立 た ないた め に,多 くの場 合,も っ ぱ ら手動操 作 の汎 用 工

作機 械 に た よ らね ば な らなレ㌔

その うえ 中小 量 生産 では,当 然の 結 果 と して,多 種類 の品物 を手 が けね ば なら ない た め に.労

働 集約性 が きわ め て強 く,し か も熟 練 技能 依存 度 も高 いた めに,省 力化 に よる生産 性 向上 がむ ず

か しい。

しか し加 工単 価 はや や高 い の で,こ の 種 の部 品加 工 作業 で省力化 に成功 し,か っ この 分野 の 比

重 を うま く拡 大 し てゆ くこ とが で きるか ど うか は,企 業 に とって大 きな勝 負 どころ とい って よい

であ ろ う。

下請 工場 のっ ね と して,当 社 で もこの ふ たつ の 性格 の生 産 形態 が混 在 して〔ハる。

tハわ ゆ る量 産部 品 はす でに 専用 ラ イ ンで生 産 され てい る。

多種 中小 量 ロ ッ ト生産 の もの は,一 部 ・一 コス ト・オー トメー シeン の手 法 に よ ってLハる もの

もある が,大 部 分は 汎 用工 作 機械 に よ ってい るの で,こ れ らを どの よ うに処 理す るか は当 社 の 数

年来 の課 題 とな ってい た ので ある。 い ま もの べた よ うに,徹 底的 な省 力化 が実現 で きれ ば,在 来

の主 製 品 であ る量 産 部 品に とっ て代 っ て,そ の 有利 性 を発 揮す る こ とが で きるの であ る。

そ のひ とつ に,最 近 の当社 での 高成 長 製品 と もい うべ き油圧 シ リン ダが ある。 特 殊 車輌 用 を主
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とす る各 種 の油 圧 シ リンダの 受注 が急 増 した た め,酒 器組立 工場 を新築 した ほ どで ある 。 しか し

総生 産 量 の増 大 と ともに品 種 もふ え てい るの で実 質は や は り多種 中小量 生産 であ る こ とに変 り な

く,そ れ だ けに なお い っそ う省 力化 対策 が 緊急課 題 とな ったの である。

他 の ひ とつは.工 程 のや や複 雑 な単 体部 品 で あ る。 旋 削加 工 品のほか に,平 面加 工,穴 加 工 な

どに よる もの が 相当 多種類 に のぼ ってい る。 これ ら も汎 用 機 に よる人海 戦術 的生 産 形態 か ら解放

されね ば な ら ない 。

なお当 社 は,は じめはもっぱら自社 用の ジグ ・取 付 具,搬 送 装置
,専 用 機 な どの設計,製 作 を担

当 して きた生 産 技 術部 門 を拡 充,ジ グ中 ぐり盤,ジ グ ・フ ライろ盤,研 削盤 な どの 設 備 を増 設 し

て,新 た に他 社 か らこの種 製 品 の注 文 も うけ る体 制 を と り
,着 々と業 績 をあ げ てい る。 下請 専 門

か ら脱 皮す るた め の布 石 と もい うべ きであ ろ う。

'

直

▼

b.NC工 作 機械導 入の 経 過

① 目的 を しぼ る

当 社 では昭 和44年 に,す でに の べた よ うな多 種 中小量 ロ ッ ト生 産 に対 す る改 善対 策 に つい

て検 討 を重 ね た結 果,省 力化 を 目的 と してNC工 作機械 を導 入す る こ とに決 定 した。

目的 を省 力化 にお くと1ハう意 思決 定 に は重 要 な意 味が あ る とい って よい で あろ う。

NO工 作機械 は,在 来 の工 作機械 に なレ・レ・ろい う なす ぐれ た機能 を も ってIAる ので
,と か く

目的 を限 定 す る よ り も,む しろ余 りに多 くの 期待 をか けす ぎる きら』 が あ って
,か え って機 種

の 選択 を あ や ま り,使 用法 も適 正に行 なわれ ない ことが 多 い。

そ の結果 は,機 械 コス トの 高い ことが欠 点 と して攻 め られ ね ばな らない とい う ハ メに な って

しま うの で あ る。

こ こ で使用法 とい うのは,NC工 作機械 の 操 作や 工 作物 の加 工方法 につい ての ノ ウ ・ハ ウを

い うの では な く,生 産 の流 れ のなか で どの よ うに位 置づ け て 使用す るか とい うこ とで ある
。

そ こ で,ま ん 然 とNC工 作機械 の機能 の フ レキ シ ビ リテ ィに よりか か る とい う こと でな く,

省 力化 に 目的 を しぼ って,NC機 の場 合特 に注 意 を 要す る経 済 性をふ くむ,レ ・ろレ・ろb条 件 を

洗tハあげ,予 測 をた てて.そ の採 用 にふ み切 った ことは きわ め て適切 なやb方 で あ った とい わ

ね ばな らな い。当 社 に おけ るNC機 の 導 入 が成功 を お さめ た 原 因は ここに ある とい って よレ5で

あ ろ う。

② 機 種の 選定

i)同 業 他 社 に先 が け て新 しレ・生産技 術 を身 に つけ,こ れ に よ って省 力化 を 実現 す る ため
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に,一 連 のNC工 作機械 の陣 容 を整 備 しよ う とtAう 方 針 で機種 を選定 した。

NC旋 盤2機 種2台,NCた て フ ライス盤1台,NOよ こ中 ぐb盤1台,計4台 を決 め,

45年 中 に設 置 を終 った 。

ii)NC旋 盤

イ.当 社 の部 品 は チ ャ ック仕 事 が 多レ・。油 圧 シ リンダ の ヘ ッ ドもす べて チ ャ ック もので,

多 種 中小 量 ・ッ ト生産 で あるか ら,NO旋 盤 の加 工 対 象は これ を主 とす る こ とに した。

ロ.0リ ング用,パ ッキン用 な どのみ ぞ加 工 が多い の で タ レ ッ ト形 式 を採 用 した。

ハ.油 圧 シ リンダ ・ヘ ッ ドそ の他 旋盤 加工 の対 象 となる部 品 は グ ノし一 プ ・テ ク ノ ロジの適

用 が比較 的容 易 で,数 量 も大 き くな る ので,2機 種2台 を 選ん だ 。

iiDNCた て フ ライス盤

イ.試 作 品の 受注 加 工 が多レ・。

ロ.平 面加 工,み ぞ加 工,穴 加 工 が 連続 的 に 可能 で ある。

ハ.ジ グ費 が大 幅 に節 約で きる。

iv)NCよ こ 中 ぐり盤

イ.試 作品 の受注 加工 が 多 い 。

ロ.回 転 テ ー ブノしに よ って180。 また はgO。 方向変 換 して加工 で きる点 で操 作 性 のい

レ・機種 を採 用 した 。

ハ.受 注 の 多い ケー ス もの(箱 形)の 加 工 には特 に効 果 的 で ある。

二.ジ グ費が大 幅 に節 約で きる。

V)制 御装 置

イ,円 弧 補 間 の で きる 機種 。

ロ.将 来 は群管 理 方 式 の実 施が 考え られ るの で,各 機 とも同 じ メー カの 製品 を採 用 した。

ハ.品 質 の安定 した,故 障 の少 な1ハ機 種 を 選ぶ よ う配 慮 した。

●

c.NC旋 盤 の使 用 実績

NC工 作機械 の活 用事例 と して,当 社 に おけ るNC旋 盤 の 使用実 績 の一 部 を紹介 す る 。

①NC旋 盤 で加 工す る部 品

多種 中小 量 ロ ッ ト生 産の 部 品の 加工 につ い てはGT(グ ノし一 プ ・テ クノ ロジ)の 適用 が考 え

られ る。

す なわ ち

「
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4

i)形 状 の類 似 性

ii)寸 法 の類 似性

m)技 術的 な類 似 性(・加工 方法,取 付 方法,測 定 方法 の類 似 してt合る こ と)

に よ って部品 を分類 して,類 似 部品 の グノし一 プ加工 を行 なえば,専 用 ライン生産 に近 い省 力

化,生 産 性 向上 の 効果 が得 られ る の であ る。

当社 では 油 圧 シ リンダ ・ヘ ッ ド約20種 に グノし一 プ加 工 を適用 して成 功 をお さめ でハる 。

●

上 図 は シ リンダ ・ヘ ッ ドの代 表 的 な もの の1例 で ある 。 こ のヘ ッ ドの平 面形 は4角 形 であ る

が.ほ か に6角 形,8角 形 の もの もあ る。

一353一



②GTに よ'る生 産 の ライ ン化

i)下 図 はNC鰹 導 入 に よ ・ て当 社 が実 施 してhる 油圧 シ リ・ダ ・へ ・ ド加 工方 式 「シ

ス テ ムAM1」 を,汎 用 機 に よる旧方 式 と対 照 して示 した もの で ある 。

第2シ ス テ ムAMiと 旧 方 式 の 比 較

、

.

＼ 加 工 工 程 加 工 個 所 所要時間 ＼ 加 工 工 程 加 工 ■ 所 所要時間1

1

旋 削 第1工 程

大 隈 鉄 工 所 製

N/cぞ レ ・ ト旋 盤

日立精機 製 ・

5A形 タ レツ ト旋盤

ケ
12分

(9,5分)

座 ぐ り 加 工 工 程

直 立 ボ ーー ル 盤

(直 立 ボ ー ル 盤)

†

0.5分

(2.0分)

一

φ

s

、-照

◆

2

旋 削 第2工 程

日 立 精 機 製

5Aタ レ プ ト旋 盤

日立精機 製

5A形 タレブ ト旋盤

1㌔
6.5分

(7,0分)

.

座 フ ラ イ ス加 工 工 程

自 社 製

改 造 フ ラ イ ス 盤

(横 フ ラ イ ス 盤)

2,0分

(2.0分)

【'1
一 一

囎
」 」

3

穴 明 け 工'程

自 社 製

多 軸 ボ ー ル 盤

(ラ ジアル ボール盤)

1.5分

(3,0分)

.

所 要 時 間 計22.5分

所 要 人 員1
.人

所 要 時 間 計22.0分

所 要 人 員

各 工程 に1人.計5人

一

二
◆

◆

せ i⇒'|

注1.加 工個所は図 の 太線 で示す。

2.カ ッコ内 はIH方 式 の場合。

3,旧 方式 では.旋 削第1工 程 の加 工個 所図 中央部 の環状 ミゾ入れ ば旋 削第2工 程 で行 なう
。

■

使用 機械 と所要時 間 の うち』カ ッコ内 の ものは 旧方式 に よる もの であ る。

各 工程 にお ける加 工 個 所は,そ れ ぞ れ の図 の太 線 の部 分 で あ る。(注3参 照)
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旋
盤

θ
加工品の流れ

L国

盤ル

軸

…

多

ボ

直立
ボール盤

未加工品 加工済品

㌃ ζ・㌶
.」

シ.ステ ムA凡1に よる機械 配置 図

●

上 図 は 「シス テ ムANh1」 に よる 機械配 置 図 であ る。

ii)「 シス テ ムAMl」 の所 要人 員 は全 工 程 を通 じて1人 であ るの に対 して,旧 方 式 では

各 工程 に1人 ず つ,計5人 が必 要 で ある。

iii)加 工所 要 時間 の合 計 は 「シス テムAM1」 では22.5分,旧 方式 では22分 で,む し

ろNC旋 盤 がお とっ てレ、る 。

も し',こ の部 品加 工 の主 要 作 業 で ある第1工 程 と第2工 程 だ け を とbあ げ て比 較 して み る

ならば,加 工 時 間 に関 しては18.5分 対16.5分 と 「システ ムAM1」 はい っそ う劣勢 にた

つか の よ うであ る。 所要 人 員2人 が1人 に 省 力化 され た とLAっ て も,NC旋 盤 の 設 備投 資 を

お ぎな うには不 十 分 と も考 え られ る。

実 は,NC工 作機械 の評価 は,こ の程度 の段 階 で論 議 され る こ とが多 く,結 果 は 否定 的 な

判 断 に終 りが ち で ある 。

しか し旧方式 の場 合 は機械 配 置が 機種別 とな って』 るか ら,各 工程 の 職場 が 相互 に離 れ て

い る こ とが 多 く,そ のた め運 搬 の人 手 と時 間 が 必要 であ る。 さ らに各 機械 に流 れ こむ他 の品
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種 の 部品 との負 荷 の 調整 な ど生産 管理 上 の 障害 が 多 く,実 際 の生産 所要時 間 は非 常 に長 くな

るの が普 通 で ある 。

こ こで はGTが,こ の ような問題 解 決 の ため の基 本 的な ささえ と な ってい る こ とに注 目 し

なけ れ ば ならない 。

iv)「 システ ムAN[z1」 に よる加 工 は つ ぎの よ うに進 め られる 。

1).第1工 程 がNC旋 盤 で ある 。図1の 加 工 個 所の とkり,端 面 と穴 の中 ぐb,み ぞ 入れ

加 工 であ る。第1工 程 が 終 った ら,部 品 を取 りはず し,そ の あ とへ つ ぎの部 品 を取 付 け,

そ の加 工 開 始。

2).t(ま 第1工 程 を終 って取bは ず した部 品 は,180。 反 転 して,第2工 程 の タレ ット

旋 盤に 取 付け,加 工開 始。 この 工程 は,端 面,段 付 き部,み ぞ 入れ 加工 で,終 始 手 作業 に

よ る機械 の操 作 が 必要 であ る。終 った ら,こ の部 品 をは ず して,第3工 程 に もち こむ。

3).第3工 程 は4個 の 穴 あけ で,多 軸 ボー ノし盤 に取 付 け,加 工 開始 。穴 あけ が終 れ ばボ ー

ノし盤 は 自動停 止 す るか ら:こ の加 工 中 の1分 余 りの 時間 を,作 業 者はNC旋 盤 の調 子 をみ

たb,そ の他 の 付帯 作業 につ か うこ とが で きる 。穴 あけ が 終 る と取 りはず して第4工 程 に

もち こむ。

4).第4工 程 は,い ま あ けた穴 の まわ りの ザ グ リで,直 立 ボー ノし盤 に ょる 手作業 。

5).つ ぎは第5工 程,配 管 金具 取 付 け座 の フ ラ イス加 工 。 い ま第4工 程 を終 った部 品 を取

付 け て加工 開 始。 終 れ ば 自動 停止 す る か ら,こ の加 工 中に 作業 者は第1工 程へ かえ って,

つ ぎに加 工す べ き部 品 の準 備 をす る こ と もで きる し.そ の 他 の付帯 作業 もで きる。

第5工 程 を 終れ ば,点 検 して加工 ず み 品 パ レ リ トに お く。未 加工 品 パ レ ッ トか ら1個 と

って第1工 程 に も ち こむ 。

以 上 の こ と を くり返 せ ば よいか ら,専 用 ライ ン加工 と全 く同様 に で きるの で あ る。

V)第1工 程 のNC旋 盤 に よる加 工 所 要時 間 が12分,あ との第2工 程 か ら第5工 程 ま で

の合 計 所要 時 間 が10.5分 で あるか ら,NC旋 盤 の 加工 中に他 の4工 程 の作 業 は十 分 余裕

をも っ てすす め る こ とが で きる。 部 品 は12分 に1個 の割 り で正確 に生 産 され るの で ある。

しか も,自 社 製の 多軸 ボ ーノし盤 と フ ライス盤 は 自動 加工,自 動 停 止 で ある か ら,こ れ らの

加工 甲 に も作業 者 は 機械 をは なれ て行 動 す る こ とが で きる 。

vD当 社は この よ うにGTを 適 用 した グノし一 プ加 工 「シス テ ムAMI」 を開 発 し,そ の主

役 と してNC旋 盤 を導 入 す る こ とに よって,当 初 の 目的 であ る省 力化 に成 功 した の で ある 。

所要 人 員5入 の 工程 を1人 に とtハう,考 え うる極 限ま での徹 底 した省 刀化 であ る。 そ の うえ
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直

専 用 ライ ンに よる量 産 部 品 の 生産 とほ とん ど同等 に ま で,素 材 か ら加工完 了 まで の実 経 過時

間 の大 幅 な短 縮 を もて あわせ 達成 した もの で あ る。

③ グ ルー プ加工 の 準 備

現 在 約20種 に のぼ る油 圧 シ リンダ ・ヘ ッ ドに対 す る効果 的 な グノし一 ブ加 工 を 可能 にす るま

で には,相 当の 試行 錯 誤 の過 程が 必要 であ った 。 い ま もそ れ はま だ終 ったわ け では ない 。

i)部 品 の取 付 け方 法

さ きにの べた よ うに,油 圧 シ リンダ ・ヘ ッ ドに は4角 形,6角 形,8角 形 の もの が あ る。

これ ま で の タ レ ッ ト旋 盤 加 工 では上図 の よ うに,部 品 を4方 締 め チ ャ ックでつ か み,シ ン

出 しを行 なっ てか ら切 削 にかか ってい た 。

NC旋 盤 は,汎 用機 とち が って,手 動操 作性 は よ くないか ら.こ れ ま での 方法 ではNC機

の性 能 を十 分 だす こ とが で き なtハ。 どう して も,容 易,迅 速,確 実 な取 付け,取 りは ず し方

法 が 必 要 で ある。

■

●

そ こ で3つ 爪 チ ャ ック を使 って上図 の よう なつか み 方は で きないか を検 討 しk。

イ.ま ず把 握 力 に っい ては,最 大切 削 抵抗 に耐 え るだ け の把 握 刀 が必 要 で ある 。
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ロ.油 圧 チ ャ ック で締 めた場 合,シ ンぶれ が あ っては な らなtハ。

ハ.こ れ らに つい て実 験 を重 ねた 結果,特 殊 な爪 を 使用 すれ ば十 分 使える ことが わか った 。

二.6角 形 の もの は普 通 の3っ 爪 で問 題 は なtハし,8角 形 の ものは4角 形 と同 様 で ある。

爪 の交 換 は簡 単 に で きるの で,GTでtAう 技 術 的類 似 性の うち取 付 け方 法 の類 似性 は,

この よ うな くふ うで達 成 で きた 。

これ に よ って グ ノし一 ブ加 工へ の展 開 が 可能 に な った とい って よ巳 。

ii)ヘ ッ ド交 換式 多 軸 ボー ノし盤

第3工 程では,シ リ ンダ ・ヘ ッ ド締 め つ け穴 を 多軸 ボーノし盤 で あける こ とは す でに のべ た。

こ の穴 の ピ ッチは品 種に よ ってそれ ぞれ ちが うの であ る。

普通市販され てい る多軸 ヘ ッ ドは 自由に ピ ッチの調 節が で きるけ れ ど も,そ の た めに 段取 り

時間が非常に長 くなる の で,多 種 中小 量 生 産 では採 用 で きなtハ。

そ こで当社 では,こ の部 品 グ ノし一 ブの加 工 に 必要 な 数種類 の 固定 ピ ッチ多 軸 ヘ ッ ドを製作 し

て お い て,シ リンダ ・ヘ ッ ドの 種類 がか わ れ ば,そ れ に合 う多 軸 ヘ ッ ドを迅速 に取 付 け られ

る よ うな,へ 。 ド交換 式 多軸 ボー ノし盤 を 開発 した。

iiD改 造 フ ライス盤

第5工 程 は配 管 金具 取 付 け 座の フ ラ イス加 工 である 。 これ に 使 う フ ライス盤 は.シ リンダ

・ヘ ッ ド各 種 の加工 部 分 の形状,削 り しろ な どの 条件 を総 合 して,こ の部 品 グ ノし一 プに共通

に 使用 できさ えすれ ば,な るべ く簡 素 な機構 の もの が のぞ ま しい 。

スク ラ ップにな って1(た フ ライス盤 を ベ ースに,自 社 製 主軸 を取 付 け,回 転 は 一定 と し.

送 りは ネ ジ送 りを やめ て,油 空 圧併用 とす る な どめ改 造 を加 え た。

jv)グ ノし一 プ加 工 の ため の 準 備 と しては,以 上 の3つ がお もな もの で ある が,ほ かに 比較

的 こ まか い こ とで手数 と時間 をか け た こ とも少 な くない 。結果 か らみ る と.や は り注 意 ぶ か

く,慎 重 に準 備 を して よか った とレ、うこ とであ る。

④ ブ ・グ ラ ミング と段 取 り時 間

i)プ ログ ラム作成 につい て

従事 者は 現在,専 任 者1名,兼 務 者(生 産 技 術担 当係)2名 で プ ログ ラムを 作成 してい る。

教 育 は現在 の 専任 者の 指 導 に よる ほか,制 御装 置 メー カの研 修 会 に出席 させ てい る 。

当社 の4台 のNC工 作機 械 の プ ログ ラムは,実 質的 に 専任 者1人 で 作成 で きる よ うである 。

5台 な1ハし6台 ま で ば現在 の人員 で十 分 まか なえ る と思 われ る。

ii)プ ログ ラ ミング所要 時 間
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これ ま で の実例 での べた 程度 の 加 工 プ ログ ラムの 作成 に約1時 間 を要 す る 。

シス テムANalの 場 合

プ ログ ラム作成60分

加 工 段取 り40分

合 計100分

旧方 式 作 業の場 合

加 工 段取 り180分

た だ し,プ ログ ラムは1度 作れば,次 回か らは そ の まま使 える 。 多 少 の修 正 を加え る こ と

は あ るが,そ の 所要 時 間 はほ とん ど無 視 して よい。

これ に反 し て,旧 方 式の 場合 は毎 回 新た に 段取 りをす るのが 普通 で あ るか ら,多 種 中小 量

生 産 では 宿命 的 な生産 性 阻 害要 因 となる。

◆

、

d.む す び

A社 は 労働 集約性 のつ よtハ多 種 中小 量 ロ ッ ト生 産部 門 の改 善 のた めに,目 的 を 「省 力化」1本

に しぼ っ て,NC工 作機 械 を導 入 して成 功 をteさ めて1^る 。

NC工 作機械 を,単 独 の す ぐれ た 機械 と して 選ん だ の で な く.GT生 産 シ ステ ム¢)なか に組 入

れ る こ とに よって,単 独 の 機械 の優 秀 性 だけ では果 せ ない,し か しまたNCに よ らね ば 得 られ な

い,大 きな メ リッ トを得 たので ある。

これ に よって生産 は ライ ン化 され.た とえ ばNC旋 盤 が,12分 ご とに部 品1個 の加 工 を終 え

る とき.こ れ が ライ ンの生 産速 度 となる 。 この速度 は プ ログ ラ ムに よ って指 令 され て』 るか ら
,

NC機 以 外 の あ らゆ る作業 も作業標 準 どtsりua行 なわれ,ム ダ も,ム リも,ム ラ もな くな る。

作業 者の 個人差 の影響 が な くな り,加 工 ミス もほ とん どな くな った 。

しか も技 能 的熟 練 を 必要 と しない 。当 社 では 旋盤 工の経 験1年 てレaどの 作業 者 をあ て て巳 る 。

この実 績 をみ て,む しろ熟 練 者がNC機 へ の配置 を希 望す る よ うに な った例 もあ る。

5人 の 人員 を 必要 と した 作業 が1人 で でき る とtハう極限 まで の省 力 化vaな った の で
,目 的 は 完

全 に達 成 され た わ け で ある 。
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第3節 物 流(ボ ラ ン タ リー ・チ ェ ー ン(VC)に お け る コ ン ピ ュ ー タ の 利 用)

a.VCに お け る コ ン ピ ュ ー タ 利 用状 況,

1971年8月 末 現 在,社 団 法 人 日本 ボ ラ ン タ リー ・チ ェ ー ン協 会(以 下VO協 会)に 加 盟 し

てい る ボ ラ ン タ リー ・チ=一 ン(以 下VC)は121チ ェー ン あ る 。 こ の 他,VC協 会 非 加 盟 の

ア ウ ト ・サ イ ダ ー と称 す べ き,比 較 的 弱 小 チ ェー ン が,約100チ ェー ン 近 くあ る とみ られ て い

る 。

わ が国のVCは,1966年,中 小 企 業庁 の 施策 と して 「VCの 育 成 指導 」 が とbあ げ られた

以 降 の結 成 が大 半 を 占め てい るが,数 の上 で も一 応 は200チz－ ンを越 え ・そ の 分布 も殆 ん ど

の業 界に亘 り,VC化 の基 盤 はほ ぼ 整 った といえ る。〉

この よ うな状 態 に あるVOが コン ビ三一 タ化 と どの よ うに取 り組 ん でいる か とい うと,VO協

会 が,1970年3月 末 現 在 で行 った。 「協 会加盟VCの 実 態 調査 」 か ら,そ の 一端 を伺 うこ と

が 出来 る 。

それ に よる と,回 答 の あ ったVCは87チ ェー ンで,う ち コ ン ピ ュー タを導 入 してい る のは18

チ ェー ンで,回 答 の あ った ものに対 して,約200/oが 何 等 の型 で,コ ン ピ ュー タを活 用 してい る こ

とに なる 。 しか し,こ れ は調 査対 象 とな った のVC全 体に対 しては15に 対 し ては150/ovaし かす ぎ

なtハ。

さ らK,VC協 会 非加 盟 のVCは,さ きに も述 べた よ うに,規 模 も比較 的 小 さt△の で殆 どが コ

ン ピュー タを利 用 してい ない と考 え て差 しつ かえ な1ハで あろ う。 とい うこ とは,現 状 では,わ が

国 にfoけ る全VCの せ い ぜtA80/o程 度 の チ ェー ンが,コ ン ピ ュー タを導 入 してい る に過 ぎなtAと

1合うことに な る。

そ の詳 細 は,表Bの 通 り で ある。

これ をみ る と,VCに お い て コ ン ピ ュー タが,ど の よ うに利 用 され てい るの かが 、ある 程度 明

らか とな る。

ま ず,主 催別 にみ る と,小 売 主 催VCの 導 入割合 は ゼPで,導 入 してい る チ=一 ンのづ べ てが

卸 主 催VOで ある 。 これ は現 状 の小 売主 催 のVCの 多 くが,資 金的 に も弱体 で ある と共 に,コ ン

ピュー タに よる省 力化 を必要 とす るま で,VC活 動 が進 ん でい なLAftめ とみ て よい で あ ろ う。

さて,そ の利 用状 況 であ る が,ス ポンサ ーの卸 業 務 のみ に用 い られ てい る とい うの が%強 の

仔

◆

・
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第2-B表VCの コン ピュ ー タ導 入の 有 無

ψ

●

.

卸 主 宰 小売主宰 合 計

チ ェー ン

数

構成化

(%)

チ ェ ー ン

数

構成化

(%)

チ ェー ン

数

構成化

(%)

導
入
状
況

導 入 してい る 18 383 0 0 18 20.7

導 入 し て1∩ な い 29 61.7 40 100 69 793

利
用
状
況

ス ポ ンサ ーの

卸 業務 のみ

13 72.7 13 72.2

ス ポ ンサ ー業務 と

加 盟 店業務

5 27.8 5 27.8

将
来
計
画

将来導入する 23 79.3 19 47.5 42 60.9

将来 も導入しない 2 6.9 7 17.5 9 13.0

未 定 4 13.8 14 35.0 18 26.1

(日 本VC協 会調 査1970年3月 末 現在)

●

●

7?o/oを 占 め てteり ・ス ポ ン サ ー 業 務 と ・加 盟 店 業 務 の た め とい う,VC活 動 本 来 の た め の 利 用

は270/o,実 数 に し て 僅 か5チ=一 ンに しか 過 ぎ ない 。

ス ポ ン サ ー業 務 と い うの は,主 と し て経 理 処 理 の た め で あ っ て,こ れ は 導 人 的 に も浅tハ こ と と,

流 通 業 界 へ の ソ フ ト ウ エ ア の 開 発 の 遅 れ な ど と共 に,端 末 機,あ る レ・は プ ログ ラ ム上 の コ ス ト

問 題 な どか ら,オ ン ラ イ ン化 に よ る 。 本 格 的 利 用 を 計 画 し なが ら も,な か な か 進 展 し な い と い う

の が 現 状 で,VCに よる コ ン ピ ューー一夕 の 利 用 の 本 格 化 は.今 後 に ま た な け れ ば な ら ない と レ・え る 。

しか し な が ら,現 在 導 入 し てt・ なIAVCで も,そ の6・%に 当 る42チ=一 ン がtt近x・ 将 来 ・

ン ピ ュ一 夕 を 導 入 した い と 答 え て お り,チ ェー ン オ ペ レ ー シ ・ ンの 武 器 と し て,コ ン ピ ュ ー タ利

用 へ の 関 心 ぱ 非 常 に 高 い とい え る 。 しか も,そ の1頃 向 は.小 売 主 催VCよbも,卸 主 催VCが 一

段 と高1ハ 。 こ の こ とは,既 に チ ェー ン オ ベ レ ー シeン に お い て,卸 主 催 チ ェー ン が,コ ン ピ ュー

タ の 必 要 性 を 充 分 に 感 じ てtハ る た め と{Aえ る 。

しか し,一 方 で は,「 将 来 も コ ン ピ ュ ー タは 導 入 し なtハ」 と し て レ・る もの が,9チ ェ ー ン に も

の ぼb,あ るLAV9未 定 が18チ ェー ン で 合 わ せ る と約400/o近 くに 達 し,し か も そ の 大 半 は 小 売

主 催VCで あ る が こ れ は,数 の上 で は 出 揃 ったVCの 甲 に は,流 通 の シ ス テ ム化 と1△ うVC活 動

の 基 本 と な る べ き もの が,理 解 さ れ てい な い 向 き も多 分 に あ る と』 え る 。
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b.VCに お け る物 的流 通の シス テム1ヒの コ ン ビュ ー一夕導 入

VCと は,レAま さ らあ らた め てレ、うま で もない こ とである が
,ひ とつの シス テ ムであ る 。そ し

て,チ ェー ンを構成 す る加 盟 店 自 身 も,そ れ 自体 シス テ ムであ る。 この2つ の システ ムの関係 は
,

VCが トー タノし・シ ス テム であ り,各 加 盟 店 が サ ブ シス テ ム とい うこ とに なる。 さ らに
,チ ェ

ー ン本 部 自身 も チ ェー ンオ ペ レー シ 。ンのた め のサ ブ シス テ ムを持 っ てい る。

シス テ ム とは ・ば らば らの ものが,ひ とつ の 目的 を達成 す るた め に,相 互依 存 関係 を もつに至

った もの と解 釈 され てい る 。 だ とすれVcvateげ る システ ム化 とい うこ とは,加 盟小 売,Sの 永続

的成 長 とい う目的 のた め に,サ ブ シ ステ ムで ある加 盟店 に つ:ハて み る な らば,本 質 的 には つ な

が りの なレ・販 売 ・経 理 ・財 務 とtハっk事 務 も ・直 ちに 関連 を持 ち,依 存 し合 って,ト 一 夕ノし
.シ

.ステムに つ なが るこ とに なる 。

従 って,VCが コ ン ピ ューータを導 入 す る こ とは,本 来 サ ブ システ ムのため に では な く,最 終

的 には,ト 一 夕ノしMISを 目的 と しなけ れ ば な らない 。

とはい え,現 実 には,加 盟 小売 店 に端未 機 を設置 して,オ ン ライ ン化 す る こ とに より,ト 一 夕

ノし シス テ ムが完 成 し ,コ ン ピ ュー タ導 入の 理想 的 な状態 とな る とはい え ㌘ ハ。 なぜ な ら,本 部

へ の仕入 集中度,あ るい は経 済 性の 面 な どか ら問題 で あ り
,現 状 で は,そ れ は 「加 盟・1・売 店の永

続 的.成長 」という,VCの トー タル シス テ ムの 目的 を達 成 す る こ とに は な ら ない か らであ る。

しか らば,現 状 にお け るVCの コン ピュー タ導 入の 目的 は ど こvak・ くべ きか といえ ばVCの

チ エ ー ン オ ペ レー シ 。ンにお け る トー タノし シ ス テ ムの なか で,重 要 な位 置 づ けに あ る 「物 的

流 通 の システ ム化 」の ため で な くては な らな レ・。

なぜ な ら,わ が国 にお い て,販 売 革 新が 遅れ てい る最大 の 理 由は 「流通 管 理 の システ ム化 」 が

で きてい ない か ら であb,VC自 身 が流 通機 構 の 中 で,こ の 面 の システ ム化 に よb,経 済 性 を追

求 す る こ とが,VCの 目的 の達成 につ なが るか らであ る。

ま た,揺 藍 期 を脱 した,わ が国 のVCは,最 近 に至 り,加 盟小 売店 の商 品構 成の 標準化,店 舗

の標 準 化 と積 極的 に取 り組ん でい る が これ だ け では加 盟小 売 店 の管 理 を標 準化 する ことは で き な

い し,シ ス テ ムと しての経 済 性 を追 求す る こ とも でき ない 。

もち ろん,こ の2つ の標 準化 の 推進 は 無 視 で き ない もの で あ る が,こ れ と併 せ て,物 的流通 の

シス テ ム化 が 行われ る こ とに よb,現 実 に 合 理1ヒが行 われ,経 済 性の追 求 が 可能 とな るの で ある 。
.

しか らば,コ ン ビ=・一一タ を導 入 した場 合 のVCに お け る。物 的 流通 シス テ ムの あ り方 であ るが,

そ の 一例 をチ ャー トで示 す と,次 頁 の図 の通 りで ある。

この システ ムは,コ ン ピ ュー タを 使用 す る → しない にか か わ らず,オ ー ダ ブ ック ・シス テム を
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第1図VCの 物 的 流通 の トー タル ・システ ム

メ ン バ ー 店

1 1
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採 用 す る こ とに よ り成 立す る。す なわ ち,流 通 管 理 システ ムの なか に おい て,オ ー ダ ブ ック ・

シ ステ ムは,サ ブ システ ム とし て理 解 しなけれ ば な らない と』 うこ とで あ る。

この よ う なサ ブ システ ムと確 定 し,そ れ は人 的 作業 で あ っ て も,こ れ が トー タル シス テ ム

に組 み込 まれ るこ とに よ り,コ ン ピ ュー タ導 入 に際 して も,非 常 に ス ムー ズに なる こ とが すで に

経 験 的 に実 証 され てい る。

もち ろん こ の オー ダ ブ ック ・シ ステ ムは,在 席管 理 シス テ ム,配 送 シ ス テ ムと共 に,コ ン ピ ュ

ー タシス テ ム と結 びつ く こ とに よ り .一 層,流 通 シス テ ム合 理化 の効 果 を発揮 す る こ とが で きる

の は,申 す ま で もない こ とであ る 。

、

c.コ ンピュ ータ導 入 以前 に お け る問 題 点の 整備

サブ シ ス テ ムと して,オ ー ダ ブ ック ・シ ステ ムが導 入 され る とい うこ とは,vCに おけ る

加 盟 店 に対 す る販 売活 動 は原 則 と して,大 部 分が,こ の シ ステ ムにか わ る こ と を意 味す る 。 こ こ

でい う販 売活 動 とい うのは,販 売,発 注 も し くは,受 注,あ るい は配送,代 金 回収 な どの 諸 機能

に つい てで あ る。

従 って,コ ン ピュー タを導 入 し,オ ーダ ブ ック ・システ ム を採 用 しな が ら,従 来 の販 売 活 動

(訪 門 販売,受 注,配 送,回 収 な ど)を 引 き続 き行 うこ とは,シ ス テ ム経 済 性か らみ て無意 味 で

あ り,か っ,単 位 あた リ コス トを増 大させ る こ とに なる。

この ことは,コ ン ピュー タに よる オーダ ブ ック ・ システ ムを採 用す る以 前 におい て,伝 統 的 な

セー ルス方法 か ら,ス ムー ズに転 進 で き る よ うに,問 題 点 を整 備 してお か なけ れ ば,な らない と

tAう こ とであ る。 そ の主 な もの につt△て,明 治 大 学徳 永豊 教 授 は 次の通 りあ げ てい る 。それ は加

盟 店 に内在す る問 題 点 と,本 部 に 内在 す る 問題 点 とに大 き く区 分 して考 え られ る。

① 加 盟 店 に内 在す る問題 点

i)伝 統的 取b引 きか らの脱 皮

不 安定 な取 り引 き先か ら安定 した本 部仕 入れ への切 り換 えが 必 要 であ る。そ う した不 安定

性は 仕入 先 別 の価格 差 か ら起 る もの で,価 格 の 高い ものに つtハては本 部 ～ 情 報 と して連 絡す

る。

ii)競 争 の 質的 変化 に対 す る認 識

「小 売 り店対 小売 り 店 とい う競 争」 か ら 「チ ェー ンス トア を初 め と した システ ム化 競 争 」

へ変 貌 してい る 。 シ ステ ム経 済 性 と市 場 インパ ク トの強 化 の 必要 性 が高 ま ってい る。

川)仕 入れ 計 画,在 庫 計画 の合 理 化

●
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づ
.

,

仕入 れ,在 庫,そ の 他 の 活動 に つい て合 理化 意識 を もた ね ば な らな』 。

iv)そ の他

VCに 加 盟 す るこ とに よる,チ ャ ンネノし集団 と しての特 性 の認 識 と成 長 へ の方 向 づけ

② 本 部(卸 売 り業 者)に 内在 す る問 題 点

i)価 格政 策

弾 力的 価 格政 策か ら,単 一価 格政 策へ転換することが必要である。 価 格 は最 低1ケ 月間 は固

定的でなければな らな い。 リベー ト処 理はた とえ ば3ケ 月,あ るい は,6ケ 月に1回,集 中処

理 され る。

ii)品 揃 え政 策

加 盟 店 との品 揃え 政 策 の ギ ャ ップを うめ る に なるだ けの ものが 必 要 であ る 。加盟 店 の 品揃

え 品 目の60～700/o揃 える よ うにす る。 こ の こ とは オ ーダ ブ ック ・シ ステ ムに よる 仕 入集

中化 を うな がす 意 味 で大 切 で ある 。

iii)在 庫 管 理 と配 送 システ ム

品 目別 管理 と配 送 計 画 が で き る よ うな体 勢 を確立 す る ことが 必要 で ある。

～)そ の 他

需 要予 測,情 報管 理,ス ーパ ー バイ ザーへ の切 り換 え,社 内体 制の 整 備な ど,

従 って,以 上の 問題 に つ い ての 整 備,あ るい は意識 の革 新が行 わ れ てい な くては,仮 に コ ン

ピ ュー タを導 入 して ,物 流 の シス テ ム化 に より,経 済 性 を追求 し よ うと して も,そ れ は 不 可能

であり,コ ンピュー タそ の もの は,本 部 の事 務 管理 的 な部 分 匠 しか,活 用 し得 ない とい うこ と に

な るだ ろ う。

しか し,こ の オー ダ ブ ック シス テ ムは,コ ン ピュー タと導 入 して も向,不 合理 な点 が 残 され

てい る。 それ は受 注業 務 は機 械化 され ず.全 く人 力 に頼 ってい る 点 で ある 。

だ が,将 来,機 械 の 普 及 がすす み,人 件 費 ペー スが,受 注 機械 化 の コ ス トを超過 した 時,オ

ー ダ マ シンが導 入 され
,さ らに合 理 化 が推進 され るで あ ろ う。

この シス テ ムは 欧米 のvovatst△ ては実 用化 され て1ハる が,わ が国 にお い ては,ま だ,こ れ

か ら の問題 と して 残 され てレ・る。

さ て,オ ー ダ マ シ ンに よる シス テ ム とは,注 文方 式 が 従来 の オー ダ ブ ックか ら,専 用 回 線

利用 の テ レ ックス注 文 とな った り,さ らに売場 の レ ジス タや ゴン ドラか ら,そ の まま イ ノブ ッ

トされ る リアノしタイ ム ・シ ス テ ム となる こ とであ る。

これ に より,本 部 は 入力 デ ー タの 即 時処 理が 可能 と なる 。あ るい は,デ ー タ通 信 の利 用 で,
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本部 コ ン ピ ュー タ と加 盟 小売 店端末 装置 との 直結 で,発 注 が送 り状 の即 時処 理 となる
。 オン ラ

イ ンま で省 力化 が 考え られ,オ ー ダ ブ ック など不 用 とな るが,通 信 回線 の 使用 と コス トの問 題

で しば ら く先 の こ とと な ろ う。

d.VCに おけ るコ ンピュ ータ ヒス テ ムの理 想 像

VCに おけ る コ ン ピュー タの 導入 は,物 流 シス テ ムの 合 理fヒと,本 部VCus・け る加 盟 店 の経 営管

理 の機能代 位 シ ステ ムの確 立,そ して,こ れ らを含 めた 多 くの サ ブ シス テムを1つ の トー タル

シ ステ ムに結 びつ け る ため に欠 かせない もので あることは,'す でに 明 らか で あ る
。

それ では ・VOに コン ピュー タが導 入 され る場 合 の シス テ ムは,ど の よ うな もの が理 想的 なの

で あろ うか 。

もち ろん,理 想 的 な状 態 に達 す るた めに は,多 くの 問題 が解 決 され なけ れ ば な らない が,上 野

則 男氏(日 本能 率協 会)は,「VCに お け る コン ビ=一 夕 シス テ ムの 理想 像」 を次 の如 く述 べ て

IAるo

① 加盟 店は毎 日の売 上げ デー タを,レ ジス タ言己録 また は,そ の 他 の方法(特 殊 な棚 卸 方法)

に よ り,端 末 機 か ら,コ ン ピ ュー タに 送 り込む 。

② コン ピーー タで ぱ た だ ちにそ れ を 集計 分類 して,当 日の 品 目別 売 上げ,粗 利 な どを計 算

し,他 店 を合せ た チ ェー ン全体 と しての売上 げ 状況(量,単 位)も 売 れ 筋商 品情 報 と して合 せ

て,そ の加 盟 店 の端 末 機 に打 ち 出す。

③ 定 め られ た 周期(週 珂 な ど)で 各 加盟 店力・らり 売 上 デ ー タを締 め切 っ て集計す る。

そ れ は,そ の 期間 の各 店 の品 目別 売 上げ量 で あ り,在 庫 減 量 で ある。 これ と,あ らか じめ 設

定 され てい る各 店 品 目別 の 基準 在 庫 と照 し合 せ,こ れ もあ らか じめ 設定 され てい る ノし一 ノしに し

たが レ・,各 加 盟 店へ の 出荷 量 と算 出 する。

これ は,加 盟 店側 か らみ れば,仕 入量 であ る。

④ 各 品 目別 の基 準 在庫 量 はつ ね に 一定 で は な く,毎 臥 毎 週,毎 月の 売れ 行 き状 況 の 変イヒに

より・ また ・ あ らか じめ 予 想 され る季 節変 動 などの でくター ンに よ り・ 自動 的 に修 正 され てい く。

.⑤ 各 店の 仕入 量は す べ て最 低単 位 が決 ま っ てtAる(1ケ ース な ど と)。 これ は 自動 倉 庫荷 役,

運 搬 の合理 化 の ため であ る。

従来,扱 ってい な1∩商 品,ま た は特 売 な どの理 由で,特 別 にい つ も と違 う基準 で仕 入れkh

商 品 につ い ては,別 途,端 末 機 か ら送 り込 む ことに よ り,仕 入 注 文 をす る こ とが で きる。

⑥ .これ らの各 店か らの注 文量 は,本 部在 庫捌 ハ品vaつtハ てza,加 盟 店の 地 理的 要因,そ の と

,

㌣

し
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,

きの各 配送 セ ン ターの在 庫状 況,配 送 ダ イ ヤ グ ラムな どを考慮 して ,各 配送 セ ンターに割 り付

け られ る。

本 部扱tA品 で な1△商 品 に つい ては,各 発 注 先(メ ー カな ど)別 に分類 され て,注 文 書 と して,

コン ピュー タか ら・ 本 部 に 出 て くる
。 したが って,各 加 盟 店 は,そ の取 り扱 い 全商 品 を本 部 に

対 して,仕 入れ注 文行 う こ とがで き る し,そ うせ ねば な らない。

⑦ 本 部 仕入 れ担 当は,こ の注 文 書 に より,各 発注 先 に オー ダす る。

⑧ 本部 在庫 品 につ い て は,本 部 と しての 仕入れ必 要量 が,各 加盟 店 で なされ た と同 じ よ うな

方式 で算 出 され ・発 注先 別注 文書 と して,本 部 仕 入担 当 者 に 出され る。

⑨ 在庫 品 出荷 分 につレ・ては,各 配 送 セ ン ターに,各 トラ ック別積 み合 せ,ダ イヤ グ ラムを も

決 め た 上 で出荷 指示 され る。

◎ この 出荷指 示 に よ り,自 動 倉庫 が 命令 を 受 け,各 店別 コンテ ナ カー ドに荷 集 め され る。

こ の コンテ ナ カー トは,そ の ま ま トラックに積 み 込まれ ,各 店に配 送 され,そ の ま まお ろ され

る。 各 店は,こ れ を引 き とり店内 に商 品 を陳 列 す る。

⑪ ある 期間 で締 め切 って,各 店 に対 し,請 求 書 が 出さ れ る ので,各 店 は本 部 に振 り込み をす

るo
ノ

⑫ ひ と 月単位 で,各 店 の品 目別 売 上げ,粗 矛U回転率,前 月比,前 年 同 月比tsよ び 全店 の 同

じデ ー タが各 店の 端 末機 か ら打 ち 出 され る。

そ の デー タに は,と くに成 績 の巳 い 商 品,悪 い 商品 に,特 別の マ ーク表示 が な され るの で
,

各 店主 は,そ れ を 分析 し,陳 列 の 仕方,そ の他 販売 方法 を考 える。

⑬ 本部 には,全 体 とし て売 上げ動 向把 握 資料,損 益状 況 資料の ほ か,地 域別,単 品別,部 門

別,仕 入先 別,店 別 な どの 分析 資料 が 出 され る。

以 上 の よう な こ とが完 全 に 行 われ る こ とに よ り,各 刀ロ盟 店,本 部 と もに,売 上 げ の把 握,分 析,

仕 入れ ・在 庫把 握 ・ 出荷,請 求 とい った 業務 か ら全 く解放 され
,加 盟 店 は販 売 に 専念 し,本 部

は商 品 開発 と加 盟 店 の 指導 に 専念 でき る とレ・う,VOに お け る協業 と分業 が実 現 し,VCの 理論

が ある 加盟 店 の機能 代位 が 元 全 に 本部 で 行 われ る こ とに な る
。
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第4節 自 動 編 集(印 刷 業 に お け る コ ン ピ ュ ー タ の 利 用)

一文 字組 版 業務 の コン ピ ュー タ化 －

a.印 刷 業 の問 題 点

印 刷業 は,情 報 産業 の ひ とっ と して最 近 急激 に需 要 が増大 し,今 後 も有 望な産 業 で あ る とい わ
ン

れ てい る。 しか し,多 種 少量 受 注生 産 とい う宿命 的 な性 格か ら,労 働 集約型 の 企業 が 多 く,過 当

競 争,労 働 力不 足 が激 しくな ってい る。

一 方 ,印 刷 需要 の増大 は 急速 な印 刷技 術 の進 歩,機 械設 備の 大 型化,高 速 化 な どを よび,そ の

結 果,新 聞業 の商 業 印 刷へ の 進 出,官 公 営 印刷部 門 の拡 充,社 内 印 刷 の増大 が 目立 って き てtハて,

中小 印刷 業 も この時 代 の変化 に対 応 して設 備の近 代化 を進 め て脱皮 しなけれ ば な ら な くな って い

るo

活版 業 界 につい てみ て も,文 選,植 字 の組版 工 程 が,依 然 と して手 作業 に よる 人海 戦術 で ある

の に 文 選工,植 字 工は どこの 工場 で も高令 化 し,し か も不 足 して1ハる。 また,活 字鋳 造 に 鉛 を使

用 した り,板 材 に 鉛版 を使 うホ ッ ト タ イプ シス テム では鉛 中 毒の 発 生 な ど作業環 境 が悪化 して

tAるo

こ う した,業 界 の 当面 の問 題 点 を解 決 す るた め,印 刷 業 の構 造改 善 事業 が 全国 的 に展 開 され て

い る。 そ の 中で も,画 期的 なの が,中 小 ペー ジ物 印刷 業 者 に よる組 版 工程 へ の コン ピュー タ利用

に よる 「電算 写植 シス テ ム」 へ の移 行 で ある。

¶

b.「 電算 写 植 シス テ ム 」の あ ら ま し

電算 写 植 シス テ ムは,コ ン ピュー タを利 用 した写 真 植字 方式 に ょる 文字組版 の 生産 装置 で あ る。

電算 写 植 シス テ ムの特 徴 は,コ ン ピュー タに 字詰 仕 様,割 付 仕様,体 裁 仕様 等 の 一連 の組 版 仕

様 を記憶 させ る こ とに よっ て組版 作業 に お ける技 能 負 担 を軽 減 させ る と ともに,写 真植 字 機 と結

合 させ る こ とに よって 文字 組版 の高 速処 理 を可能 に す る点 に ある。

この組 版 仕 様は,現 在 で は,コ ン ピュー タの 記憶 容 量 に よ って,字 詰,割 ↑寸,体 裁 の 全部 の 仕

様 を包括 す る も.のと,字 詰 仕 様 を中心 と して割 付,体 裁 仕様 はそ の一 部 に と どめ る もの とが あ り,

前 者の 例 と してはPETYシ ス テ ム,後 者 の例 と してはSAPTON-Aシ ス テ ムが実 用 化 さrt

てt合るo

し
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■

PETYシ ス テ ムは,コ ン ピ ュー タは 国産 中型 磯(FACOM270-20')1を 使 用 し,

字 詰 処理 か ら割 付処 理,体 裁 処理 ま で,一 部 の見 出文字,罫,地 紋類 を除 い て版 下 作成工 程 のほ

とん どを機械 処 理 をす る 方式 を と ってい る。

F270-20編 集 シ ス テ ム 例

全・動写植・ステ・一{=
編 集 シ ステ ム

写 植 システ ム

写 植 装 置(F6531)

FACOMR

磁 気 テープ読 取 装 置F 752A

デ ー タ ラ イ タ

F804D

漢 字 入 力

シス ァ ム

●

漢 字 入力 キーボー ド

＼ 一 一_一 一 、

F6801A

＼一 ーー一一 、
－

F6801A

コノ ソ ール タイ プ

F801D

中央 処 理 装置

F270-20( ,32KW)

磁 気 テ ・

磁 気 ドラム

F623Al31KW

内 蔵 ドラム

131KW

プ読取装置

写植 シ ステ ム例

全 自 動 写 植 装 置

F6531
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次 に,各 種の組 版 方式 の比較 と,上 の2つ の電 算写植 システ ムの組版 工 程 略 図 を参 考 に掲 げ て

お く。

電算 字植 システ ムの工 程 は,こ の図 の よ うに,組 版 を作成 す るた めの,各種 の処 理が コ ン ピュー

タに ょ って行 なわれ る と ころが 他 の組 版 方式:と異 なる ところ であ る。

この 方式 は,図Bに み る よ うに,原 稿 と割 付原 稿 を別 に紙 テ ー プに パ ンチ して コ ン ピ ュー

タに 入 力 し,次 に コ ン ピュー タに よって,編 集処 理が 自割 的 に行 なわ れ て編 集済 み の紙 テ ー プが

作成 され る。 この編 集済 み紙 テー プを,全 自動写 植機 で 印字す る の で ある。
　

また ・ 誤字 ・脱 字 や 文 字 の追 加,削 減,割 付変 更 な どの訂 正は ,そ の 部 分だ け を 新た に紙 テ ー

プに さん 孔 し・再 度 コ ン ピ ュー タに入 力 して ,前 の編 集済 み テー プを修 正 して,全 自写植 機 で 印

字 し なお・す の で ある。

なお ・ 見出 し文 字,ケ ィ,地 紋等 の全 自動 字植 機で処 理 で きな[△ものは ,手 動 字植 機 で印 字す

る。 こ う して完 成 され た組 版 を版 下 ブ イノしムに作成 し,原 版 作成 に 使用 す るの で あ る。

」

c.「 電 算 写植 シス テ ム 」の 効 果

電 算写 植 シス テ ムは,労 働 集 約度 の 高い 文 選,植 字工 程 を 自動化 す る もの で あ るが
,従 来 の活

字組 版 方 式に くらべ て次の よ うな点が優 れ てい る。

① 省 力化 に より人 件費 が 節減 で きる。

② 文 選,植 字 作業 の要 員 を,男 子技 能 工か ら女 子(キ ーパ ンチ ャ ー)に 転 換 できる の で求 ノ、

が 容 易 に なるo

③ 版材 を ホ ・ トメタ・・タ イプの鉛 か ら樹月旨に転 換す る の で鉛 中毒 が回 避 で き る。

④ 涛 造活 字 を使 用 しない ので 文 選 ケー ス,文 選箱,植 字台 などが不 要 に なり,組 版 作業 ス ペ

ース な らびに置 版 スペ ース が 節約 で きる
。

⑥ 重版 は,組 版 テー プで保存 で きる の で,保 存 が ラクに な り,再 版 印刷物 の組 版 コス トが 大

巾に 低減 で きる。 ま た,再 版 の 際 の 字詰,体 裁,書 体等 の変 更 は テー プの再 編 集 だけ で済 ませ

る こ とが で きるo

,
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組 版 方 式 の 比 較

方 式 選字方法 速 度 植字方法 迅 速 校 正

手びろい 手 びろ{ハ15字/分 手 組

モ ノ タ イ プ さん 孔 タイ プ50～70字/分
一 部 自 動

自動文選機 さん 孔 タ イ プ50～70字/分
一 部 自動

電 算 ・写 植 さん 孔 タ イプ50～70字/分 自 動2～3分/ペ ー ジ

方 式 校 正 用 コ ピー 印刷方式 刷 版 置 版

手 び ろい ゲ ラ 刷 凸 版 原版鉛版 原版,紙 型

ゴ ム プ ラ ス チ ック版 母型

・

モ ノ タ イ プ ゲ ラ 刷 凸 版 原版鉛版 原 版,紙 型

ゴ ム プ ラ ス チ ック 版 母型

自動文選機 ゲ ラ 刷 凸 版 同 上 同上

電算写植 複 写 コ ピー 凸平凹版 感光性樹脂版(APR) さん孔 テ ー プ(磁 気 テ ー プ)フ

イ ル ム

グラ ビア版 金属版 APR版 置 版

方 式 印 刷 品 質 原価管理
向 合 た 仕 事

手びろい 良 や り に くレ、 高 級 印 刷 物,ペ ー ジ レ イ ア ウ トに 規 則 性 が な く複 雑 な

も の

・

モ ノ タ イ プ や や 劣 る やsや りやす い 単純,大 量印刷物

自動文選機 良 やSや り や す1ハ 〃

電 算 写 植 活字 よ りは 見 劣 りす る。 非 常 に や りやす い
ペ ージ ・レ イア ウ トに規 則 性 の ある もの,情 報処 理 的要 素 の

ある もの,電 算 機 ア ウ トプ ッ トの 印刷

r



4

,

11赤 字 原稿

1.4ポ 以 上の

見 出 し文字 指定

7手動写植機

校正用

8見 出し文字貼込 み

ピ ー

10出 校

入 稿 ・校 正戻 り

本文 原稿名 コ ー・ド化

差換 ・文字指定

2漢字讃孔機

エ ラ ー あ る か

な し

5全 自動 現像 機

6自 動 現像機

校正用 ・下版用

図B
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字 詰 ・割 付

制 御 デ タ指定

12見 出し文 字貼込

13文 字校 正

4下 版



⑥ 組 版 工程 に ● け る処 理時 間 が短 縮 で きるの で印 刷物 の納 期 確保 が容 易 に な り,営 業 活 動 を

有 利 に進 め 易 く なる。

⑦ 工 数 計算 が容 易に な り,原 価 管理 が行 ない 易 くな る。

この よ うに,活 字 か ら脱 皮する この システ ムに は多 くの 効果 が 期待 で きるの であ る。

しか し,問 題 もい くつか あ り,こ れ を無 視す る こ とは で きなtハ。 中小 印刷 業 者か,組 版 工 程 の

合 理化,高 速化 の た め に,こ の電 算写 植 システ ム を単 独 で導 入す る場 合 の問題 と しては 次の よ う

なこ とが あるo

① 機 械 設 備の 設 置費 用 が 多額 で単 独 では負担 す る こ と・が困 難 で あ る。

② 文 字組 版 作業 のす べ てvafiし てt∩る とettハえ ず,部 数 が少 な くペー ジ ・レイア ウ トva規 則

性 の ない複 雑 な もの,単 純 で大 量 の印 刷物 等 では不 利 であ る。

③ 機械設 備の処 理 能 刀が 大 きい の で,単 独利 用 で は,そ の稼 動率 を維 持す る受 注 を確 保す る

こ とが 困難 である 。

④ 印刷 の 品 質が,活 字 の場 合 よ り見 劣 りヵくす る。

⑤ 中央 処 理装 置 が故 障 した場 合,組 版 作業 カミす べ て停 止 する こ とに な る。

く

d.電 算 写 植 シス テ ムの 機 能

現 在,電 算写 植 シス テ ム と して国産 の もの は,PETYシ ス テ ム とSAPTON-Aシ ステ ム

の2つ の もの が あ るo

この2つ の シス テ ムの 主 要 機能 を比較 してみ る と次 の表 の とお りであ る。

この2つ の シス テ ムは,機 種,仕 様 が異 なる た め一概 にそ の優 劣 の比較 は で き ない が,特 徴 と

しては,前 に も述 べた よ うに,PETYシ ス テ ムは,字 詰 処理,割 付 処理,体 裁 処理 ま での 文

組 版(版 下 作成)工 程 の 中,見 出文 字,罫,地 紋類 を除 くほ とん どの もの を機 械 に よ って自動的

に処 理す る もの であ り,SAPTON-Aシ ステ ムは,超 小 型 の コ ン ピ ューータ を使用 して,字 詰

処理 を重 点 と した機 械 処 理 で割 付 処 理に っい ては,柱,ノ ンブノし,ペ ー ジ単位 の版 面 区切 程度 に

抑 え て レ・る こ とが あげ られ る。

この ように機械 処 理の範 囲 が 異 なるだ け で な く,処 理 速度 も処 理 ペ ー ジ数 も大 幅 に違 うの で,

当然,設 備 に 要す る費 用 に も大 きな差 が ある。

■

e.r電 算 写植 シス テ ム 」の 共 同利 用

「電算写 植 システ ム」 が,こ れ か らの 文 字組 版 工程 を合 理化 するた めに,効 果的 な もの であ り,
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PETYシ ス テ ムとSAPTON-Aシ ス テ ム の主 要 機能

機 種

機 能

PETYシ ス テ ム

(F6531)

SAPTON-Aシ ス テ ム

(A5460)

印 字 速 度 1,200字/分 550字/分

収 容 文 字 数

(文 字 盤)

3回 転 ドラ ム(33ブ ロ ック)

12,672字

16列x4枚(回 転 デス ク)

12,288字

印字文字の大きさ 6,7.8.9.10ポ,α 6.7.8.9,11.12ポ

外 字 装 置 32字/1デ ス ク 有

最 大 フ ィノしム幅 A4,A5,B5,B6 10イ ンチ

行 送 り 0.25ポ

(外 部 指 定 は0.5ポ)

ダ イ ヤ ノしセ ッ ト

字 詰 送 り

駆 動 方 式

o

ハ ル ス モ ー タ パ ル ス モ ー タ

ア ウ トプ ッ ト用 紙 シ ー ト ロ ー ノし

感 光 材 料
フ イ ル ム

ス タ ビ ラ イ ズ ペ ー パ ー

フ イ ル ム

ス タ ビ ラ イ ズ ペ ー パ 一

稼 の 正 逆

(光 学 像)

逆(フ イ ノレム)

正(印 画 紙)

正

ソ フ ト ウ エ ア ペ ー ジ単位 棒組単位

適 合 編 集 機 FACOM270-20

SAPCOL用

,ン ピ._タ 「PDP8).

■

導 入 の必 要性 の 高!ハもの で ある と して も,中 小 印 刷 業 者に と っては,設 備費 用 が多 額 で,処 理能

刀 も大 き く単 独 で はそ の能 力 を発 揮 させ る よ うな受 注 が 確 保 しに くい こ と もあ って,単 独導 入は

ほ とん ど不 可能va近LA。

そ こで,考 え られ る のは 中小 印 刷業 者に よる 「電 算 写植 システ ム」 の共 同利 用 であ る。

昨 年か ら,東 京 都 内の 印 刷業 者の2つ の グノし一 ブに よっ て,こ の 共 同利 用 が実行 され て{ハるの

でそ の あ らま しを述 べ てお く。

①Aグ ・・一 ブ

この グ ノし一 ブは,東 京都 内 の 中堅 活版 ペ ー ジ物 印刷 業 者19社 が,湯 葉 組合 を結 成 して,都

心部 の 事業 所 にPETYシ ス テ ムを設 置 して86名 の職 員 を配置 し,共 同利 用 を行 な ってい る

が,そ の 設置 施設 ・設 備の 内訳 は 次 の とお りであ る。
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A協 業組合の機械設備

設 備 各 内 容 数量 金 額

全 自動写 植 機F6531 3

写 植 F6531C制 御装 置 3

o
ミ ニ コ ン ピ ュ ー タ,FA.COM-R 3

シ ス テ ム マ ガ ジ ン プ ア イ ル,F401A . 3

電 源 装 置 3

漢字さん孔機F6801A

さ ん 孔 機 ス タ ン ダ ー ド型 20

オ プ シ.ン 付 20

中央処理装置F7200A 1

記憶装置r4KW)F7220A 8

デ ー タチ ャネルF7232C 1 百万円

磁気 ドラム装置F623A 2 311

磁気テープ装置F603D 2

電 算 機 紙テープ読取装置F749E 1

シ ス テ ・ ム フ ア コ ム ラ イ ターF801D 1

(F270-20) 自動電圧調整装置F971C 1

〃F964B 1

マ ガ ジ ン プ ア イ ルF401A . 2

デ ー タ ラ イ タ ーF'804D 4

ラ イ ン プ リ ン ターF643C 1

手 動 写 植 機 見出用文字印字,写 研製 3

自 動 現 象 機 フ イル ム現 象,DSLD-240-D 1

カ メ ラ 設 備 ネ ガ フ ィ ノしム作 成,DSC-461-D2 1

・

プ リ ン タ ー 校 正 用 1

集 合 設 備 ネ ガ 作 成 1式

空 調 設 備 温 湿 度 調 整 1式

変 電 設 備 電算機専用電源 1式

この組 合 は,施 設 の組 版処 理 能 刀 を,組 合員19社 の 「電 算写 植 機」 向 き組 版 ペー ジ!1)中の

約600/o(年 間 約207,000ペ ー ジA5判,1,000字 詰換 算)を 目標 と してい る。

この組 合 の計 画 では,年 間207,000ペ ー ジをPETYシ ス テム で処 理 す る こ とに なれば,
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文 選・ 植 字・差 替・ 鋳 造,校 正 刷 り等 の工程 で,従 来 の活版 方式 と比較 して,組 合員19社 全

体 で126人 が 節減 で きる こ とに な って1合る。

②Bグ ・・一 プ

この グノし一 プは,東 京 都 内 の 中堅活版 ペー ジ物 印 刷業 者5社 が,協 同組 合 を結 成 して,SA

PTON-Aン ス テ ムを設 置 し,28名 の 従業 員 を配置 して 共同 利 用 を行 な ってtAる 。 そ の 設

置 施設 ・設 備の 内 訳 は次 の とお りである。

B協 同組合の機械設備

名 称 数 量 型 式 用 途 金 額

漢字けん盤さん孔機 13台 SCK-200D

文 字 の テ ー

プ指示

百万 円
75

電 子計 算 ンス テム 1式 PDP-8/1 編集処理

全自動写真植字機 2台 SAPTON-A

5260

文字印字

手動写真植字機 1台 PAVO-J 特殊組印字

〃 2台 SPICA.-QD 見出用印字

ペ ー パー用 自動現 象機 1台 214-K 現 像 用

ワ ッ ク ス コ ー タ ー 1台 ハ イ ラ 帖 布 用

オ シ ロス コ ー プ 1台 SS-5050 電算機検査用

電子式卓上計算機 1台 キ ヤ ノ ー ラーR 割出し計算用

空調設備及現像暗室 1式 温湿度調整

この組 合 は,施 設 の組 版 処 理能 力 を組 合 員5社 の 「電算 写 植 機」 向 き組 版 ペ ー ジ数の 約62

%(年 間97,000ペ ー ジ:A5判700字 詰換算)を 目標 としてレ・る。

この97,000ペ ー ジをSAPTON-Aン ス テムの 共同利 用 に よ って処 理 す る こ とが で き

れ ば,こ の組 合員5社 全体 では,文 選,植 字,差 替,鋳 造,校 正刷 そ の 他 の工 程 で従来 の手組

み の場 合 より約60人 の 省 力化 が 可能 に なる とい われ て1ハる。

また,組 版 の コ ス トも,現 在1字 当 り1円25銭 ～1円35銭 を要 し てレ・る ものが,1円3

銭6厘 に低減 で きる とレ・われ てい る。

f.「 電 算写植 シス テム 」導 入の ポ イ ン ト

電 算写 植 ンス テ ムー電 算 文 字組 版 ンス テ ムと もい われ る一 は, 「活 字 よ,さ よ うな ら」 の 時代
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が到 来 した といわ れ る よ うに,ペ ー ジ物 を主 体 とす る文 字 印 刷 業 界 の 組版工 程 の合 理化 の画 期

的 な方 式 であ り,「 活 字 文化」 か ら 「文 字 文化 」へ の進 展 の 担 い 手 と もい われ てレ・る。

文字組 版 とい う印刷 業 の 中 で も とくに,労 働 集約 的 な工 程 に コン ピ ュー タを利用 す る こ とは,

前 に も述 べ た よ うに い ろい ろな 面 でその 効果 が ある こ とは 確か で ある が,組 版 数量 の少 なレ・中小

印刷 業 者 が単独 で これ を導 入す るの には,作 業 量,資 金 量に 限 界が あ って非 常 に 困難 な こ と とい

わね ば なら なtハ。

こ うした,中 小 印刷 業 者の制 約 条件 を打 破す るの が共 同 利用 であ る。 現 在 進 め られ てい る印刷

業 の構造 改 善 事業 計 画 の 中で も,組 版 業務 へ の コ ン ピ ュー タ利 用が 多 く組 み込 まれ,最 近 は,前

掲 のA,B2つ の グ ノし一 ブが操 業 したの に続tハて,各 地 で計 画 が たて られ てい る。

仕事 量 確保 のた めの 共 同 利用,資 金調達 に あた って,長 期低 利 資 金利 用 のた め の グノし一 プ化 は,

組 版 業務 の コン ピ ュー タ化 を進 め る うえ で大切 な こ と であ る が,グ ノし一 ブ構 成員 の 印刷 物 の 受 注

内 容 が,一 般 ペ ー ジ物,と くに ペ ー ジ ・レイ ア ウ トに規 則性 の ある もの,あ るい は欧 文混 植,ノ し

ビ付 き等 の場 合 でない と,「 電算写 植 ンス テ ム」 は 余 り効 果 が ない もの である。

す な わち,部 数 が 少 な く複雑 な組版 を必 要 とす る端物 に あ って は,手 びろtAも し くは,手 動写

植 機あ るい は タ イプ組版 の 方が 有 利 である し,単 純 な棒 組 形 式 の ものの 場合 には,モ ノ タ イプか,

自動 文 選機 の利用 の方 が便 利 な こ とが多 いの で ある。

この ように,組 版 作業 で もそ の 内容 に よって,適 した組 版 方式 も異 な り,東 京 の 中堅 の一 般 印

刷企 業の場 合 で も,電 算写 植 に 適 した組 版量 は,そ の企 業 の総 組版 量の200/o"'"400/o程 度 と な

っ てい るか ら,組 版 の 内 容 を十 分調 査 してお か なけ れ ばな らなレ・。

一般 的 にい って
,「 電 算写 植 ンステ ム」 に適 した 組版 選定 の ポ イ ン トの主 な ものは,次 の よ う

な ものが あげ られ る。

ア,組 形態 に規 則性 の あ る もの。

イ.ベ ー ジ数 が 多 く納 期 の短か い もの。

ウ.貼 り込 み の 少 ない もの。

エ.字 間 のあ い た もの。

オ.字 劃 計算 の必 要 の なレ・もの。

Nカ
.1行 中ま た は,1ペ ー ジ中に ポ イ ン ト書体 の混 在 す る もの。

キ.総 ノしビ付 きの もの。

ク.和 文 と欧 文の混 在す る もの。

ケ.導 入時 点 ま で に開 発さ れ る予 定 の組 版 ソ フ トウエ ア で,ペ ー ジ ア ップ できる もの 。
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こ うして,電 算 写 植 システ ムに移 行 可能 な組 版量 を算 定 し,実 際 に移 行 す る際 疋 は,当 初 か ら

そ の全量 を移行 す る より500/o程 度 を目途 に移 行す る こ とを考え た 方 が現 実 的 で あ る。

し

戸

'
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