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ま え が き

デー タ処理技術の資格検 定はDPMAに おける事業の中 での1つ の柱をなす もので,こ の分野 に

進 も うとす るものに勉強の指針 を体 系的に.与え よ うとするものであり,ま た同時にすでにこの分

野 に従事 してい る者に引きつづ きより高度な教育 を与 え ようとするもの でもある。これは 自動 デ

ータ処 理システ ムの発展性
,数 学的手法の実務問題 処理への応用,お よび経営 者が電子計算機 や'

通 信装置 を駆使 することへの国家的要請に基づいて作成され るのである。

.デ ータ処理資格検定はデータ処理の専門的な知識 の最 高水準 を想定して計画され データ処理の

専門的水準 を確立す ることお・よび次に示す 目標 を達成する よう企図されている。

←,〆

1.デ ー タ処理要員が この分野の巾の広い教育体制 と実務知識 により高い水準に到達 すること。

2.デ ー タ処理についての能力 をもっている とい うことを各 自に認識させる方法 を開発す る。

5.デ ー タ処理分野 のたゆまない発展の しっか りした基礎 をきず く。

データ処理資格検 定の審査 は次 に基づいている。

1)定 め られた コースの学問研究の成果が よい こと。

2)3年 間の デー タ処理の実務の直接経験がある こと。

3)高 い 人 格 資質

4)デ ー タ処理検定試験に合格す ること

試験はデ ータ処理 と経営情報 シス テムの分野で欠 くことのできない考えられる広範囲の専門知

識を全て含んでいる。

1.自 動 データ処理装置

2、 プ ログラ ミングとソフ トウェアシステム

3.デ ー タ処理 システムの概念 と設計お・よび実施

4.定 量 的 方 法

a会 計

b数 学

c統 計

データ処理資格検定の詳細はDPMA国 際 本部(イ リノイ州,パ ーク リッジ,ブ ッセンハ イウェ

イ524)か 地 方のDPMA支 部 に聞 しa合わせ られたい 。



*デ ー タ処理検定 に関す る資料はDPMA国 際 本部 の許可の もとにプ リン トした もの である。

データ処理検定便覧 一1968年 度 改訂版は データ処理検定 試験の受験生のために書かれ た原本

の第5版 である 。

原本はデータ処理管理協会に協 議 してロングビーチ市立大 学で開かれた一連の レ ビューセ ミナ

をその内容 としている。

本書は試験の主催機関 であるDPMAの 国際本部 が編集 した1968年 度版の概要 と学習手引 きを

改訂 した もの である。この中では多 くの質問 と解答については勉強 しやすい よ うに学習手引 きで

推薦 している著 者とその本のペ ージ数をのせて ある 。

データ処理資格検定は急速に高い水準の専門学力を必要 とするもの として認め られつつ ある 。

1962年6月 開始以来1万 人以上 の人 々が受験 し,現 在 では7000人 以 上の人 々がデーータ処理業

務の指導 者として免許 を得ている。

原便覧の発行に際 し非常な御支援 と御激励 をたまわ ったDPMAロ ン グビーチ支部Q会 員の皆 さ

ま,沢 山の実例の掲載許 可をいただいたIBM社 に,ま た,"デ ー タ処理資格検定便覧"を 検討

し,改 訂版発行 のために貴重な御意見 をお・寄せ下さ った読者お よび専門協会に心か ら感謝致 しま

す 。

トー マ ス 」,キ ャ シ ュ マ ンCDP

f



「デー タ処理検定の た めの学 習の手引 き
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自動 デー タ処 理 装 置

1.電 子 計 算 機 と 周 辺 装 置

A.EDPの 変遷

1.デ ータ処理の発達の重要点,ホ レ リスか らエイケン,エ ツカー ト,モ ウク リィへ

2.EDP装 置 の必要性

着 眼点:デ ータ処理 の歴史特に発達段階 における画期 なで き事のあ った年代

B.電 子 計算機 の構成要素 と機能

1.1次 記憶 と2次 記憶

2.演 算 と論理

3.制 御

着眼点:電 子計 算機理論 の理解,そ の構成要素,機 能および内部論理

C.内 部 処 理

1.プ ログ ラム記憶方式

2.デ ー タの表 し方 一2進 符号

3.読 み 出 し

4.レ ジス タ,カ ウン タ,ア キュムレータ

5.デ ー タの流れ

着眼点:典 型的 な電子計算機 の理解,い ろい ろな レジスタ,デ ータ処理技術,内 部文 字の

表現,サ イクル タイム等

D.入 出 力 媒 体

t

2

5

4

5

6

ア

8

カー ドリーダ

カー ドパンチ

磁気テープユ ニッ ト

直接入 出力 ユニッ ト

紙テープ リーダ

紙 テープパンチ

磁気 インク文字読取(MICR)

光 学式文 字読取機(OCR)
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9.プ リンタ

10.コ ン ソール

着眼点:い ろい ろの入 出力装置 相対速度 利点 と欠点 信頼性等

E.電 子計算機の特徴

4.ア ナ ログとデ ィジタル

2.直 列転送 と並列転送

5.バ ッフ ァ結合 とア ンパ ッファ結合

4.可 変 語長 と固定語長

5.ニ ューメリックとアルファニュー メリック

着眼点:電 子計 算機 のいろいろな形式,そ の特長,特 長 を生 かすた めの特別 なハ ー ドウェ

ア技術,装 置 あるいは電子計算機の形式

F.デ ー タ伝 送

1.集 収 装置

2.通 信 装置

3.表 示 装置

着眼点:デ ータ伝送の基礎を一通 り理解 してい ること,使 用される方式,ハ ー ドウェアの

私 相対速度,信 頼性等

G.磁 気 テ ープの特 徴

1.コ ーディング

2.チ ェ ッキング

3.機 能

4.伝 送 速度

着眼点:磁 気テープ全 般についての知識,信 頼性,相 対読み出 し時間変換率,利 点 と欠点,

コーデ ィングの方法等

H.特 殊 なハ ー ドウエア

1.直 接 デー タ結合

2.通 信

5.発 生 点(Point-of-Origin)

4.入 出力

着眼点:特 殊 目的のハ ー ドウェアの必要性,現 在ある特殊装置の実例 とその利点お よび要



求 され る理 由にっいて

皿.ユ ニ ッ ト レ コ ー ド装 置

A.パ ンチ カー ドシステ ム

1、 手作業 による分類法からパ ンチカー ドシステムへの変遷

2.手 作 業 による分類法 と比較 した場合の利点と欠点

着眼点1機 械化 された情 報処理の原理 と理論 および動作 の完全な理解

B.ユ ニ ットレコー ド

1.カ ー ドの様 式

2.カ ー ドコー ド

5.コ ン トロールパンチ

4.カ ー ドフ ィール ド

5.処 理 の融通性

着眼点:記 号に よるデ ータ表示の概念の完全 な理解

C.機 械 の機能

1.記 録

2.分 類

3.計 算

4.報 告 書作成

5.要 約

着眼点:情 報の 自動処理に使われる方法 と関連装置 に関す る実務知識

D.機 械 の素子

1.カ ー ド供給

2.カ ー ド読み取 り

5.印 刷 装 置

4.制 御 パネル

着眼点:装 置の構成素子お よび その基本的 な設計 と機能 に精通 していること

E.標 準 ユニ ツ トレコーード装置

1.せ ん孔機 と検孔機

2.翻 訳 機

(3)
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5.分 類 機

4.集 団複写せん孔機

5,照 合機

6,会 計 作表機

7.計 算機

着眼点:ユ ニ ットレコー ド装置を一通 り理解 し,ユ ニ ットレコー ドの応用方法 が開発でき

ること

皿.一 般 事 務 機 械

A.卓 上 計算機

B.複 写装置

C.フ ァイ リング装置

D.簿 記 装置

着眼点:動 作の基本機構 の理解 と一般のシステムにおける応用 がで きること

参 考

プ ロ グ ラ ミ ン グ と ソ フ ト ウ ェ ア シ ス テ ム

1.プ ロ グ ラ ミン グ の 原 理

A.基 本 命 令

1.デ ー タ移送命令

2.計 算 命令

3.判 断 命令

4.入 出力命令

5.準 備命令

着 眼点:各 々の命令別 に代表的に実 行され る動作 の種類

B.ア ドレス計算

1.計 算 方法



2.イ ン デ ッ ク ス レ ジ ス タ

5.間 接 ア ドレ ス

着 眼 点:ア ド レ ス 記 憶 の 方 法 と技 術

C.ル ー プ

1.初 期 値 設 定

2.カ ウ ン ト

3.判 定

着 眼 点:反 復 ル ー プ の 概 念

D.サ ブ ル ーチ ン

1.サ ブ ル ー チ ン結 合(Subroutinelinkage)

2.コ ー リ ン グ ・シ ー ケ ン ス(CollingSequence)

5.サ ブ ル ー チ ン ・ラ イ ブ ラ リ

4。 オ ー プ ン サ ブ ル ー チ ン と ク ロ ー ズ ドサ ブ ル ー チ ン

着 眼 点:サ ブ ル ー チ ン の 使 い 方

E.プ ロ グ ラム チ ェ ッ キ ン グ

1.メ モ リ ・ダ ン プ

2動 的 分 析 と追 跡 ル ー チ ン(Dynamicanalysisandtraining)

着 眼 点:デ バ ッ ギ ン グ プ ロ グ ラ ム技 法

F.基 本 的 な プ ロ グ ラ ム 技 術

1.フ ロ ー チ ャ ー ト

2.デ ー タ の 編 集 と エ ラー 検 出

3,再 出 発 点

4.ド キ ュ メン テ ィ シ ョ ー ン

5.ラ ン時 間 の 評 価

着 眼 点:上 記 項 目 の 意 味 の 理 解 お よ び 受 け い れ ら れ る 実 行 の 範 囲

G.補 助 記 憶 の 特 殊 技 術

1.磁 気 テ ー プ

2.磁 気 ドラ ム

3.磁 気 デ ィ ス ク

着 眼 点:上 記 装 置 を 使 っ て い る と き の 見 出 し と 制 御 の 技 術

(5)
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H.分 類(Sorting)

1.選 択 に よ る 分 類

2.交 換 に よ る 分 類

ろ.投 入 に よ る分 類

4.基 数(デ ィ ジ ッ ト)分 類

5.直 線 マ ー ジ 分 類(StraightMergeSorting)

6.確 率 マ ー ジ分 類(ProbabilityMergeSorting)

着 眼 点:上 記 方 法 の 動 作 上 の定 義 お よび そ れ ら 各 々 の メ リ ッ トに つ い て の 知 識

皿.メ タ プ ロ グ ラ ミ ン グ シ ス テ ム

A.ア センブラ

B.コ ンパイ ラ

C.ト ラ ンスレータ

D.イ ン タプレタ

E.ジ ュネレータ

F.モ ニ タ

着眼点:実 行する演算 動作 と使用方法の点か らみた上記 ソフ トウェアパ ツクー ジの範囲

皿.問 題 向 き ラ ン ゲ ー ジ

A.次 の も の の 応 用,範 囲 お よ び 使 用 法 につ い て

1.ALGOL

2.FORTRAN

5.LISP、

4.SIMSCRIPT

着 眼 点:上 記 言 語 の 一 般 的 な 目 的 と特 徴 の 差 異

B.コ ボ ル

1・ デ ィ ビ ィ ジ ョ ン

a.Identificationdivision

b.Environmentdivision

c.Datadivision
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d.Proceduredivision

2.Names

a.Datanames

b.Conditionnarnes

c.Proceduvenames

d.SDecialnames

5.演 算 子

a.算 術(Arithmetic)

b.言 緩 里(Logica1)

c.関 係(Relational)

4,表 現

a.算 術(Arithmetic)

b.条 件(Conditiona1)

5.ス テ ー ト メン ト

a.実 行 可 能(Imperatives)

b.条 件(Conditional)

着 眼 点1コ ボ ル に 関連 した 用 語 の 定 義 と 使用 法 お よび そ の 限 界 や 制 約

参 考

デ ー タ 処 理 管 理

1.デ ー タ 処 理 管 理

A.実 行 の可能性調査

1.調 査 の範囲 と 目的

2.応 用 の研究 と問題 の認識

3.要 求 される分 析の深さ

4.コ ンサル タン トの使い方

5,結 果 の表示
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着 眼 点:目 的,分 析技術お よび実行可能性調査の結果の測定や表現に関 し,現 在行 なわれ

てい る方法

B.ハ ー ドウェアの選択

1、 次の事柄 に関 し要求 され る装置 の形 状と大 きさの決定

a.作 業 の開始時点

b.既 計 画の容量増加と新規応用

'

2.提 案 を満たすた めのハー ドウェアの仕様

5.競 合 装置の比較検討

4,ベ ンチマーク法

着 眼点:価 格/実 行比の観点からデー タ処理ハー ドウェアの比較検討をする現行の技術 に

つい ての認識

C.シ ス テ ムと処理

1.シ ス テムデザ イン,プ ログ ラミング,オ ペ レーシ。ンの役 目

2.作 業 分析(WorkSimplification)道 具 と技術

a.作 業 測定

b.書 式 設計と制御

c.記 録 の管 理と保存

d.社 内便覧

着眼点:用 語 の言忍識 と作業分析のた めの道具 と技術の 目標の理解

D.EDPSの 実施

1.ラ イ ンとスタッフの責任

2,計 画 と調 整

5.訓 練

4.線 表 と進渉の報告

5.移 行

6.設 備 とフォローア ップ

7.設 置後の評価

着眼点lEDPS実 施 にあた っての新技術,用 語法 種 々の段階の 目的

E.設 備 管 理

1.一 般 的考察
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a.ス ケ ジューリング

b.ド キ ュメンテ イシ ョン

c.プ ロ グラムと処理方法の維持

d.ハ ー ドウェアの運 転 と保守

e.入 出力制御

f.会 計 検査

g.運 転 予算と費用管理

h・ 内部組織と
.責任

i.職 員 の選出 と訓 練

j.成 果 測定

k.管 理 者への成果報 告

着眼点:設 備管理 に関する巾の広い一般知識。質問は概要項 目の全 てにわたるか内容は

一般的 なもの

2.オ ン ライン,リ アル タイム装置 に関する特別 な配慮

5.サ ー ビス部門設備 に関する特 別の配慮

4.多 分 岐 ネ ットワーク設備 に関する特別 の配慮

着眼 点:オ ン ライン,リ アル タイム設備において生ずる特別管理問題 についての知識 例

えば,ス ケジュー リング特殊復旧技術 および各部門間調整は他の環境 で普通使わ

れてい るもの とは異っている。

5.機 種 の変更

a.移 行 の計 画と線表の作成

b.経 費考察

c.プ ログラムの変換

d.フ ァ イル変換 一問題 点 と安 全保護

e.移 行 中のシステム変換

着 眼点:移 行の全段階 にわたる一般知識

llデ ー タ 処 理 シ ス テ ム 内 の 設 計

A.シ ス テ ム の ア 一 夕

1.リ フ ァ レ ン ス デ ー タ も し くは コ ン ス タ ン トデ ー タ
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2ト ランザクシ 。ン用または一 時的 デ ータ

3.デ ー タの発生 源

B.フ ァ イルの設計 と構成

1.記 憶媒体 の選択

a.容 量 問題

b.タ イ ミングの問題

c.ソ ーティングの問題,

2,ユ ニ ッ トレコー ドファイル

a.カ ー ドの設計

b.符 号 とコーデ ィング

3.磁 気 テープフ ァイル

a.論 理 レ コー ドと物理的 レコー ド

b.多 重 リール ファイル

4.直 接 読み出 しとマスス トーレ ツジファイル

a.読 み 出 しの方法

b.タ イ ミングの問題

c.オ ン ラインフ ァイルの応答時間 の問 題

着眼点:種 々のフ ァイル媒体の設計 と構成 の原理 各 々の利点 と欠点および記憶媒体 の

選択,フ ァイル設計 と構成に関する判定基準

C.シ ステム入 力

1.編 集要求 と入力制御

a.ユ ニ ットレコー ドシステ ム

b.電 子計算機 に基づ くシステム

c.情 報 記憶 と検索システムの特別の配慮

d.リ アル タイ ムシステムに関す る特別 の配慮

2.ソ ーテ ィングの問題

5・ 入力容量 とソース問題

4.入 力 の タイ ミングの 問題

a.パ ッチ処理 システム

b.オ ンラインシステム
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着眼点:シ ステム入 力と編集処理 の設計に普通 使われる方法 と判定基準,編 集技術 と制

御技術 に関す る相当 の知識。簡単 な問題を解 くときに必要 な タイ ミングとソー

ティングの十分な知識。

D.デ ー タ処理 システムにおける処理

tユ ニッ トレコードシステムのパ ッチ処理

2.電 算機 システムのバ ッチ処理

3.オ ン ライン処理 とリアル タイム処理

着眼点:処 理 システム設計 の問題と技術,内 部発生の制御,お よび デー タの妥当性のテス

トの使用についての 知識。処理時間を含んだ簡単な問題の処理

E.デ ー タ処理 システムの出ガ

1.次 段 階の処理 のための中間出力

2.報 告 と文書

3.グ ラフィックハードコピー

4.デ ィスプ レイと音声応答 出力

5.コ ン トロール システ ムの出力

着眼点:シ ステムの出力 を設計するにあた って基本的考察事項 の理解,簡 単 な容量/時 間

問題が解け る程度 の現在のハ ードウェアの知識

F.シ ス テム研究

-
-

2

5

4

5

6

目標の設定

管理援助と権限

事実を掘 り出す技術

事実の記録

要求の分析

研究線表の作成

着眼点:シ ステム研究の問題点 と技術,問 題 は一般的性格の もの

G.シ ステ ム設計

1.ジ ェネ ラル システ ムフ ローチ ャー トの作成

a.標 準 方法と記 号

b.様 式 と道具

着眼点:一 般に使用 される フローチ ィー トの記号を知ってい ること。簡単 なシステムフ
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ローチ ャー トを読み,か つ書ける こと

2.シ ス テム制御

a.装 置 技術と内部 制御

b.応 用技術 と外 部制御

c.追 跡 検査

5.デ ー・一夕制御

a.方 法

b.修 正 と調整

着眼点=一 般 に使用 される制御技術 と,シ ステム検査 の方法 の理解 と評価

4.シ ス テム設計の 経費問題

着眼点:費 用分析 の一般的方法,一 般 に考えられる要 因,価 格要因 の相対加重の理解 と応

用

5,ド キ ュメンテー ション

a.実 そ「三明糸田

b.設 計 仕様書 も しくは技術仕様 書

1.シ ステムフ ローチャー ト

2.手 動操作

c.プ ロ グラム ドキ=メ ンテーシ ョン

1.仕 様書

2.フ ロ ーチ ャー トと論理ダイヤグ ラム

ろ.プ ログ ラム リスティング

4.テ ス トケー ス

d.操 作 手引と操作便覧

e.標 準 実施方法便覧

6.シ ステ ム ドキュメンテーシ ョンの維持

7.設 置 前の点検 と評価

a.仕 様 書 と対 照 しての最終検査

b.受 入 れ規 準の設定

c.認 可 保証

着眼点:現 在の受 け入れ られている実施方法,設 定された規準 文書 に書かれている技
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術 の一 般的知識。質問は次 のよ うなもの である。簡単な図表の使い方,シ ステ

ム文書の例や記述 システムの計画 設置 ,評 価 操作面にわたる問題 点と技

術

H.シ ス テム設置

1.設 置 各段階の線表の作成

2.移 行 計画

3.テ ス トケースの公式化

4.切 り替 え期間中の特別管理 と検査問題

5,中 間 処理

6.仕 様 書 と対 照しての完成検査

着眼点1シ ス テム設置 に関 し一般 使われている技術 と方法。特に中間期 もしくはカ ッ トオ

ーバ期 に要求 される システムデザ インと制御の問題点は重要であ る

1.シ ス テム維持

1.設 置 後の変更

2シ ステム完成 后の周期的 な検討

5.シ ス テム運用費の徴集 と分析

着眼点:変 換 も含めたシステム保守対策,完 成検査,運 用費の決定

J.シ ステ ムアプローチ

/シ ステムの領域の設定

a.従 来の事務機能

b.機 能 線の交叉

2.次 の ものの調 査

a.実 行上 の重要な改善

b.二 者 択一 のシステム設計

ろ・ 定量的方法の適用

a・ システム設 計のための定量的方法

b.シ ス テムにおける判断点

4.価 格 効果の評価

a.シ ステ ムシュミレーション

5・ 情報 システ ムを使った管理



(14)

a.新 しい報告の方 法

b.計 画 モデル

c.制 御

着眼点:シ ステムアプ ローチの原理 と定量 モデルの ビジネス システム設計への応用の仕

方

K.リ ア ルタイムシステム

1.シ ス テムの形態

2.組 織 と要員問題

5、 プログラ ミングの問題

4.設 置 と保守の問題

着眼点:リ アル タイム独特の問題へ の配慮。 プログラ ミング技術 は リアル タイムビジネス

システムに必要な水準まで。一般的な問題がわかる程度のハー ドウェアの知識

参 考

試験 においては この章 に関する経験 が重視 され る。次に掲 げた著書は学習訓練や参考には役立 つ

つ と思 うが,デ ータ処理 システムやデータ処理管理の本質は経験 矢[能訓縞 論理にあ り・ これ

らが実務家 と しての成功するカギを にぎってい る。

定 量 的 方 法

1.会 計 学

A.基 本的な会計手法

1.基 本 概 念

a・ 会計方程式

b・ 会計期間

c.発 生主義の概念

d.減 価償却となし崩 し償却

2.種 々の様式

a.入 力(証 券伝票等)
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b.出 力(納 品伝票,報 告等)

c.処 理(賃 金 台帳)

d.記 録(勘 定図等)、

5.取 り扱 い

a・ 取 引の コーデング

b.調 整

c.買 売契約,見 積

着眼点:上 記項 目の基本的な会計学上の概念の把握,お よび基本的問題が解けること。

B.原 価 会 計

1.棚 卸 資産会計

a.評 価勘定

b.恒 久会計対 期間会計

2.分 類 の原理

a.直 接 原価に対する間接原価

b.関 接 費

c.直 接 原価計 算対全部原価 会計

d.取 引 コーデ ング法

3.原 価 計算 と分析

a.標 準 原価 と変動

b.製 品 原価計算 と総合 原価計算

c.期 間 原価計 算

d.固 定 原価 と変 動原価:損 益分岐分析

e.総 合 原価

着 眼点:原 価計算の基礎 と最 も一般的に使われている方法,そ の方 法に よって生する主

なデ ー タ処理要求の把握

C.会 計 処理の機械化

1.機 械 イヒ処理

a,借 方 と貸 方

b.期 末 調整

2.総 勘定元帳の機械化
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a.バ ランスチ ェック

b.勘 定 締切

3.売 掛 金元帳のエ イジング

4.EDPに ょ る複式簿記

着 眼点:電 子計算機化 されたデ ータ処理 のもとでの主な会計機 能の成果の把握

D.内 部 制 御

1.制 御

a.デ ー タ移送

b.デ ー タ変換

c・ デ ータの有効性

d.デ ー タの安全性

e.操 作.

f.プ ロ グラム変更

2.監 査trai1

ろ.責 任の分割

4.処 理 文書

着眼 点:電 子計算機化されたデ ータ処理による内部制脚 の基本 原理 とそれの シス テム設計

に及 ぼす影 響の把握

E.EDPSの 監 査

∫ 電子計算機 咽 辺 ・の監査 に対 する電子計算機を ・通 して ・の踏

2・ テス トデ ッキと特 別 プログ ラムの使用

3.監 査 の妥当性

4.内 部 制御の妥当性

着眼点:電 算機化されたデ ー タ処理 システムの監査遂行の基本 原理 とそれのシステム設計

に及 ぼす影響の把握

F・ 会計情報 の経営上の使 い方

1.財 政 計画

a・ 予 算

b.キ ャッシュフ ローとデス カウン トキャッシュフロー

c・ 計画一プログ ラ ミングー予算 システム(PPBS)



d.交 互 選択問題

2.財 政管 理 「

a.実 行 に対する計画:喰 い違いの 原因 の詳細

b.直 接 原価計算 に対す る総合原価計算

c.比 率 分析,比 率 の変動

3.経 営 報告

a.定 期業績報告

b.例 外 報告

C.特 別分析

着 眼点:経 営上 の基本 会計情報 と,そ のシステム設計におよぼす影響 の把握

皿.数 学

A.数 学上の表示法

1.指 数

2.添 字

3.関 数

4.求 和

5.階 乗

6.不 等式

着眼点:一 般に と りあつかわれている数学 の符号 と表示法の把握

B.計 算 原 理

1、 数 の表現

a.2進 法,8進 法,GO進 法,16進 法

b.浮 動1・数点

2.有 効数字

5.丸 め 方

a.二 進 数字の十進法 による丸め方

b.丸 め られた数学 の平均和

4、 反 復

5.索 表 の代 りとしての計算

(17)
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着 眼 点:全 整数と分数の表現の変換

C.説 明 と集合理論

1.Statements

a.Atomic

b.合 成

c.真 理 値表

d.ト リー

2.集 合 の計算

a.補 集 合

b.和 集 合

c.積 集 合

d.ベ ン図

3.ク リテ ィカルパ ス分析

a.余 裕 時間

b.自 由 余裕

c.独 立 余裕

着眼点:上 記問題に応用で きる定義

D.数 列

/算 術数列(等 差数列)

2.幾 何数列(等 比数 列)

3.重 みをっけた移動平均

4.指 数平 滑

着眼点:数 列の続項 と和を求 めること,簡 単な計算

E.計 算 または計数

1.順 列

2.結 合せ

3.結 合 法

4.分 割

着眼点:上 記 問題 の簡単 な計算 と一般 に使われている記号 法

F.関 係 式,関 数 グ ラフ
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1.線 形関数

a.傾 斜

b.部 分,連 続

2.2次 関 数

5.指 数 関数

4.対 数 関数

5.回 帰直線

着眼点:定 義 とグラフ表示の適用

G.財 務 と会計の数学

1.複 利 問題

a.未 来 の元利合計の解法

b.現 価 の解法

C.利 率 の解法

d.支 払 い数の解法

2.減 価 償却計算

a.定 額 法

b.級 数 法

c.残 高 二重減少法(Doubledecliningbalame)

5.損 益分岐分析

4.二 重分類簿記(複 式簿記 とは別)

着 眼点:公 式 と定義 および簡単 な計算

H.マ トリックス

1.列 べ ク トル と行ベ ク トル

2・ マ トリックスの演算

a加 算 と減算

b乗 算

5.用 語 の 定義

a恒 等 行列もしくは単位行列

b'逆 行列

c転 置行列

4.応 用 問題

(19)
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a.連 立1次 方程 式の解法

b.問 題 をあげた部分 要求(PartsrequirementslistingProblem)

C.マ ル コフチェイン

着眼点:定 義 と演算

1微 分計 算

1.変 化率,基 本的考え方

2.導 関 数

a.幾 何学的説明

b.多 項 式 の導 関数

3.最 大,最 小問題 、

着 眼点:多 項式の導関数 の求め方 とそれを使って最大,最 小 を求める問題

J.線 形 計画法

1.線 形 計画問題 の公式化の識別

2.シ ンプ レックス法(単 体法)

a.非 負仮説

b.非 縮 退仮説

c.ス ラ ック変数

d.技 巧 変数

e.基 本 許容解

3.双 対 線形計画 問題の概念

4.特 例

a.輸 送 問題

b.零 和 ゲーム

着 眼点:用 語,定 義,線 形計画法 に関連 した仮説

K.オ ペ レーシ ョンズリサーチ

1.他 の マネ ージf－ サービスとの関係

2.OR問 題の形 と内容

5.ORへ の 電子計算機 の応用

a.財 庫模 形

b.酉 己分模Jt多
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c.待 ち時間模形

d.取 替模形

e.競 争模形

着眼点:ORの 本質の理解,OR的 解法が可能か否かの問題判別 電算機によるOR問

題の解き方の技術,電 算機適用にあたっての変数の種類,種 々のモデルが得ら

れる情報の種類OR問 題の公式化と解法に必要な知識

皿.統 計 学

A.統 計 学入 門

t統 計学の効 果的な使い方

2統 計 学の間違 った使い方

3.判 定 一パ ラメータ

a.度 数分布

b.平 均

c.偏 差 の尺度

d.相 関 の尺度

着眼点:分 布,平 均,尺 度 とそれ等の効果的応用方法 初歩的な問題の解 き方の把握

B・ 有限標本 における基本的確率 理論

1.確 率

a.実 験

b.標 本

c.事 象 と集合

d.排 反事象 と独立事象

e."無 作 為 ・

2.条 件 付 き確率

着眼点:確 率理論の基本 原理と初歩的問題の解 き方

C.確 率 変数,分 布,分 布の特性の概要

1.確 率 変数

a.確 率 変数 とその確率 関数

b.確 率 変数の期待値
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c.平 均 と確率変 数関数の分 散

d.確 率 分布

e.度 数 分布

2.正 規 分布

a.2つ の確率変数 の結合確率関数

b.連 続 確率 変数の確率 グラフ

c.範 囲 で表わす確率

d.累 積 確率 グラフ

e.正 規 曲線 と正規確率分布

着眼点:確 率変数 と正規 分布の基本原理 と初歩的問題の解 き方

D.サ ンプリング理論,統 計的推測

1.和 の分布の計算

2.2つ の独立 な確率変数 の和の分布の分散

5、 数個の変数 の和 の分散 と平均の分散

着目星点:サ ンプ リングの基本 原理

E.二 項 確率分布 と中心極限定理

1.二 項 実験

2."n回"の 二項実験

5.二 項 確率変数の期待値

4.二 項 確率紙

5.二 項 分布特性

6.二 項 中心極限定 理

着眼点:二 項 分布 と中心極限定理 の基礎

F.時 系列分析

1.傾 向の決定

2.変 動 一周期変動 循還変動・ 不規則変動

3.平 滑 法

着眼点:時 系列分析の基礎 と一 般に使われ る主な平滑法

G.管 理 図

1.確 率 事象 と生起事象
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2.工 程 管理

3.採 択 抽 出

H.指 数

着眼点:一 般に使われている指数の長所 と短所

参 考

前 回 の 試 験 問 題 か ら

1.オ ー トマ チ ッ ク デ ー タ プ ロ セ シ ン グ装 置

◎ 磁気 テープの レコードブ ロックサ イズは一般に次の どれにより決まるか。

A.テ ー プの長 さ

B.プ ロ ツク当 りの レコー ド数

C.内 部 記 憶容量の大 きさ

D.内 部 でのデブロッキングの難易

E.パ ン チカードの容量

◎ 磁気テ ープ読み取 りの際の冗長エ ラーは主 として次の どれによって訂正され るか。

A.テ ー プの ゴミを除去す る。

B.テ ー プを巻 き戻 し,再 読み取 りを行 う。

C.テ ー プをバ ックスペ ース し,再 読み取 りを行 う。

D.悪 い レコー ドを内部的 にと り除 く。

E.垂 直走 査(Orthoscanning)を 行 う。

◎ デ ィジ ッ ト当 りの コス トで最 も経 済的な基本補助記憶素子は次の どれか。た だ し,関 連装

置料は 除外する。

A.磁 気 ドラム

B.さ ん孔紙 テープ

C.磁 気 テ ープ

D.パ ンチ カー ド

E.磁 気 コア



(24)

◎ 固定語 長計算機 の特徴は次の どれか。

A・ 事務処理には不 向き。

B・ 可変語 長計算機 よりデ ィジッ ト当 りの呼 出 し時間 が一般に早 い。

C.デ ー タを区別する ための ワー ドマ ークが必要 なた め記憶素子を多 く必要 とする
。

D.上 に 述べたAとBの 両方。

◎ 内部処理時間が入 出力時間よ り相当 に長い場 合のバッ ファ リングは。

A.総 処 理時間を大 巾に短縮す る。

B.総 処 理時 間に悪影響を及 ぼす。

C・ 総処理時間 には何 ら影響 を及ぼさない
。

D.総 処 理時間 をわ ずかに短縮す る。

◎ 行 列の掛け算処理 に最 も適 している機械様式は次の どれか。

A.関 接ア ドレス

B.イ ンデックスレジスタ

C.可 変 語長

D.組 み こみ平方根

皿.プ ロ グ ラ ミン グ と ソ フ トウ ェ ア シ ス テ ム

◎ ア ッセンブ リプログラムは普通次の どれを作成す るか。

A・ おのおののソース言語命令に対応する一つの機械語命令

B.お の おのの ソース言語命令 に対応する二つ以上の機 械語命 令

C・ おのおのの ソース言語命令に対応す る不確定数の機械語 命令

D・ プロ グラマによって機械語に変換される不確定数の機械 語

◎ プログラム言語 に8進 数システムが用い られるのはなぜか。

A・ 計算機の うちあ るものは8進 数 だけで動作する。

B:計 算 機の うちあ るものは純然たる2進 数で動作 しない
。

C.10進 数 より秀れてい る。

D.2進 数 の"速 記"と して便利であ る。

E.以 上 の どれ でもない。

◎ コンパ イラ言語ではない のは次の どれか。

A.TABSOL
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B.商 業 用 トラ ン ス レ ー タ

C.フ ロ ー マ チ ッ ク

D.KWIC

E.FACT

◎ ク ロ ー ズ ドサ ブ ル ー チ ン に つい て 間 違 っ て い る の は 次 の どれ か。

A.関 連 す る主 ル ー チ ン 内 に記 憶 され て い る 。

B.リ ン ク トサ ブ ル ー チ ン と も い わ れ る。

C.ジtン プ操 作 に よ り入 っ て くる 。

D.コ ン トロ ー ル を 主 ル ー チ ン に も どす 準 備 を す る 。

◎ コ ボ ル の4つ の 主 デ ィ ビ ジ 。ン は

A.identification,environment,deta,file.

B.identification,environment,rccorN,procedure.

C.identification,environment,data,procedure.

D.identification,environment,statement,da七a.

◎ 曲形 的 な プ ロ グ ラ ミン グ シ ス テ ム で ク ロ ー ズ ドサ ブ ル ー チ ンが も っ と も計 算 しに くい 関 数

は 次 の どれ か 。

A.正 弦(サ イ ン)

B.対 数

C.絶 対 値

D.逆 正 接(ア ー ク タ ン ジ ェ ン ト)

皿.デ ー タ ブPセ シ ン グ シ ス テ ム と管 理

◎ モンテカル ロ法は次の どれか。

A.ル ー レ ットで最大 収益をあげるためのプログ ラミング技術

B.ラ ン ダム変量が根本 となってい る時の作戦の シュ ミレーシ 。ン技術

C.均 一 母集団か ら任意標本 を とりだす技術

D.線 形 計画法 において未知の限定された変数 に量的 価値を与 えるための技術

◎ 次の真理値表は どの状態を表わ してい るか。

AB結 果

000
010
100
111
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A.inclusiveOR.

B.AND

C.NOT

D.AND/OR

E.以 上 の どれでもない。

◎ ランダムアクセスシステ ムを最大限に活用す るには次の どれがよいか。

A.切 れ 目のない できるだけ長い一連 のデ ータを用意する。

B.タ イムシェア リングによるシー ク時間 を短縮するためにで きるだけ多 くの異 った トラッ

クがシ リンダに関連 したデータを集め てお く。

C.ア ップディトする前 に全ての トランザイシ。ンをプ リソー トして おく。

D.そ れ ぞれのつなが りの始 めに最 も活用 され る項 目をおいてお く。

◎ 一続 きのパ ンチ フィール ドは一般に次 のどれと同 じか。

A.同 類 のソースデ ータの報告か らとったデ ータ?

B.オ リ ジナル ドキ ュメン トか らパ ンチされたデ ータ?

C.出 力報告から規定 されたデー タ?

D.一 般 に行なわれてい る方法では規定 されない。

◎ 次の表は同じデ ッキのカー ドか らEAM装 置 によって作成 された ものでその流れの順序は

不 明であ る。

W－ 年令 による分 布

X－ 結婚以来の職業

Y－ 勤務年 数

Z－ 産業内 での既婚者

コ ードカラムの数は年令 に対 し2,結 婚 に対 しt,職 業 に対 し5,産 業 に対 し4,確 保 す

る もの と して,ソ ーテ ィングタイムを短 くして レポー トW,X,Y,Zを プ リントさせるに

は どうい う順序 にした らよいか。

A.WXYZ

B.WYXZ

C.Y)WZ

D.WZYX

◎ ク ロスワ ーディング とは次の どれか。
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A.機 械 動作の精 度を上げるため ランダムフ ィール ドの加算 または減 算である。

B.水 平 拡散の要因の加算 または減算。

C.一 連 のデータが小 さい方からかあるいは大 きい方から順に並べ られてい ることを確か め

るシーケンスチ ェッキングの方法 の一 つ。

D.デ ー タフィール ドが互い に機械チ ェックしあ う制御技術。

IV.定 量 的 方 法

◎ 各部 がデータ処理部のサービスを うけている会社で,最 も公平 に各部 に費用を配分す るに

は次 のどの 方法が よいか。

A.各 部 で総経費を均等に配分する。

B.各 部 にデ ータ処理作業 によって得た利益 に応 じて配分する。

C.各 部 に均一 な時間単位 で,使 用 した時間 と材料費を割 り当て る。

D.各 部 に使用 した時間,材 料 と装置料 と間接 費の時間率 を割 り当てる。

◎ あるデータ処理装置の創設 費が236,755ド ル である。耐用年数8年 と して残存価格 が

1.5,000ド ル の とき,定 額法で減価償却 した場 合毎年の償却 費はい くらになるか。

A.$2ス969

B.$31,219

C.$29,675

D.$23,675

109216=

A.1.0592

B .1.6

C.2.O

D.4.O

E二5.0

◎ 次 の うち統計技術 の特質 と合致 しない ものは どれか。

A.デ ー タの集収 と分類

B.デ ー タの分類 と要 約

C.デ ー タの修正(変 形)

D.デ ー タの説明
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E.デ ー タの分析

◎ 大 きな母 集団から任意標本 をえらぶ必要条件 は。

A.母 集 団を構成する要素の少 なくと も50%を 含 んでい ること。

B.比 率 は異 っても母 集団 としての特性をもっている こと。

C.母 集団を構成す るすべての要素 は標本 に抽出されるチvン スが均等でなければならない。

D.母 集 団 と同 じ特性を もっている こと。

◎Theresidueof26modulo8⊥s

A.1/4

B.5

C.2

D.6
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自動 データ処理装置 1

自 動 デ ー タ 処 理 装 置

(AutomaticDataProCessingEquipment)

c

1コ ン ピ ュ ー タ と そ の 周 辺 装 置

1・ ノ1800年 代 より現在に至るデ ータ処理の発 展について概要をのべ よ。

1822年 一 イギ リス人,チ ャール ズ ・P・ パベ ジは,搬D計 算が出来るttア ナ リテ カ

ル'、エン ジン(AnalytioalEngine)と い う計算機 を考案 した。

カー ドに穴が あいているかいないかによ ろて計算機 を制御するようにした。

バベ ジのエンジンは,成 功 しなか ったが,そ のすば らしい考えは,そ の後現 われ る自動順

序制御(au七 〇Ina七icsequencecontrcl)と い う概念のは しりとなった。

1890年 一 有 名な統計学 者,ヘ ルマン ・ホレ リス博士(HermanH。lleri七h)

が パ ンチカー ドを使用 した最初の統計用計算機 を開発 した。

このパンチ カー ド処理機は,1890年 の国勢 調査 に使用されたが,こ れは事務処理 目的

で 大々的に使 用 された最初で あると考えられてい る。

1944年 一 ・・ワー ド・H・ エイケン(HowardH.Alken)の 考 案 した概念 によっ

てテ ープに連続的 にさん孔され た情報 を自動的に順序制御 出来 るMarkIが ハ ワー ド大学

で開発された。 これに よって,長 く連続 した演算や論理的 な処理がは じめて可能になった。

1946年 一 ジ 。ン モ ーク リイ博士(」 。hnMauchly)とP・ エ ッカー ト(P・

Eckert)が ペ ンシルバニ ア大学で,ENIAC(ElectronicNumerioalInte-

gra七 〇randCalOulator)を 開 発 した。

これは,真 空管 を使用 した最初 の計 算機で あり,最 初の電子計算機 と考え られてい る。

1948年 一 世界的 に著名 な数学 者,ジ ・ン ・フォン ・ノイマン(JohnVonNeu-

man)が 計 算機の応用 に興味を示 し,モ ーク リイ とエ ・カー トの協力を得て,ス トアー ド・

プ ログ ラム方式の概念 を開発 した。

フォン ・ノイマ ンは多 くの人か ら,ス トアー ド・プログラム方式の"父"と して尊敬され

ている。

1951年 －UNエVAC1が1951年4月,合 衆国統計局で,初 め て商用計 算機 と し
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て使用 に供された。

1954年 一 は じめて電子計算機 の事務処理へ の適用が,ケ ンタ ・キー州ル イス ビル の

Gene「alElect「icAPPIianoeParkで 行 なわれた。

1958年 一 商用コンビ;一 夕には じめて トランジスタを 使用した。

1964年 一 商用 コンピュータには じめて微小電子 回路(microelectronics)

と集 積回路 を使用 した。

2.tt第1世 代","第2世 代",tteg5世 代"の コンピュータとは何 を意味するか?

過去20年 間,一 般的 にハ ー ドウェアの組み立 て分野 で述べ られている ように,デkジ タル

コン ピ=一 夕の発 展期は5つ に区分出来 る
。

第1世 代,第2世 代,第3世 代の コン ビ=一 夕システムの基本的特 徴を下 記に要約する。

第1世 代(1946～1957)一 策1世 代のコ ンピュータシステムの特徴は,計 算機

の 電子素子 として真 空管 を使用 している ことで ある。

第1世 代 のコン ピュータに"ス トアー ド・プ ログラム"の 概念 が導入され,入 出力能力よ

りも計算処理能力 に重点が置 かれた。

当時の入力はパンチカー ドやさん孔紙テ ープ,1953年 主 要 な外部 記憶装置 として紹介

され た磁気テ ープか ら構成されていた。

又,記 憶装置 は,tt静 電 管"(el.e.ctros・ta.tictube),tt水 銀 遅延管(皿ercury-

acousticdelaytube)"磁 気 ドラム",磁 気 コア記憶装置"か ら構成 されていた。

第2世 代(195'8～1964)一 策2世 代 のコンピュータ システムは,ト ランジスタ

が商用コン ビ=一 夕には じめて使用 され た1958年 頃 より始ま る。

トラ ン ジス タ 回路の使用によって,ス ピー ド,信 頼性,価 格の面 で非常に改善された。

記憶装置は,ほ とん どのコン ピュータシステムに使用 されてい る磁気 コア装置や小型 システ

ムに使用 されている磁気 ドラム記憶装置 と,そ して196,0:年 に紹介された磁気薄膜 によつ

て特徴づけられる。

入 力装置 としては,磁 気文字読取機,光 電式文字読取機,高 速磁気テープ装置,デ ータ伝

送通信装置の使用 によって能力範囲が拡大 された。
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t

TUBE TRANSISTOR SILICONCHIP

第1期,第2期,第3期 電子計算機用素子

第3世 代

第5世 代の コンピュータシステムは,1イ ン チ平方 に約28、OOO個 の極小 シ リコンチ ・プ

を使用 した集積回路の使 用に よって特徴づけ られる。

これ らのチ ップは,以 前のコンピュータシステムにおけ る真 空管や トランジスタ と基本的

に同 じ機能 をは たす。

集積回路の使用 によって,本 質的 に計算機 内部での処理速度 を高め,所 要電力の減少になっ

た。又,第3世 代 コン ピュータは,コ ン ビ=一 夕の設計 やシステムの考え方 が本質的に変化s

した ことに よっても特徴 づけ られる。

これ らの コン ピュータは,1つ の装 置で科学 コン ピュータ とビジネス コン ビ=一 夕の両方

の機能をそなえ ていて,モ ジュール単位の積 み重ね方式 に設計 され,音 声応 答装置 ,グ ラフ

表示,プ ロッタ等の広範囲にわたっての入出力機能をもってお り,ま た今後 の通信における

重要 性 と,通 信線 を介 してのデ ータ伝送の必要性な どを強調 している。

システム機能 としては,マ ル チ処理の機能(1つ の装置で同時 に数種 の仕事 を処理する)
,

リアルタイム機能すなわ ち入力デ ータにす ぐに応 じる機能,あ るいは仕事の連続的 な処理を

す る機能,割 込み機能や同時にデ ータを送る可能性の ある多数 の遠隔タ ーミナルに応対 する

機能等 をもっている。
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5.電 子 データ処理装置 の性能 を判断するについて どんな要素があるか?

電子 データ処理装置の性能を判定す るときに検 討すべ き要素を次 に示す。

1,事 務 経費の削減

こ,こZO年 間 の内 に多数 の ビジネス組織 内における文 書処理の仕事 の異常なまでの増加

により,よ り早 くて有効なデータ処理が どう して も必要になって きた。

電子デ ー'タ処理 システム を設置 した多 くの会社で,か なりの事務処理の節約 になったが,

これは,そ のシステムか らもたらされる経営管理情報 と くらべて,ほ とん ど第2義 的 な価

値 しかない。

2,経 営 管理情報 ・・,

電子デ ータ処理装置の設置 によって,管 理者は他の方法 では非常に高価な,又 は到底得

られない ような情報 を受け ることが 可能になる。

うま く設計 された経営 システムによって もた らされる 目に見え ない 多くの利益 を見落 し

てはな らない。 たとえ ば,顧 客サ ービスの改善,設 備の より効果的な利用,在 庫 品の減少,

そ の会社の利益に影響 を及ぼす 決定 を下すの に より新 しい情報の利用等 である。 これ らの

ファ4タ ーを特定傘額に換算 して評価するのはむつかしいが,今 後EDP装 置 を評価す る

上 で見落すべ きではない。

3.科 学 的管理技術

コン ピュータの設置 に よって,非 常に多 くの新 しい科学的管理 技術が使用 出来 る。

オペレーションズ・リサ ーチや リニ ア ・プログラミングの技術は,ビ ジ ネスに影 響を及ぼ

す多 くの複雑 な要素や種 々の影響力 を測定 した り,分 析 した りするのに実際に利用 されて

いる科学的方法 である。

4,サ ー ビスの改善

ビジネス界や産業界に おける競争は限 りな く拡大 してお り,そ の結果 ぼ う大 な文書処理

の仕事 にあたっては,最 も新 しい,効 率の よい技術の使用が要求 される。

EDP装 置 の設置 により,事 務組織の能率が増進 し,そ の結果顧客 に対するサ ービスの

改善 を もた らす。

4.ど ん なデ ータ処理システムにも必要な基本的要素には どんな ものがあるか?

どんなデ ータ処理 システ ム ー一 手動,機 械的,電 子的 一 で も,1.入 力 装置,2処 理装置,

3.出 力 装置 が必要で ある。
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5,コ ン ビ=一 夕システムの中央処理装置は どん な部分で構成されてい るか?

コ ンピュータシステムの中央処理装置 内には

1.主 記 憶 部

2.演 算 ・論理部

3.

が ある。

制 御 部
演 算

論理部
制御部

爪

'、

入 力 装 置 ∋ 記 憶 部 出 力 装 置
」

〉

中 央 処 理 装 置

6.主 記憶装置又 は内部 記憶装置 とは どん な ものか。?

主 記憶装置又は内部 記憶装置は,中 央処 理システムに欠 くことの出来 ない装置で ある。 内

部 記憶装置は,直 接 中央処理装置 に よって制 御され,命 令や処理すべ きデ ータの記憶に使用

される。

ス 一般的 に使用す る主記憶装 置の 基本型はどんなものか?

磁 気 コア記憶装置が主記憶装置 に最 も一般的に使用 される。

その他主記憶装置 に使用 される もの として,磁 気薄膜 ・磁気 ロ・ド,ワ イヤメモ リ(pla-

tedwirememory)が あ る。

磁気 ドラムは,小 型 のコンピュータシステムには主要記憶装置と して使用される こともあ

るが,主 として2次 記憶装置 として使 用されるe

8.磁 気 コアは記憶素子 と して どの ように働 くか説明せ よ。

磁気 コアは,2つ の 識別出来 る状態 に磁化 出来る強磁性体か ら構成されてお り,非 常に小

さい環状を している。

このコアの中心 にワイヤを通 し,こ のワイヤに電流 を通す と,コ アは磁化 される。その電

流方向が変われば,コ アの磁極すなわち磁化状態が変 わる。

この ように して,コ アはttON"又 はttOFFss,0又 は1の 状態表示 に使用 出来 る。

一度 コアが磁化される と
,外 部 か らの力によって変え られるまでその状態を持続する。

、
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``O" ``1"

＼

磁 気 コ ア

磁気コアに記憶され た情報 は,取 りだ しができなければな らなし・。=.した が うて,,噛そのデ≒

タが 自由に選択 して取 り出せるよ うに コアを配置 しなけれ ばならない。

この選択 を可能 にするため,そ の コアの中心 には2本 の ワイヤが通 して あり,1本 の ワイ

ヤにはそのコアを磁化 するのに必要な電流の1/2だ け 供給 される。 残りの半分の電流は他

の ワイヤに送 られる。 この ように配置すれば,電 流の流れるワイヤの交点に あるコアだけが

影響 を受ける。

磁気コア記憶装置

(←
↑

↑

↑

㊦ミク
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実際 には,コ アの中をX・Y・ センス・インヒど ットの4本 のワイヤが通ってい る。 これ らの

ワイヤが コアを完 全にコン トロールする。x.Yワ イヤは コアか らの読み取 りと書 き込みの

両方 に使用される。

センス ワイヤは,読 み取 り操作にだけ,イ ンヒビッ トワイヤは書 き込み操 作だけに使用 さ

れる。

コァ内の"1"は 如 何に して読み取 られ るかを次図に示す。

図Aに 示 すように,コ アは,"1"の 状 態に あることを表 わすため,時 計 回 りの方向に磁

化 してある。

このコ アが読み取られ る時は,X・Yワ イヤに1/2イ ンパルス電流が流れ る。 これ らの

インパルス によって,コ アに"プ リ・プ"(flip)す な わち極性転換が起 る。その結果セ

ンス ワイヤにパルスが生起す る。すなわち このコアの読み取 りが行なわれたので ある。 この

型の読み取 りは,コ ァの最初 の極 性が変化す るので,破 壊的 であるとい うことに注意 しなけ

ればな らない。

それ故,こ れ らの読み出されるコアは,以 前の極性 に復する ように"再 生"が 行 なわれな

ければな らない。

次図に,ttO"に な っているコアの読 み取 りを示す。

図Oは,コ アがttO"状 態 を表わすため に,反 時計 回りに磁化され ていることを示す。 矢

印の方向でx・Yワ イヤにインパルスを流した時,コ アの極性に変化 が起 らない。その ため,

センスワイヤには インパルスが生起せず,そ の コアにはttO"が あったと考え られる。

SENSE

読み取 りの終 ったコアを再生す るため,そ の回路は,こ のコアの極性 を転換 しようとする。

同時に,イ ンヒビットワイヤを通 してのインヒ ビッ トパルスは最初か らtto"で あ った コア

の書 き込み を抑制 しこれ らのコア内の極 性には変化がない。
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コアへの書 き込み時(コ アへ情報をレコー ドする時)x・Yワ イヤ内の電流方向は反転す

る。書 き込み操作の時ttO"を 保 持す るようにイン ヒビ ・トワイヤを通 してインパルスが送

出されなければ,コ アの極性が反転 し,tt1"が 書 き込 まれる。

WRITE

STORE

コ ア へ の 書 き 込 み

9.磁 気 薄膜 記憶素子の基本的概念 について述べよ。

磁気薄膜記憶は,内 部記 憶装置の うち最 も新 しいタイプの ものである。 磁気薄膜は,磁 気

コ,アと同 じ概念で動作 し,ワ イヤ やコアの代 りに小さい磁気スポ ・トをガ ラス又は絶縁板の

上 に付着させ たもの である。

これ らのスポ ・ トは,1イ ン チの数百万分の1の 厚 さであり,1イ ンチ平方 あた り10,000

ビ ッ ト程度 まで可能で ある。

薄膜 フイルムは,磁 気 コアと比較にな らないほ ど,コ ンパク トで ある し,ア クセス時間 も

非 常に短い。

磁気薄膜の原理 は,磁 気 コア と異な り,ttO"かtt1"の 読 み出 しの際,電 圧があるかな

いかでな くて,セ ンス ワイヤ内の電圧パルスの極性 によって決まる。

次に示す図A内 の左への矢印に よって示されてい るように,フ イルムに00"が 記憶 され
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てい る。

電圧が誘起 した時,磁 気極性 が90。 回 転する。

この回転 に より,セ ンス ーデ ィジ・ ト績に信号が生起 し,そ の信号の極性に よってtt1"

かttO"の どちらが記憶 されていたかが解 る。

STORE

OSTORED 1STORED

READ
グREADO

→

READ1

薄 膜 フ イ ル ム 記 憶

10.2次 記憶装置 とは何 か?

2次 記憶装置 とは,中 央処理装置の構成部分 ではな く,そ れに連結 して制御され る設備又

は装置の ことである。

2次 記憶装置の基本的機能 は,主 記憶装置 を増 加す ることである。

2次 記憶装 置内のデータは,処 理する時主記憶装置 に転送 されなけれ ばな らない ことに注

意する こと。

11.2次 記 憶装置の基本型 はどん な ものか?

2次 記 憶装置の基本型 と してはつ ぎの ような ものが ある。

1.磁 気 ドラム

2.磁 気 デ ィスク

3.磁 気 カー ド

4.磁 気 テープ
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12.磁 気 デ ィスク記憶装置 の機能について説明せ よ。

-磁気デ
ィスクは,外 径が約14イ ンチか ら2フ ィー トまでの種 々の金属円板でで きている。

そのデ ィスクは,両 面に酸化第1鉄 を塗布 した もので,デ ィス クの各面の 同心円 トラック上

に磁気ス ポ ・トの形でデータがレコー ドされる。

1分 間に約1,200回 転 でデ ィスクが回転 してお り,,ア ク セス アームを該当する トラ ック

の方 へ移動 させる ことによ り,情 報がデ ィスクに記憶 された り取 り出された りする。

磁気塗 上面

)/
金属板

下面

磁 気 デ ィ ス ク

磁気デ ィスクの記憶容量は非常 に大 きく,1フ ァイル 当り約200万 か ら800万 キ ャラ

クタで ある。
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磁 気 デ ィ ス ク 記 憶 装 置

15.磁 気 カー ドの機能について説明せ よ。

磁気 カー ドは,長 方形のプラスチ ック板 に磁性材料 を塗布 した もので,2次 記憶装置の タ

イプである。

各 ・の か ・には,
、7本 の ・ラ・ク・鋤,デ ータはその⊥ に,磁 気スポ ・ ・の形でレコ一一

ドされ る。

各 々のカー ドは,21,700英 数字 キャ ラクタの記憶が出来 る。

256枚 の カー ドは,特 殊 な取外 し出来るカートリッジの中に収容 されてお り,ど の カー
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ドで もプロセ ッサ に より200ミ リセ コン ド以 内で選 択出来る。

磁気 カー ドからのデータ を読んだ り書いた りす るために,カ ー ドは,カ ー トリ・ジか ら回

転 ドラムへ移 され,そ こで読み書 きヘ ッ ドを通 して転送され る。

入力又 は出力動作が完了すれば,そ のカー ドは ドラムか ら解放 され,元 の場所に帰 され る。

i覧

.
∨
一

、
丈

・
'

≧

トー …-1

磁気 カ ー ド記 憶装 置

磁気 カー ド記1意装置のもう一つの タイプ として,エBMデ ー タセルがある。

デ ータセルは,100ト ラ ック をもつ磁気ス トリップ10ケ よ り構成 されている。

これ等のス トリップは,サ ブセル と呼ばれるユニ ・トに入 ってい る。

データセルは20ケ の サブセルか らな り,10ケ のデ ータセルは,円 形 に取付け られて,

デ ータセルアレイを形づ くってい る。

各 セルは,物 理的にユニ ・ トか ら取 り外せ る。

読み取 りや書 き込み は,円 形 アレイを回転 して,そ の中にある200個 のサブセルの内の

一つを選びス トリップを取 り出して行なわれ る。 このア レイは どの方向に も回転 出来 る。

読み書 きされ るデータを記録 しているス トリ・プは選択され,回 転 ドラムの外周に置 かれ,

L
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ピックア ・プヘ ッ ドに よって引 き出され,そ こでス トリ・プは二連の読み 書 きへ ・ドに よっ

て読み取 られ る。

復帰サ イクルにおいて,ド ラムの回転方向は逆転 し,ス トリップはサブセル内の元の位置

に戻される。

装置2321で は,400,000,000キ ャラク タ(バ イ ト)の 記憶容量 がある。

8ユ ニ ・ トまでオ ンラインで設置出来,そ の時50億 キ ャラクタ以 上の記憶 容量 になる。

認

10C■||.ρ ●rDri∀ ●

CELL

気)Svbc●||■P●.C●il
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14.磁 気 ドラムの機能 について説 明せ よ。

磁気ドラムは,磁化状態を保つ ことが出来る物質で表面が塗布された金属円筒である。 ドラ

ムは高速で酷 し,レ コードされる磁気スポ。トを作。たり市 報を読み取。勧 す硫 め,

一連の読取 りへ ・ド走書 き込 みヘ ッ
,ドが ドラムの表面に近 く配置されている。

読み 書きヘ ッド

情報 ビ・ト

⊆

ド ラ ム 記 憶 装 置

書き込 みコイル を通 して電気パ ルス を送 ることによって,デ ータは ドラムにレコー ドされ

る。

書 き込みコ イル を通 して流れる電流方向 によって ドラム上 にレコー ドす る磁気スポ ットの

極性が左右され る。

この ように して,磁 気コア記憶装 置 と同 じよ うに,ド ラム上 の小さい磁気スポ ッ トは,0

又 は1,ttON"又 はltOFF"を 表 示す る。

磁気 ドラム上に レコ ー ドされたデータの読み取 りは,磁 気 ドラムが 回転する時,磁 気ス茄

トの極性 を感 知す る読み取 りヘ ッ ドに よって行 なわれる。

磁気 ドラムの記憶は永久的 であ り,ま た,ド ラム上 に以前 にレコー ドされた情報の上 にさ

らに新 しい情報 をレコー ドす る ことに ょって,情 報 は置 き換える ことができる。

磁気 ドラム上 の該当する記憶位 置が,読 み書 きへ ・ドの所へ到着するに要す る時 間を回転
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遅れ(rotationaldelay)と 呼ぶ。

磁気 ドラム上 のデ ータの読み書 きに要する所要時間は,回 転速度,磁 気 ドラムの物理的大

きさ,読 み書 きヘ ッドの数,デ ータの配置等の 多 くのプアクタによって決まる。磁気 ドラム

は初 期の コンピ ュータでは内部記憶装置と して使用されたが,現 在ではほとん ど2次 記憶装

置 として使用され ている。

15・2次 記憶装置 一 磁気デ ィスク,磁 気 ドラム,磁 気 カー ドの特徴を要約せ よ。

最近使用されているCt代 表 的"な2次 記憶装置の特徴 につい て次に要約する。

ハー ドウェアの特徴によって それぞれ非常に・異るが一般 に使用されているバー'ドウ'三アの

手引どしてそれ らの特徴を紹介する。

o磁 気 ディスク記憶 装 置(IBM2311デ ィスク記憶装置)

容 量 一725万 キ ャラクタ/(バ イ ト)

(8ユ ニ ッ トの オ ン ラ イ ン接 続 可 能)

平 均 呼 び 出 し動 作 時 間 一75ミ リ セ コ ン ド

(AcoessMotionTime)

回 唄云速 度 一2,400rpm'.

平 均 回 転 遅 れ 一1.2,5ミ リセ コ ン ド

デ ー タ 転 送 速 度 一156.000キ ャ ラク タ/秒

。 ドラ ム 記 憶 装 置 一(IBM2501磁 気 ド ラ ム)

容 量 一400万 キ ャ ラ ク タ

(4ユ ニ ・ トの オ ン ラ イ ン接 続 可 能)

呼 び 出 し動 作 時 間 一 各 ト ラ ック に対 して 読 み 書

きヘ ッ ドが あ る の で 零

回 転 速 度 一5,500rp皿

平 均 回 転 遅 れ 一8.6ミ リセ コ ン ド

デ ー タ 転 送 速 度 一1,200,000キ ャ ラ ク タ/秒

。 磁 気 カ ー ド記1意 装 置 一(IBM2521デ ー タ セ ル)

容 量 一4億 キ ャ ラ ク タ(バ イ ト)

(8ユ ニ ・ トの オ ン ラ イ ン 接 続 可 能)

呼 び 出 し動 作 時 間 一(カ ー ドや ス トリ ・プ を ド ラム

へ 取 り 出 し,'読 む 時 間 を 含 む)

ディスク記憶装置

ドラム記憶装置
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一175ミ リセコン ド

平均回転遅れ 一25ミ リセコン ド

デ ータ転送速度 一55.000キ ャラクタ/秒

(バ イ ト)

16.2次 記憶装置 としての磁気 ドラム,磁 気デ ィス

ク,磁 気 カー ドの機能を比較せ よ。

使用されるハ ー ドウェアの種類が多様 であり,

2次 記 憶装置の広範囲の分類 に関 して一般化する

ことは非常にむつか しいので,一 般に使用されて

データセル装置

いる磁気 ドラム,磁 気ディスク,磁 気 カー ド記憶装置の特徴 を以下 に要約する。

。磁気 ドラム

他の2次 記憶装置 と比較 して,磁 気 ドラムは比較的アクセス タイムが早 く,ま た転送速

度 も早 く,記 憶容量は小 さ く,そ して記憶文 字当りのコス トは高い。

ドラムは,一 般的 に主記憶装 置の拡張分として使用 され,プ ログ ラミングシステム,ア

センブラ,コ ンパイラ,サ ブル ーチン,オ ブ ジェク トプログラム,テ ーブル,イ ンデ ック

スの記憶等を迅速 にアクセスする ことが要求されるような大型 タイムシェア リングやマル

チ プロセスな ど非 常に多量 のデ ータを主記憶装置 に迅速 に転送する場 合に使用 される。

O磁 気デ ィスク .

磁 気デ ィスク記憶装置 は,通 常磁気 ドラムに比 して容量 が大 き くか なり安価で あるが,

ア クセス タイムと転送速 度は遅い。

ディスク記憶装置は,ラ ンダム又 はダイレク ト・アクセス機能 をもっているが普通概念

的には磁気テープ記憶装置 と同 じように,会 社のマス タファイル等の レコー ドの記憶装置

として使用される。

又,デ ィスク記憶装置は,オ ペ レーティングシステム,ユ ーテ ィリテ ィプログラム,オ

ブジェク トプログ ラム等 の記憶に も使用され る。

一般的に
,デ ィスクは,磁 気 ドラムよりも記憶語あたりのコス トが安い。

キャラクタ当 りの記憶コス トの相違は,ほ とん どの場 合,デ ィス ク装置は ドラム装置 に

.通 常使用 されているような各 トラ。クに対 しての読み 書 きへ 。 ドをもっていない ことか ら

当然 と考え られ る。

この ように,キ ャラクタ当りの経済性はある が,反 面データを読み書きする とき,ア ク
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セス機構部 がデ ィス ク面の該当 した所 に物理的に移動 しなければな らないの で,呼 び出 し

時間は長 くなる。

。磁気カー ド

磁気 カー ドの呼 び出 し時間は,比 較的遅い が,記 憶語当りの単価が安 く通常極度に大 容

量のデ ータの記憶に使用 される。

2次 記憶装置 に使用す る磁気カー ドは,問 い合わせに対 して情報 を照会 する場合の よう

な記憶 に使用 される。

磁気 カード記憶装置は,ド ラムやディスク よりも記憶語 当りの単価は安いが,反 面呼び

出 し時間は遅 くスル ープ ッ ト能力が低い。

IZ磁 気 ディスク,磁 気 ドラム,磁 気 カー ド記憶装置においては どの ような時間要素が考え ら

れるか?

磁 気ディスク,磁 気 ドラム,磁 気カー ド記憶装置に共通 した時間要素 を下記に要約す る。

1.呼 び 出 し動 作時間(AccessM。tlonTiIne)

情報 が レ コ ー ドされ ている場所(ト ラ・ク叉はシ リンダ)へ 読み とり機構部が移動す

るに要する時間。

2.ヘ ッ ド選択(HeadSelection)

読 み 取 り機構 部の必要 な読 み書きヘ ッドを選択す るに要する時間。・

これは,通 常電子スイッチで行なうので,コ ンピューティングタイムとしては無視できる。

3.回 転 遅れ(RotationalDelay)

デ ータ転送 を始めるに当 り,必 要 なレコー ドが読 み書 きヘ ッドめ位置へ回転するに要す

る時間をい う。

回転遅れは,0か ら1回 転 までの範囲に ある。

コンピューテ ィングタイム としては,通 常平均回転遅れが使用され る。

4.デ ータ転送速度

デ ータが装 置 とコア記憶装 置の間をや りと りされるに要する時間 をい う。

デ ータ転送速度 は,レ コー ド密度と装置の回転速度の積に等 しい。

18.2次 記 憶装置 としての磁気 テープの利用 について説明せ よ。

磁気 テープは,テ ープレコーダに使用されているテ ープと同種のものである。それは通常

1/2イ ンチ幅のプ ラスチ ック素材で,片 面が金属酸化物 で塗布されてお り,デ ータはその

上 に磁気スポ ッ トの形 でレコー ドされる。

4
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データはテ ープの方 向 に直角 に一連のチャンネルでそ して伺本かの トラ・クで,非 常に小

さい磁気 スポッ トの型でテ ープの上 にレコー ドされる。

非常にた くさん の キャラクタが,小 さい スペースの間 にレコー ドされるので,磁 気 テープ

は非常に高密度で ある。

磁気テ ープの密度は,普 通200キ ャ ラクタ/イ ンチ,556キ ャ ラクタ/イ ンチ,800

キ ャラクタ/イ ンチ な どが多 く使われている。
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TAPELENGTH

A

TAPE
WIDTH

▼

1

lllllII llI lIl ll ll 1 1 lI ll

lllIIllllIIIllllIl IlIllI

llllllIII llllllll lIl 川
|ll ll II Il lI lI 川州
1川 川1 川1 1111 1 1 11

lllll lllI llII ll ll 1 1 Il

1日lllIlll llIlI lI lll Il 1 1 lIl 1
1

AMAGNETIZEDANUNMAGNETIZED

SPO了;ABITSPOT=NO81T

磁 気 テ ー プ の 記憶

＼



●

自 データ処理装置
19

19.コ ン ビ.一 夕の演 算装置の機能は どんな ものか?

コンピュータの演 算装置は,加 算,減 算,乗 算,除 算,シ フ トの基本的操作を行 なう内部

電子 回路か ら構成されている。

多 くのコンピュータにおいて,計 算におけ るただ一つの基本的な演算操作は加算で ある。

減算は,補 数加 算によって,ま た乗算は加算の くりかえ しで,除 算は補数加算の くりかえ

しで実行で きる。

叉,演 算操作を実 行する時 に,テ ーブル ・ル ックア ・プ法 も,い くっかのコンピュータに

使用 され てい る。

乗 算や除算の操作を実行する ようなハー ドウェアや内部回路を もたない コン ピュータには,

通 常特別プログラムやサブル ーチンが使用 される。

20.論 理 ユニ ッ トの機能は どん な ものか?

論 理ユニ ・トは,コ ンピュータの演算装置と直接 に関係 がある。

ある2つ のファクタを比較す ることが,論 理操作を実行す るのに最 も重要 なことで ある。

多 くの コンピュータでは,あ るファクタから他のファクタを引 き,そ の答 が正 か負か零 かに

よって,特 定のファクタに等 しいか,よ り大 きいか,よ り小さいか を決定 し,比 較が行なわ

れ る。

この比較結果に よって,コ ン ピュータは指定され た一連の指令に従 った り,正 規の シーケ

ンス を変えた りする。

21.制 御装置の機能は どん なもの か刀

制御 装置は,全 ての コン ピュータ命令 のタイムシーケ ンスを制御 した り,操 作順序 を支配

した り,コ ー ド化 された命令を翻訳 した り,コ ンピュータ回路 に適切 な指令を伝えた りする
`

コンピュータの内部 電子回路か らなってい る。

基本的には,制 御装置 は,エ グゼクテ ィブ命令 と協同 して入力装置,出 力装置,記 憶装置,

演 算装置 を支配す る。

O同 期式 コン ピュータ,非 同期式コン ビL－ 夕とは何 か?

同 期式 コン ピュータ ー 同期式 コンピュータとは,主 時限回路の制御の もとでの一定の時

間 間隔にそ って各部分 が動作す る こンピュ一夕である。

非 同期式 コンピュータ ー 非 同期式 コンピュータは,前 の操 作が完全に終 るか,次 の動 作に

必要 な計算機の部分が使用で きる ようにな った時点 において,各 操

作の実行が始まる ような形の計算機で ある。
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22,プ ログ ラム記憶方式の概念 につい て簡単に説明せ よ。

ス トア ドプ ログ ラム記 【意方式は コンピュータの記憶装置内に,実 行すべ き操作 の指令 を記

憶す る能力をもたせ る。

これ らの指令 はコー ド化 したデ ータの形で記憶される。 プログ ラム記憶方式の使用 により

実行中の操作順序を変えたい時 要求に応 じて記憶装置 に内蔵 された命令 を変更で きるので,

非 常に柔軟性に富んだ コンピュータの使用がで きる。

23,2進 数 システムについて説明せ よ。

2進 数システムに使用されるディジットは0と1だ けで ある。

これ らの2つ のデ ィジットで,位 取 り表記法を使用すれば どんな数で も表示で きる。

10進 数 システムでは,次 に示す ように右か ら左へ動 く位の位置 に よって,一 位,十 位,

百 位,千 位 を示 す。

1 1 1 0

千 位 百 位 十 位 一 位 位 値

この ように して,1110の 意 味するものは

-
}

t

↑

0

1千

1百

十

単 位

又は1000と100と10で ある。

2進 数 システム も,各 位 の位置に図示する数を割 りあてて1,2,4,8,16等 の位取

り値 をもってい る。(各 位取 りは左へ1桁 動かす と値が2倍 になる)

1 0

8、 4 2 1 位 値

L、
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十進数 での2は2進 数では10で ある。

これを分析 してみ ると,

12

0単 位 又は1

故 に,2進 法 での10は10進 数 の2で ある。

10進 数 での3は,2進 数 では,

1 1

8 4 2 1

こ れ を 分 析 し て み る と

1.2

1単 位 又 は1

故 に2進 法 で の11は10進 法 で の5で あ る 。

次 に10進 法 で の1～10ま で の 数 を2進 法 で 示 す 。

10進 法2進 法

11

210

311

4100

5101

6110

7111

81000

91001

101010

21
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24.コ ン ピュータ内でデ ータは どの ように表示 されているか?

コン ピュータに使用され ている記憶装置は,2つ の 状態 しか表示せず,コ ンピュータは何

らかの形 で2進 モ ー ドで操作されている。

い くつ かの コン ピュータで完全な2進 モ ー ドが使用され てい るが,ほ とん どの場合2進 化

10進 法 が使用 されている。

この2進 化10進 法(BCD)は,各10進 数 を表示す るため,2進 数 システムの4っ の位を使

用 している。

代表的 な2進 化10進 法 は,7ビ ッ ト・英数字 コー ド法 である。7ビ ット ・英数字コー ド

法で,7つ の 内4コ アは,電 子 工学的に1,2,4,8の 位値 をもっており,こ の組合わせ

で0～9の 数字 が表示される。た とえ ば数字1は,1を 割 当てた コアがttON"又 は ビ・ ト状

態にする ことに よって表示 される。

数字2を 表示す る時は,2の 割 当て られたコアがt℃N"に な っている。

数字5を 表示す る時は,2の コ アと1の コアがttON"に な る。

B

A

B

4

2

1講
B

A

P

4

2

1

字数

叉,符 号化シス テムは,パ リテ ィチェックと呼ばれ る自動 チェック機能を もっている。蓄

積 され るキ ャラクタは全て キャラクタ又は ビットが正確に移動 したか どうかを確認す るため,

あ る場所か ら他の場所に移動することにチェ ・クされ る。

これは,内 部回路が常に一 つの場所で奇数 ビットを維持する ことによって得 られ る。 もし,

記憶装置 のキャラクタが常態で奇数ビ・ ト構成でなけれ ば,奇 数パ リティを維持す るためチェ

チェック ビットを使用する。

例えば,数 字は,1ビ ・ トがttON"に な ってい るので,チ ェ ック ビットをttON"に す る必

要 はない。 また,数 字3で は,2つ の ビットが"ON"に な るの で,奇 数パ リティを維持する

ためパ リティ ビッ トが自動的`ION"と な る。

パ リテ ィチェック ビットは,数 字自体の奇数 偶数には関係 なく,そ れを決定す るファク
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タは数字 を表示 しているビッ トの数であるこ とに注意すること。

0987654521

・

B

A

B

4

2

-

W

○
〇
百
〇
〇
〇

〇
〇

〇
〇

〇
〇

〇
〇

〇
〇

〇
〇

〇
〇

〇
〇

〇
〇

㊨
○
○
⑳

9
0
0
0

○
⑲
轡
翻

○
鶴
⑯
○

○
⑳
○
㊨

○
騒
○
○

○
○
⑳
⑭

○
○
⑰
○

○
○
○
⑳

C

B

A

B

4

2

1

○○○○○○○○○WMO

チ ゴ ッ ク ビ ッ ト

ア ル フ ァ ベ ッ ト文 字 は,1,2,4,8ビ ッ ト とA,Bビ ッ トと呼 ば れ る2つ の ビ ッ トを

加 え て組 み 合 わせ た7ビ ッ ト英 数 字 コ ー ドに よ っ て 表 示 さ れ る 。 パ ン チ カ ー ドの 零 ゾ ー ン

(zer。z。ne)はAビ ッ トに よ って 表 示 さ れ る。11ゾ ー ン はBビ ッ ト,12ゾ ー ン は

A,Bの 両 ビ ・ トに よ っ て 表 示 さ れ る。

次 に7ビ ット英数字 コー ドを使用 してアル ファベ ットと特 殊文字を図示する。

.

A6CDεFGHI▲ ・ ロ

COO● ○ ● ● ○ ○ ● ● ○ ●C
・● ● ● σ ● ● ● ● ● ● σ 否 ・
A● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●A
F

80000000● ● ○ ● ●.
4000● ● ● ●OOOO●4
20● ● ○ ○ ● ●OOO●02
1● ○ ● ○ ●o● ○ ● ○ ●01

WMOOOOOOOOOOO .OWM

ＬKtMNOPQ/良.5●

⊆○ ● ○ ● ○ ○ ● ● ○.○ ●Oc
輌● 否 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●`
AOOOOOOOOOOOOA
8000000σ ● ● ○ ● ●8
4000● ● ● ● ○ ○ ○ ○.●4
20● ● ○ ○ ● ● ○OO●02
|● ○ ● ○ ● ○ ● ○ ●o●Ol

WMOOOOOOOOOOOOWM

ノSτUVWXYZ+'覧'@

c豊 ●O● ○ Ω Ω ●OO●OO●c
80σ ○ σOOOOOσoooO・
A● ● ● ● ● ●'● ● ● ● ● ● ○OA
800σOσOσ ● ● 否 ● 否 ● ●8
4000● ● ● ●OooO●o●4
20● ●OO● ●OO● ●O●Oz
l● ○ ● ○ ● ○ ● ○ ● ○ ●'○ ●O`
w厄○OOOOOO ,OOOOOOOWM

7ビ ッ ト 英 数 字 コ ー ド
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25.拡 張2進 化10進 変 換 コ ー ドに つ い て 説 明 せ よ。

拡 張2進 化10進 変 換 コ ー ド(EBODエO)は,0～9の 数 字,大 文 字 と小 文 字 の ア ル フ ァベ ッ

ト,広 範 囲 の 特 殊 文 字 を 含 ん だ25の 種 類 の キ ャ ラ ク タ か ら構 成 さ れ て お り,2進 化10進 法

を 拡 張 した もの で あ る。

EBODエ ○ バ イ ト(BYTE)と 呼 ば れ る8ビ ッ トで 構 成 す る 。.

デ ー タ は1バ イ ト内 に 次 に 示 す 数 種 の 型 の 内 の 一 つ と して 記 憶 され る 。

1.ゾ ー ン形 式(Z。nede。1皿alf。r皿a七)

2.パ ッ ク 形 式(Packeddeclmalfor皿at)

3.2進 形(Binaryfor皿a七)

参 考 の た め,ビ ソ ト位 置 に は,0～7の 数 字 が つ け て あ る。

ゾ ー ン デ ィ ジ ッ ト

X X X X X X X X

01254567
ー ーーー一一 ゾー

バイ ト;8ビ ッ ト

tt81)ノ〈イ ト(ノ ミイ ト)

ゾ ーン形式 では,バ イ トはゾーン部 とディジタ ト部の2つ の部分か らなってい る。

0～3の ビット位 置は,キ ャラクタのゾーン位置 を示すのに使用され,4～7の ビ・ト位

置は数値を表示す るのに使用 され る。

EBODIO配 置 では,ア ルファベ ント文字の表示は大文字 と小文字の両方が可能である。

例えば,大 文字のアル ファベ ント文字の場合,12ゾ ーン,11ゾ ーン,0ゾ ー ンに対す

る ビット配置 は下記 に示す通 りである。

12ゾ ー ン=

11ゾ ー ン

0ゾ ー ン

1100

1101

1110

故 に,大 文 字 で の ア ル フ ァベ ッ ト文 字A,J,sは 次 の 図 に 示 す 通 りで あ る。(バ イ トのデ ィ

ジ ソ ト部 は そ れ ぞ れ8,4,2,1の 重 み を も っ て い る。)
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小 文 字 の ア ル フ ァベ ッ ト文 字 は,大 文 字 の ア ル

フ ァベ ン ト文 字 と 違 っ た ゾ ー ン ビ ッ ト配 置 を して

い る と い う こ と に 注 意 す る こ と。

す な わ ち,12ゾ ー ン,11ゾ ー ン,0ゾ ー ン

に対 す る 小 文 字 の ゾ ー ン ビ ッ ト配 置 を示 す と,

12ゾ ー ン=1000

11ゾ ー ン=1001

0ゾ ー ン= 、1010

小 文 字 の ア ル フ ァ ベ ッ ト文 字 のa,j,sは,右

図 に 示 す 通 り で あ る。

次 に,ゾ ー ン形 式 で 数 字 キ ャ ラ ク タ を レ コ ー ド

した一般型 を示す。 一番右のバ イトのゾーン部 に符号

符号 を入れる ことに注意す ること。

一 般型

Aニ 11000001

.。neldi,it

－

二

」

S

11010001

zonediit

11100010

.。neldigi,

ニa

ニ

iilill謬

10010001

zonediit

Sニ 1010 0010

zonedigit .

ゾ ー ン ティジット ゾ ン ディジット ゾ ー ン ディジット正負 符号 ディ/ッ ト

数字デ ータをレコー ドす るのに,実 際上 ゾーン部は使用 されないが,そ の代 りに1(1111)

が使 用 される。

各数字の ゾーン部 内に4つ の1を 入れ ることは,ア ルファベッティク・フィール ドにおいて

は,数 字はアルファベ ッ ト文字 よりも大 きい とい うことを示 している。

ゾ ーン形式 は,演 算操作には使用されない とい うことに注意 すること。

0～9の 数字は次に示す"ビ ッ ト配置"に なっている。
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10進 数*EBGDIコ ー ド

011110000

111110001

211110010

511110011

411110100

511110101

611110110

7・11110111

811111000

911111001

*
拡張2進 化10進 交 換 コー ド

デ ィジ ットがゾーン形式 でレコー ドされる時は ゾーン部には符号を表 わすための最右端の

デ ィジッ トの場合を除いて1111の デ ィジットが入る。

1100ゾ ー ンのパタ ーンは プラスを,1101ゾ ーンのパターンは マイナス を示す。

ろデ ィジットの+198は ゾ ーン形式では次 図に示す ようになる。

zonedigitzonedigitsigndigit

19+8

-198の 数 字は下図の ようになる
。

11110001 11111001 11011000

・。。eldigi† zone digi† signdigi†

19 一8

パ ・ク形式では ,2つ のデ ィジ ・トを各バ イ トの中の左と右半分内に記憶 させ ることが出

来る。 但 し,フ ィール ドの右端にはプラス又は マイナスの符号が入る。

一般型

テイジソトディジットディジット デイジットディジットデイ汐 トデイジット符 号
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プ ラ ス 符 号 はtt1100"の ビ ッ ト配 置,マ イ ナ ス 符 号 は,Ct1101"の ビ ッ ト配 置 で あ る 。

パ ック 形 式 で+198と 一198を 図 示 す る と 次 の よ うに な る

+198= 0001100110001100

digitdigitdigitsign

1 9 8十

一198=0001

digitdiitdiit

8

演算操作を行な うには,デ ータは必ずパ ック式10進 型 で記憶されていなけれ ばな らない。

2造 形の場合,1ビ ッ トの符号 とそれ に続 く15ビ ・ トの2進 フィール ドか らなる固定長形式

形式である。

26.

27.

一般型 一
0115

2進 型

プ ラスの数字は,0の 符 号 ビットを もった真の2進 数表示法 で表示される。

+198の 数字 は次図に示す よ うになる。

1010000000110001101
1数 字
符 号

マ イ ナ ス の 数 字 は,符 号 ビ ッ ト内 に1を も っ た2の 補 数 形 に よ っ て 表 示 さ れ る。

コ ン ピ ュ ー タ に 使 用 さ れ る符 号 シ ス テ ム に は どん な も の が あ る か?

1.6ビ ッ ト数 値(Sixb1七numerlca1)

2.2-5進(Bi-Quinary)

』

5.3あ ま り符 号(Excess七hree)

4.5中 の2符 号(Two-Out-of-five)

5.16進 符 号(Hexadecinal)

ア ク セ ス ・タ イ ム とは 何 か?

ア ク セ ス ・タ イ ム とは 記1意装 置 内 の 情報 の 呼 び 出 し が 始 ま っ た 瞬 間 か ら,情 報 が そ の 該 当
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する場所へ到達するまでの時間である。

28,ど の タイプの記憶装置が最 も早いアクセス ・タイ ムを もっているか?

薄 膜 メモ リを使用 したコンピュータが一番早い。

アクセスタイムは,通 常ナノセコン ド(10億 分 の1秒)の オーダー である。 磁気 コアメ

モ リを使用 したコンピュータでは,マ イク ロセ コン ド(百 万分の1秒)の オーダである。磁

気 ドラムや磁気 ディスクは,最 も遅い アクセス タイムで,通 常 ミリセコン ド(千 分の1秒)

の オーダで ある。

千分の1秒
1 『seo

1,000
ミ リセ コ ン ド

百万分の1秒
1

sec1
,00叩00

マ イ ク ロセ コ ン ド

10憶 分 の1秒
1sec

1,000,000,000
ナ ノ セ コ ン ド

1兆 分 の1秒
1

seo1
,000,000,000,000

ピコ セ コン ド

29.レ ジスタ とは何 か?

レジスタ とは,一 文 字又はそれ以上の文字の一時的記憶 に使用 される内部回路又はハ ー ド

ウェアのことである。

レジス タは制御装置の支配に従 って情報を受信 した り,保 持 した り,移 動させた りするの

に使用される。

レジス タアクセスタイムは最少限度 である とい う特徴 をもっている。通常デ ータの流れや

ア ドレス記憶に使用 されるレジスタは,表 示 ランプをコン ピュータのコンソール制御卓の上

にもっており,そ れに よってプログラム を実行中の レジス タの内容 を視 覚表示 させる。

30.一 般 のコン ピュータに共通に使用 されてい るレジスタには どん なもの が あるか?

コ ンピュータは通 常次に示す型のレジスタを持 ってい る。

1.プ ロ グラム ・レジスタ ー プログラムにおける進行中の命 令が記憶されている。

これは,命 令 レジスタと呼 ばれ ることが ある。

2、 演算レジスタ ー一 加算 ・減算 のようなオペ レーシ ・ンコ ードを記憶 した り,実 行サイク

ル を開始す るため に分析 した りするレジス タ。

う.デ ータ番地 レジスタ

処理するデータの番地を記憶す るレジスタ

4.命 令 番地 レジスタ

次に実行す べ き命令の番地 を記憶しているレジス タ
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5,演 算 レ ジスタ

演算操作の結果 を記憶す るレジスタ

6.シ フ ト ・レジス タ

キ ャラクタを右文は左へ1桁 又 はそれ以上 シフ トするのに使用するレジスタ

31.カ ウンターの定義につい てのべ よ。

カウンターとは,整 数が増減するのを記憶 してお く場所 また はレジスタの ことで ある。

カウンタは通常0や その他 あらか じめ指定 した数値に リセ ソトされ る。

52累 算 器(ア キュームレータ)と は何 か。

累算器 とは,演 算結果 を一時的 に記憶する演算装置 内の レジスタまたは記憶装 置である。

55.コ ン ピュータシステ ムに於 けるデータの基本的な流 れにっいて説明せよ。

デ ータの流れは,コ ンピュータヘデー タを入力するための入力装置か ら始 まる。処理 される

全てのデ ータは,制 御装 置によ って制御 される主記憶装 置を必ず通過 しなければならない。

演 算が行なわれ る時は,演 算 ・論理装置が記憶装置か らデ ータを受げ,処 理 し,そ の結果

を主記憶装置に もどす。

処理が完了す れば,制 御装置の 指示 に従って,デ ータは,主 記憶装置か ら出力装置へ と流れ

てゆ く。

2次 記憶装置が,主 記憶装置 を増加するため に使用 される時は,2次 記 憶装置か らのデー

タは,処 理する時必ず主記憶装置 を通 して送 らなけれ ばな らない。

次 に,コ ンピュータを通 してのデ ータの流れ を図示する。

入 出力装置,記 憶装置か らの情報の書き込み,読 み取 り,記 憶装置 と演算,二論 理装 置の 間

の情報転送の制御 は全て制御装 置が行な う。

デ タ フ ロ



50 自動データ処理装置

34、 コ ンピュータ内での命令 とデ ータの流れの関係につい てのべ よ。

コンピュータ内での命令 とデータとの基本的 な相違 は,中 央処理装置に取 り入れられ る時

間の相 違である。

全てのコンピュータ動作は,命 令サ イクル と実行サ イクル の時間に分けて行なわれる。 も

し情報が命令サ イクルの間 に中央処理装置に入れば,そ れは命令で あると解釈され る。 また

も し情報が実行サイクルの間 に中央処理装置に入れば,そ れはデ ータである と解釈され,コ

ンピ ュータはこのデ ータを処理する。
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中央 処 理装 置 の動 作

命令 とデータは同 じ方法 でコンピュータの中 に記憶されているので,プ ログ ラムはプログ

ラム実行中 に1変更することがで きる。

55.入 出力装置 から中央処理装置へのデ ータの流れを支配す るチャンネルの使用について説明

せ よ。
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い くつかのコンピュータシステムにおい て,中 央処理装置 を入出力装置の間のデ ータの転

送制御は,チ ャンネル と標準のインタフェ イスを通 して行なわれる。

チャンネルは,中 央 処理装置か らのデ ータフローの出 し入れを制御 した り,入 出力装置 を

切 りはなしたりす る独立 した装置 と考えて よい。

この切 りはな しによって,プ ロセ ッサは同時 に入力動 作と出力動作が出来 る。

各チ ャンネルは,入 力'出 力動作を実行するのに自身の命令を使用す る。

これ らの命令は,普 通チ ャンネル命 令 と呼ばれてい るが,中 央処理装置か ら出されれ ば,

そ れ に よって入 出力装置が制御 される。

標準 インタフ ェイスは,チ ャンネルと入 出力装置の間のコネクタとしての機 能をはた して

い る。種 々の入,出 力装置の型 ・サ イズ ・ス ピー ドに関係な くインタフェイスに連結で きる

ようになってい る。

STANDARD

〔ノ

1NＴERFACE

-一 一
_＼

CONTROL

UMT

CARD
READER
PUNCH

=

雨

9

`

PR■MARY
STORAGE

C
H
A
N

N
ε
し

C
H
A
N
N
E

L

㊦
←

&

CONTROL
UN'TTAPε

CTRL ,●

'

, ●
'

「

一

CONTROL
UMT

PR`NTER

'

READεR
一 CTRL
UMT ～

チ ャ ン ネ ル を 使 用 し た コ ン ピ ュ ー タ シ ス テ ム

56.セ レクタチャンネル とは何 か,ま たマルティプ レクサ チャンネルとは何か。

チ ャンネルには,根 本的 にセレクタ ・チャンネル とマルテ ィプレクサ ・チャンネル の2つ

の型 がある。それ らの基本的特徴を次 に要約する。

Oセ レクタチ ャンネル
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セレクタチ ャンネルは,磁 気テ ープ,磁 気 ドラム,磁 気ティスクの ような速いデ ータ転

送速度の機能をもった高速装置の付属装置 として使用される。

一 時に1つ だけ入出力装置だけがチャンネル に接続(セ レク ト)さ れるの でセレクタ ・

チャンネルとい う名前がついてい る。

一度 セレク トされれば ,標 準 インタフェス を通 じて1レ コー ド分が一時に1バ イ トつつ

転送され る。

レコー ドの転送が終れば,チ ャンネルは他1の入出力装置 をセレク トするため解放 され る。

チ ャンネルが一つのレコ ー ドを入 出力装 置と主記憶装置の間で転送 している時,"バ ース

ト・モ ー ド(burstmode)"で 動 作しているとい う。

レコ ードが転送されている時は,他 の入 出力装置は,そ のチャンネルを使用 できない。
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セレクタ ・チ ャンネルは,バ ース トモー ドで しか動 作がで きない。

。Lエー ー

リアル タイムで,通 信 ターミナル を操作 したり,低 速度で装置 を使用す る時 にマル ティ

プレクサ ・チ ャンネルが使用される。

マルテ ィプレクサ ・チ ャンネル は1バ イ ト単位 で同時に沢山の入出力装置 を操作す るよ

うに設計されてい る。

即 ち,多 くの入出力装置か らマルテ ィプレクサ ・チャンネルを介 して同時にレコ ー ドの

転送 が出来 る。

代表的なコンピュータ配置では,マ ルティプレクサ ・チャンネルを使用す る ことに よっ

て同時に256ま での 入出力装 置の操作が可能で ある。
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37コ ン ピュータ用 の入 出力装置 に使用する カー ド読み取 り装置 とカードせん孔装置 の機能 に

ついて説明せ よ。

以下,カ ー ド読み取 り装置 とカー ドせん孔装置の使用に ついて簡単 に要約す る。

oカ ー ド読み取 り装置

多くのコンピ ュータシステムに於いて,パ ンチカー ドは重要 な入力方法で ある。パンチ

カー ド読み取 り装置の機能は,カ ー ドを読んで,記 憶装置ヘデ一夕を転送する一連のブ ラ

シや光電装置 に よる読み取 り機構での カー ドの動 きにある。 カー ド読み取 り装 置では80

また は90桁 の カー ドが 使用 され,カ ー ドに書かれるデー タは数字∫アルファベ ット,特 殊

文字,2進 数 であ る。

カー ド読み取 り装置の入 力速度は,約250枚/分 か ら800枚/分 で ある。

カー ド読み取 りせん孔機
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oカ ー ドせん孔装置

出力装置 として使用 され るカー ドせん孔装置は約100枚/分 か ら300枚/分 の速度

で処理する。カー ドせん孔装置は,し ばしばカー ド読み取 り装置 と一・vaになo;て 一つの ユ

ニ ッ トに組み込まれ てお り,こ れはカー ド読み取 りせん孔装置 といわれる。

58.磁 気 テ ープ装置 の基本的機能 について説明せ よ。

磁気テープは,磁 気酸化物の層を片面に塗布 した特殊なプラステ ィック製品である。データ

は,磁 化されたスポ ット,す なわち ビ・ トの形 でテ ープにレコー ドされ る。

使用する時に磁気テ ープは磁 気テ ープ装置に取 り付け られ る。

読み書 きをする間,テ ープはファイル リールか ら真空柱 を通 り,読 み書 きへ ・ ドを経て,

も う一つの真空柱 を通 り,マ シン リールへ送 られる。

読み書 きは,テ ープが読み書 きヘ ッドを通過す る時に行なわれる。

磁気テ ープ装置のス ピー ドは約28、125イ ン チ/秒 か ら112.5イ ン チ/秒 までである。

File
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59直 接 アクセ ス入出力装置の機能について説明せ よ。

直接 アクセス入出力装置 は中央処理装置 や2次 記憶装置 からのデ ータの挿入や引 き出 しに

使用 され る。

これ らの装 置は,記 憶 されてい るデ ータの変更のための ファイノレ問合 わせやプログ ラムの

テス トとデバ ッグに使用で きる。

直接アクセス装置 は,中 央処理 と置 と一緒.または近 くに設 置されても よい.し,・も し適切な

通 信回線 があれば,遠 隔地に設置 しても よい。 コンソール タイプライタは通常直接アクセス

入出力装置 と して使用 される。:またジメタルやプラスティ ック板を使用す る特殊 目的用の装 ,

置 は,航 空座 席予約の ように大型 ファイルへのひ んぱんな アク セスを必要 とす る場合に使用

され る。

これ らの装 置や卓上装置では,フ ライ ト・ナンバ ーの ように標準化 した情報 をコー ド化 し

た プラスチ ック板を使用 している。

可変情報 は,手 動鍵盤 で挿入出来 る。

デ ィスクセ 。ト内にブ ラスチ 。ク板 を入れる と自動的にファイノレに問合わせ が行 き必要な

情報が帰 って くる。
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40,紙 テ ープ読み取 り装置 とさん孔装置の機能 について説明せ よ。

次にさん孔紙テ ープ装置の機能 について簡単に要約する。
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o紙 テープ読み取 り装置 とさん孔装置

紙テ ープは,コ ンピュータ用の入出力の両方 に使用 されるが,そ の使用において は事務

処理面での適用 とい うよりも,科 学面,あ るいは計算面での操作 に非常に関係がある。

デ ータのコーディング システムは非常に種類が多い が,代 表的なもの として,5,6,

7,8チ ャ ンネルのテープが使用 される。

5チ ャンネル テープは,通 常通信産業界で使用 されているが,テL=一プのチェックを 容易に

す るため のコーデ ィングの組み合 わせをするには,数 が少なす ぎるという欠点がある。

ほ とん どのさん孔紙テ ープ読み 取 り装置 で,読 み取 りに光 電又は機械装置 を使用する。

機械的読み取 り装置は,テ ープの孔を感 じる一連のフ ィンガを使用 してお り,光 電読み取

り装置 よりもか な り低速度で ある。

機械的紙テープ読み取 り装置のス ピー ドは約50キ ャ ラクタ/秒 か ら200キ ャ ラク㌢

秒の速さである。

光 電読み 取 り装置は,1,000キ ャ ラクタ/秒 以上の ス ピー ドである。

紙 テープさん孔機 は,50キ ャ ラクタ/秒 か ら500キ ャラク タ/秒 のス ピー ドで動作

す る。

41.8チ ャンネル紙テ ープの符号 につい て説明せ よ。

テープの長 さにそ っての8つ の並 列チャンネルは,8チ ャンネルテープと しての記録 また

はさん孔され る位置である。

下側 の4つ のチャンネルは1,2,4,8の 名 前がついており,数 字キ ャラクタを記録す

るの に使用される。

例え ば,1は チ ャンネル1の 孔 に記録 される し,2は チ ャンネル2の 孔,3は2と1の チ

ャンネル孔に記録 される。

Xと0チ ャンネルは,IBMカ ー ドのゾーンパンチと同様の ものである。結合されたXと

0チ ャンネルは,12ゾ ー ンパ ンチ と同意義で ある。

Xチ ャンネルは,11ゾ ーンパ ンチと同意義,, .0チ ャンネルは0ゾ ーン と同意義で ある。

この ように して,ア ル ファベ ットAの 文字は,Xと0チ ャンネルの孔 と1チ ャンネルの孔

を組み 合わせ て,さ ん孔紙 テ ープ上に 記録 される。

,8チ ャンネル テープは,パ リティチェ ック機能を もってい る。

デ ータを正 確に記録するためには,記 録 された各 キャラクタに対す る孔の数は常に奇数で

なければな らない。
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この奇数パ リテ ィを維持するため必要 に応 じてチェック孔 が さん孔 され る。 このチェック

チ ャンネルは,ほ ぼテープの中心の近 くにある。

テープの第8チ ャンネルは,レ コー ドの終 りを示すのに使用されるELチ ャ ンネルである。

TAPEFEE.1

、SPACξ1

ENDOFLINE

X-● ●●●● ●●●● ●●●●●●● ●●●0
-● ●●●●● ●●● ● ●●●●● ●●●●

CHECK-● ● ● ● ● ●● ● ●● ● ● ● ● ● ●●●●8
-● ●● ●● ●● ●●

● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ■ ● ● ● ● ● ● ● ■ ■ ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ・

4-● ● ● ● ● ● ■ ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

2-● ● ● ● ● ●● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

1-● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

8チ ャンネルテ ープ

42.チ ャ ド(Chad)テ ー プ ・チ ャ'ドレステ ープ(Chadless)テ ー プとは何か。

チ ャ ド した紙テ ープとは,完 全に孔が さん孔された紙 テープで ある。

チャ ドレス紙テ ープとは部 分的 に孔がさん孔された紙テープである。 チ ャ ドレスさん孔で

は,.各 チ ャ ドは テープの進行側の穴の円周の約1/4が さん孔されず に残されている。

この形 式の さん 孔 は,情 報がテ ープに書 き込 まれる時に便利である。 チャ ドレスさん孔

紙テ ープは,光 電読 み取 り装置 には使用 できないので,フ ィンガに よって感知 されなければ

な らない。

43.各5チ ャンネル,6チ ャ ンネル,7チ ャ ンネル,8チ ャンネルさん孔紙テープに何個のコー

ドが使用 できるか。 .

最 初に商用化されたさん孔紙テープは5チ ャンネル紙テ ープで あった。

5チ ャンネル紙テ ープは,32コ ー ド使用でぎ,通 常アル ファベ ットと6個 の付加コー ド

か らな っている。

6チ ャンネルテープは,64コ ー ド,7チ ャ ンネルテープは128コ ー ド,8チ ャンネル

は256コ ー ド使用で きる。

44.磁 気 インク文字読 取装置(MIOR)の 機 能について説明せ よ。

磁気インク文 字読取装置 での読み取 られるキャラクタは磁化機 能を もったインクでプ リン

トさ れ る。
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読み取 られるキ ャラクタが読み取 りヘ ッドの下 を通過する時,キ ャラクタ内のインクの量

に比例 して電流が起る。 その時,こ の 電流は,意 味の ある情報 に翻訳され る。

MIOR装 置 を使用すれば,処 理 ス ピー ドは,

ラクタ/秒 まで可能である。

1分 間 に2,000枚 の 書 類 また は1,500キ ャ
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45. 光学的文字読取装置 の動作原理 について説明せ よ。・

光学的文字読取装置 は,普 通の紙に印刷された文字,数 字,特 殊記号 を読み取れる。

しか し,こ れ らのキ ャラクタは,大 きさや活字 形式 が 特 別の 規格 に合わ な けれ ば な ら
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ない。

キ ャラクタの位置が変動す る と,読 み取 りの正 確さがそ こなわれるので,キ ャラクタは,

読み 取る文書上 に注意深 く配置さ れなければならない。

A8(DEFG

HlJKL門N

◇PQRSTU

>ω ×YZ,・

幸/×-1己 ヨ

4S』7凸 『口

キ ャ ラ ク タ

ス キャナの動作は,基 本的 には読み取るキャラクタを照射す る部分 とスキ ャナを通 して照射

キャ ラクタか ら受けたパノレスを取 り出す部分 とから構成され,そ して各キ ャラクタに対 して

装置 内に記憶されてい る標準パタ ーン とこの電流パターンとを比較す る。

この光電読み取 り装置のス ピー ドは文書 なら一分間約400～1,000枚,ま た は500

キ ャ ラグタ/秒 である。
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46.コ ン ビ;一 夕に使用 されているプ リンタ装置の基本型の動作原理 についてのべ よ。

1.キ ャ ラクタ ・プ リンタ

キ ャラクタプ リンタは,約120キ ャ ラクタ/分 のス ピー ドで,1キ ャ ラクタずつタイ

プする。

キ ラクタプ リンタの代表的な ものは,多 くの コン ピュータ に使用されているコン ソール

タイプ ライタやモニタで ある。

この種の プ リンタは,通 常オンラインまた は問合せ応答ステーション用として使用 され る。

2.ラ インプ リンタ

代表的な ラインプ リンタは,同 時にキャラクタの全行を印字す るため,タ イプバ ー

(typehar)や 活字 ドラムを使用する。ラインプ リンタの 動作速度は150行/分 である。

3.チ ェ インプ1ン タ

この型のプ リンタ装置は,一 連の活字 のつ いた回転チェ ーンか ら構成 されてい る。

印字 は,紙 の後のハンマを動作 させ,リ ボンと活字 に対 して紙を押しつけることによ っ

て行 なわ れる。

動作 ス ピー ドは代表的なもの で600行/分 で あるが,数 千 行/分 までのス ピー ドア ッ

プは可能である。



自動データ処理装置 41

TγpeArr。 γ

Armoture

Hemmer

Mog∩et
⇔

ぶ .

OhainPrir七er

4.静 電式 ラインプリンタ

静 電式 ラインプリンタぱ5000行/分 以上 の速さて印刷で き,こ れは陰極線管の原理に

よって紙の上 に静電荷 を作 り,文 字 の形 にす るインク粒子 を振 りまいて印刷する。

4ス コンピュ一夕操作卓 の機能は どん なもの か?

コン ピュータ操作卓はランプス イッチ ,キ ーボタン等 によって種 々の制御機能表示機能 を

もったデータ処理システムの一部 であり,オ ペレーターやプ ログラマがコンピュータの操作

状態 を制御 した り,通 信 を交 わ した り,モ ニタするのに使用 される。

コンソールの機能について次 に示す。

tコ ンピュータの始動,停 止

2手 動に よる主記憶装置へ の情報挿入,抽 出,表 示

3.種 々 レジスタの内容め可視表示

4.書 か れたプログ ラムに よって実行される とともに,手 動ス イッチ によって操作のモー

ド変更 も出来 る。
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48.ア ナ ログ計算機とは何 か?

アナログ計算機は物理的変数 と連続的な状態 あるいは大 きさの測定 を基 本 として計算 を実

行す るものである。 問題 に対する解 は変数の量 あるいは大 きさを扱 うための ある種の操作 を

実行 した結果得 られる。

49デ ジタル計 算機 とは何 か?

デ ジタル計 算機 は固定的 な数の積み重ねとパル スの計数 の原理に基いて計算 を実行する。

50."連 続"とtt並 行"は 何 を意味す るか?

連 続 とか並 行 と い うのは計算機の中でデ ータを取扱 う方法 である。連続モ ー ドではデ ータ
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タは1時 に1文 字 が取扱 われ る。並行モー ドではアイテムあるいはワー ドが同時に取扱われる 。

しば しば連続 並行 という語 は計算機 におけ る演算実行のための方法 を説明するのに使用

される。連続処理では数は低位の ものか ら高位の ものへ1数 字ずつ加算 される。並行モー ド

で動作する計算機 では加算は1つ のデー タワー ドを単位 と して一度 に実行 され る。

数値は桁 上 りも含 めて1つ の動作 で加算される 。

並行モ ー ドを使用する計算機 は内部回路は複雑になるが処理 は早い。

51.バ ッファ記憶の 目的は何 か?

バ ッファ記憶の主な機能の一つ と しては入出力装置 と本体装置間の動 作速度 の相異 を調整

する ことである。 概 して入出力装 置は本体でのデ ータ処理 に比べて相当動作が遅い。入力装

置でデータを読んだ り出力装置で書 き出した りす る間,計 算機 を待たせ てお くのは非常 に能

率が悪い ことで ある。 これをさけ るためにバ ッファ記憶が使われる。 チ ータの入出力 と内部

処理 をオ ーバ ランプ,す なわち同時に処理する ことができる ようにパ ソフ ア記【意を使えば・

どん なシステムで もそ の効率 を上げる ことがで きる。

入出力部 と本体部 の処理速度 を調整するためにはデ ータを直接主記憶に移す よりは入力装

置か らバ ッファ記憶に移すのがよい。 す なわち,こ れは入力がバ ッファ記憶 に入ると同時に

処理力行 なわれることになる。主 記憶が出力装置に直接つながれる と,処 理が 出力装置 の速度で

制約を うけ るので,出 力動作 中はパ ソファ記憶を使 う方が よい。

処理されたデ ータは バソファ記憶 に移 しておき,そ して ここか ら出力す る間,本 体部では

別の処理を続ける ことがで きる。 内部処理 に対 してデータが間 に合わない場合,計 算機は,

しば しば入力待 ち状態 となる。

デ ータが処理 に対 して充分速 く読み込まれた場合計算機 は処理待 ち状態 となる。
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52.固 定語長,可 変語長計算機 とは何か?

固定語長計算機では,情 報は前 もって決められた数を構成単位 あるいは語と して処理され

る。 固定語の長 さは計算機 の設計の段 階で決められ,本 体内部のアキュム レータや レジスタ

はこの標準的な語 に適用 されるよ う設計 される。 一般 に固定語長計算機は多 くの高速計算機

で使用 されている並列デ ータ伝送お よび並列処理が行 なえ るようにな っている。

可変語長計算機ではデ ータが1時 に1キ ャラクタつつ連続的に処理 され る。 そ して,そ れ

ぞれ1つ のデータの長さは1桁 以上必要桁まで変える ことがで きる。 一般にデ ータの長さは

区切 りを示す特別 のビ ソトまたはデ ータの最上位 の ものを記録 して お くことに よって決 まる。

可変語長計算機はデ ータを順次移 し,順 次演算 して行 く。 普通,処 理動 作は固定 語長計算機

よりも遅い。
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(注 語 の長さはい くらで もよい。各々の語の最上位は特殊文字 に よ二て識別 さ

れる。)

固 定語長,可 変語長計算機

55.A!pha皿eric計 算 機 とNumerlc計 算 機を性能比較せ よ。

Al`phame「ic計 算機は1つ の記憶場所にアノレファベ ット,数 字 あるいは特殊文 字の1字

分 を記録する ことがで きる。

Numeric計 算機 では,1つ の記憶場所に数字 だけが 記録できる。 しか しなが ら多 くの

Numeric計 算機 ではアルファベ ・トのデ ータも処理で きるとい うことは注意すべ きこと

で ある。

普通Nu皿eric計 算機 におけるアルファベ ットのデ ータはそれぞれ の文字に対 して2つ

の 記憶場所 を使 うことが必要 である。そ して入力 され処理 されるべきデ ータが数字 であるの

かアル ファベ ットで あるのか を示す計算機 に対 する特別な命令 が必要 である。

54.商 用 あるいは科学用計算機 システムで基本的 に要求 される点は何で あるか?

商用 と して使われる計算機 には次の ような点が要求 され る。

1.英 数字の処理能力:事 務 用と して使用するために,広 く文 字データを使用で きること。
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2.入 出力1!Ck,`ける高速性:た いていの商業利用においては,入 力については大量データを,

出力 としては しば しば大量の印刷物を作 りだす ことが要求される。

3.命 令:デ ータの並べかえや編集に便利なこと。

4.二 次 記憶装置:磁 気 ディスクのような外部記憶装置 が要求 され る。

主記憶の容量 としてはさほ ど大 きいものが要求 されない時 もしば しばある。

科学用 として使われる計算機 には次の ような点が要求 され る。

(1)最 小限度の 入出力性能で よい 。

科学用の場 合,一 般に事務用 と比較 して,入 力量は 多 くない し出力量 も多 くない。

(2)概 して大 きな主記憶装置が必要である。

(5)ハ ー ド的にはかなりの計算能力を持つ命令が準 備さ れている必要が ある。

55.ス イ ッチング回路とは何 か?

ある見方をすれば計算機はある入力 によって所定の出力 を得るとい うような内部接続によっ

て論理 素子 が非常に多 く寄せ集め られた装置で ある と考え られる。

計算機 に使われてい る多 くの回路 は一般 にスイ ソチング回路 と呼ばれ る高速スイ ・チであ

る。 これ らのスイ ッチング回路は入力 がある状態にな った時だげ出力信号を出す。そ してそ

れ らは計算機 の演算回路,論 理回路を組立て る重要な部 分である。論理回路の基本形 として

は"and"とt{or"とt'n。t"回 路 の5つ が ある。"and"回 路 は,そ の回路のす べての入

力端子 に同時に信号が あった時にだけ出力 を出す。t'Or"回 路 は入力端子 のどれか一つ に信

号が あれ ば出力 を出す。ttnot"回 路 は入力信号 がなか った時だけ出力 を出す。

スイ ッチング回路は時々論理 回路 とか決定素子 と呼 ばれる。

56.フ リップフロップとは何か?

トリガー回路,toggle回 路 あるいはEccles-Jordan回 路 と して知 られているフ

リップ ・プロ・プ回路は基本的には2進 の記憶素子 である。 プ リ・プ ・フロ・プの動作は双

安定形回路の片一方 が導通状態であれ ばその 間,片 一方 はカ・ トオ フの状態にある。

フリップ ・プロ ップの電子的回路は一般的に"ON"とttOFF"と い われる2つ の物理的 な

状態 を持つ よう設 計されている。 もしも,フ リップ ・プ ロップ回路 の入力端子 にインパノレス

が与え られると回路の状態 が反転する。例えば今t`OFF"の 状 態あるときに入カ インパルス

が与え られるとその回路は反転 してttON"と な る。ttON"の 状 態の ときに入カインパルスが

与 えられ ると,そ の回路は"OFF"の 状 態になる。
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57ttAnd"ゲ ー トt℃r"ゲ ー トの意味 を説明せ よ。

ゲー トとい う語は,多 数の入力か ら一つの出力 を得 ようとする電子計 算機に使 われている

素子で ある。 ゲー トはある入力状態の時だけ出力 を得 よ、うとするような場合に使 われる。一

般的 なゲー ト回路と してはttAnd"とc℃r"の2つ の形が ある。

CtAnd"ゲ ー トはすべて の入力端子に信号が あった時だ け出力端子 に信号が出るように設

計されてい る♂tAnd"ゲ ー トは しばしば直列につ ながれ た多数のス イ・チ回路 に例え られ

る。 もしこれ らのスイ ッチの うちの どれかがOFFに な ると出力信号は出ない。

abc

－ 一 一.___出 力

CtOr"ゲ ー トは入力端子 のうちのいずれか1つ に信号 があるときはいつで も出力端子に信

号 が出る。t℃r"ゲ ー トは しば しばス イッチの並列回路に例え られる。

並列回路では入力端子の どれかに入力信号があると出力端子 に信号 が現 われ る。

⇒

三 司 一 出力
58.デ ータコレクシ ョン とは何 か?

デ 一夕コ レク シ ・ンとは,処 理の必要 が生 じたその時,そ の場所で直 ちに計算機に原始デー

タの投入を行 な うもので ある。

データコレク シ ョンシステムでは入力 はパンチカー ド,コ ー ド化されたプレー ト(cOded

badge),キ ーボー ドが ある。 出力媒体と してはパ ンチ カー ド,紙 テープ,磁 気 テープ,モ

ニ タプ リンタが ある。

デ ータ コレクシ ・ンの応用 と しては,航 空機の座席予約,パ ッキング処理,労 働 市場,在

庫 管理等が ある。

59デ ータ伝送の概念 について説明せ よ。

デ ータ伝送におけ る入 力と してはパンチカー ド,紙 テープ,磁 気テープ,キ ーボー ドといっ

たものがある。デ ータは例え ばカードリーダの ような入力装 置に よって この システ ムに送 り

込 まれ る。チ ータは通信回路で送 られるまでに,デ ータセ ットあるいは変調器を通 らなけれ

ば ならない。デ ータセ ッ トあるいは変調器は基本的には信号を通信回線 の中で使われている

形 に変換す る信号変換装置 である。
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デ ータが処理装置 と伝送 装置 とが接続 され る点 をインターフェース とい う。 受信側におい

ても同 じようなイターフェイス で復調器 および端末変調器において出力装置が受信できる形

に変換 される。

60.デ ータ伝送のための通 信路あるいは回線の基本形について説明せ よ。

通 信 路 あるい は 回線は2つ 以上の端子間において電子的にデ ータを伝送す る道 である。

通信回線には 次の3つ の基本形 がある。

1.単 向回線

単向回線は一方向のみ に情報を送 る。

2.半2重 回線

半2重 回線は,ど ちらの方 向に も情報を送 ることがで きるが,同 時に両方向 には送 れな

い。

3.全2重 回線

全2重 回線は同時に どちらの方向 にで も情報 を送る ことがで きる。

単 回,半2重,全2重 回線 とも回線 の形であ り,そ の良否 とか速度 ではな くて,回 線の

伝送方向の能力を示 した ものにす ぎないとい うことに注意する必要 がある。

61.デ ータ伝送 で使われる通信路の良否を判定する基礎 となるものは何 か?

次 に述べてい るのは,高 速,中 速,低 速通信回線の概略 である。

1,広 帯 域通信回線

広帯域通信回線 あるいはマイクロウェーブは4GHz/sec以 上 の極超短波を使用す る。

マイクロウェーブすなわち電波の不利 な点は この周波数帯 では電波は直進 し25～50

マイ ル ごとに中継所が必要なることである。

伝ぱん速度は非常に早 く,伝 送帯域と端末機器 に よってのみ制限 される。

2.音 声 周波回路

音声周波回線は およそ5,000Hz/秒 くらいの帯域を持 っている。デ ータは回線 や端末 機

しだいで もっと速 くす ることも出来 るげれ ども,大 体2,400ビ ッ ト/秒 で送 られる。

3.低 音声周波回線(SubvO!ceGradeChannels)

この種の回線 は音声 周波 回線 より低速 で普通150～600ピ ッ ト/秒 の範 囲内で通信

す るよう考え られた もので ある。

4.電 信 回 線

電信回線は大体45～75ビ ッ ト/秒 のス ピードである。歴史的 には電信は伝送手段 と

|L-一 ー一・..
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しては最 も効果的 なものであった。

回線 の速度 は回線 の帯 域幅 によって直接影響 される。 より速い伝送 には,よ り広帯域 あ

るいは高周波が要求 され る。

62.現 在 使用 されている特殊デ ータ伝送サービスについて説明せ よ。

サ ービスを提 供するのは,普 通 公衆通信サービス会 社で ある。 これ らのサ ービスには通信

回線 に色々な形が あるのと同様 に,音 声,デ ータ,フ ァクシミ リ,印 刷通信の ような種 々の

ものがある。

現在使用されてい る特殊サ ービスには次の ようなものが ある。

1.印 刷 電信交換サ ービス

印刷 電信交換サ ービス(Twx)は 手動 またはテープ操作式でテレタイプライタを使用 し

て,直 接 ダイアルにより点 と点 を接続す ることがで きる。TWXサ ー ビス は最 高100

語/分 あるいは150語/分 の速度 で通信す ることが可能で ある。送受信端末における装

置は毎 月基 本料 を払 って借 りてお り,通 信料 は使 った時間 によって課せ られる。

普通,こ れ を1日1時 間以上使用す るな らば,他 のデ ータ通信手段を考えた方 がより経

済的 である。

2,広 域 電話サ ービス

広域電話サ ービス(WATS)は 各 地へ長 距離 電話 をする会 社で利用 されている。WATS

'で は 使用料は通話の度数や 時間 に関係な く対地の面積の大 きさによ
って決め られ る。

WATS計 画 に よってアメ リカは6つ のエ リアに分け られ,そ のエ リア内では通話度数 に関

係な くい くらで もかけ られ る。料金はエ リアに よって大体月額1,200ド ルか ら2345ド ル

となっている。

3.広 帯 データサ ービス

広帯デ ータサー ビス(WADS)は,デ ータが150～200ビ ッ ト/秒 で送 られるとい

うこと以外 はWATSと 同 じである。

4.デ ータフオ ン

デ 一夕フォンサ ービスは普 通の電話交換網 を介 してデ ータを伝送する ことに基礎 を置 い

ており,普 通の電話サ ービスによってデ ータと音声両方が伝送 できるようになっている。

デ ータフォ ンサ ービス におけ る入力はパンチカー ドで よく,こ れ によってインパルスが作

られ,そ れは伝送するのに適 した符号に変換 される。

受信端末 では,こ の インパ ルスは普通のパルスに復元され,そ の後 出力に適 した形に変
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られる。

デ ータフォ ンサービスの コス トはデータフォンの月額使用量が加わる以 外は普通の電話

料 と同 じである。

デ ータフォ ンセ ットは他の事務機械 と同 じようなもので ある。伝送速度 は75～2,000

ビ ッ ト/秒 で ある。

へ

二瀦
ぴ　ヒム　　ム ペ

一 二 ㌻∨ ＼＼
＼
＼1

5.テ .レパ ック

テレパ ・クは専用線サ ービスの ことで大量のデ ータ,音 声,印 刷電信 あるいはその他の

通信 をある2地 点 間で伝送 しようとする会社のために設計された もので ある。 テレパ ンク

は 使用法 には関係 な く定額で ある。 テレパ ・クサ ービス は62500文 字/秒 あるいは

500,000ビ ソ ト/秒 の速 さでデ ータを伝 送で きる。

63.ビ デ オ ・ディスプ レイ とは何か?

ビデオ ・デ ィスプ レイ とは2進 で主記憶装 置に格納されているデ ータがテレビジョンの よ

うなスク リーンす なわちGTRに 標 準的 な英数字 として映 しださせる方法 である。

ビデオ ・デ ィスプレイの使用例をい くつか挙げると次の ようなもの である。

1,必 要 に応 じて命令やデ ータを 目で見る ことに ょって計算機 を監視する。

2.変 化 させ ようとする表示管上の 数字や英字や線上 を光の点 で指 した り,あ るい は操 作盤

によって表示装 置上 の情報 に変 化を与える ことに よって主記憶内の情報 を編集する。

3.情 報 を多勢の人 に知 らせ る。

4.即 時 応答や情報検索
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ビデオ ・デ ィスプ レイは計算機に よって作 り出された情報をグ ラフや線の形で この情報

をプロソ トしていった りするのに も使用 される。

64.磁 気 テ ープ上 の符号 を図解 し説明せ よ。

磁気テープ上の 符号の代表的 な形式は7ビ ットの英数字 コー ドである。7ビ ット英数字 コー

ドではデ ータはテ ープにそ って並列な7つ のチ ャネルあるいは トラック上に記録され るテー

プ上の7つ の トラックには,○,B,A,8,4,2,1と い う名前が付け られ てい る。文字 はテー

プを横断する方向でそれぞれ の位置の ビ・トが磁化 されているかいないかに よって表 わされ

る。図2-16は テ ープ上 で表現できる文字符号 を示 して いる。

0123456789ABCDEFGHIjKLMNOPQRSTUVW×YZ&・ ロー～μノ,%'@

Ch・ck{

緬{

一{

C

B

A

8

4

2

1

磁 気 テ ー プの ワ ビ ッ トア ル フ ァ メ リ ックコ ー ド

磁気テープは特定の位置 を特定 の番地に一致させる とい うことは しない。知 る必要の ある

のは それぞれの計算機語が他の語に対応 してテ ープ上の どこにあるか とい うことである。

テ ープ上のデータレコー ドは レコ ー ドブオーマ ッ トに従 って数文字か ら数100文 字 に至

るまで任意である。磁気 テ ープ上 に記録され てい る情報は永久的にいつまで も保存で きるし,

前 のデ ータの上 に記録する ことに よって破壊することもで きる。

65.垂 直水 平パ リテ ィチ ェックについて説明せ よ。

磁気テ ープ上のそれぞれ の文字の読み書 きが正確 に行なわれ たかを調べるために偶数パ リ

テ ィチェック を行な う。 各文字 の垂直方向は磁化されている ビットが常に偶数でなければな

らない。 もしある文字 を表現す るの にビットの組 合せが偶数でないな らば,チ エ ・クチャネ

ルの ビ・トが磁化 され る。垂 直パ リティチェ ックに加えて,各 レコー ド毎に水平パ リテ ィ

チ エ・クが行なわれ る。 レコ ー ドが書 き込 まれる と各チャネル にあるビ・トが カウン トされ,

そ して,レ コー ドの最後の文字 が記憶 され ると必要に応 じて偶数パ リテ ィを行 なう。
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磁 気 テ ー プ の チ ェ ック キ ャ ラ ク タ ー

66,9チ ャネルの磁気 テープ上の符号について説明せ よ。

EBODエCコ ー ドを使っ》ζいる計算機でぱ9チ ャネル の磁気テ ープを用い ることが多い。

テ ープはパ リティチ ェック1ビ ットを加え て9つ の水平 チャネルか ら成っている。

次の図は9チ ャネルテープの符号の構成 を示 したもの である。
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9チ ャ ネ ル テ プ

上に示されている符号 のビ ット割当は ゾーン形式 によるEBODIOコ ー ドを基 にしている

ものである。各 ビッ トの割当てが高信頼性を重点 として構成 された もので,7ビ ・ ト構成 で

1乍られ る1,2,4,8と い うような形でない ことに注意す る必要 がある。上 図におけ る左 の

番号はバイ トの ビット位置づけを示 した ものである。
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9チ ャネルテープでは1バ イ トの7の ビッ トは下 か ら2番 目のビッ トであるこ とに注意せ

よ。6の ビッ トは上 か ら2番 目である。 この ように1バ イト8ビ ットで示され る数字の1は

11110001で ある。 同様に種 々の文字が上述の ような ビ・ト位置 によって9チ ャネル

の磁気テープ上 に記録される。9チ ャネルテ ープを使 うことによって一つの垂直位置 にパ ・

クされた形 で2つ の10進 数 を記録する ことが可能で ある。

67,ハ イパテ ープ(Hypertape)の 文 字について説明せ よ。

ハ イパテ ープは1イ ンチ幅の磁気テ ープの一種 でデ ータは縦方向に10コ の平 行 トラ・ク

に記録される。8つ の トラックはデータに残 りの2つ の トラックはエラーの検出 と訂正に使

われる。文字は1511～3022/イ ン チの密度 で記録 される。1121/2イ ンチ/秒 の速

度では,大 体毎秒1ス000～540,000バ イ トの割 でデ ータを移送する ようになっている。テー'

プの各垂直位置はEBODエ ○ コー ドによって種 々の文字が記録できる。

ゾーン形式では各垂直位置に1文 字が入 る。デ ータはパ ・ク形式で記録す る こともで きる。

この場合は2つ の10進 数 あるいは1つ の10進 数 と符号が記録 される。

下 の図は1つ の垂直位置 に英文字の"E",も う一つの垂直位置にはtt+6"を 符 号化 した状

態 を示 してい る。下方4ト ラ・クは符号の数値部,そ の上の4ト ラ・クをゾーン部 として使っ

ている。
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磁気テープ上の ゾーン形式 に よる記憶
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磁気テ ープ上のパ ック形式に よる記憶

・ハイパテ ープ上 にパ ック形式 で記録 されるデ ータを次に示す。"7"と't8"と い う数字

が1つ の垂 直位置 に,そ してtt+9"が も う1つ の垂直位置 に記録されている。

ハイパテープは ,供 給 リール,巻 取 リール共 に一緒 に収め られている特製の ケース に囲ま

れている。 両方の リールを1っ のケースに収め て しま うことの利点はまわ りの塵芥か らの保

護,テ ープの取 り付け,取 りはず しが簡単,巻 戻す ことなしにテープの とり付け,と り外 し
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がで きるなどである。
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68.磁 気 テ ープ上 での"NRZI"法 と位 相法 による記録の方法 を説明せ よ。

磁気テ ープへの 記録方法 には通 常次の2つ がある。すな わちttNRZエ"と 位相法である。

NRZI法 では磁束 の変化 がC叶"の ビットと して解釈 される。 そ して磁 束の変化のない場

合がtto"の ビ ッ トである。下の 図で0の ビッ トが波形で表わされるので なく,一 定状態 で

表 わされているこ とに注意す ること。

B;tPattern

OOO1110|0110

NRZI

NRZIビ ッ トの パ タ ー ン

位相法では1サ イクルの波形 によって"1",tto"を 表 わす もの で,す べてtto"の 場合 で

も連続 した波形になる。 位相法はCtO"で も"1"で も磁束変化 を使用するのでより明確な

データの記録法 であ る。 この方法 の利点は エラーの検 出訂正が可能 なことである。
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BitPattern

OOO111010110

Phase

Encoding

位 相 法 に よる ビ ・ トの パ タ ーン

691へ ・ドの場合と2へ ・ドの場合におけ るチェ ックの有効性につい て説 明せ よ。

情報がテープから読ま たた時にはデ ータの有効性 についてのチェ。クが行 なわれる。1ヘ ッ

ドで記録 されてい るデ ータの チェックはテ ープが後退 し,そ のレコー ドをもう一度読 むか,

あ るいは書かれた レコー ドが何 らかの実行に使用されるまで待合わせ るかによって しか行な

われない。2へ ・ドのテ ープ装置では書 き込ん でい る間にチェ・クが行なわれ る。 テープは

デ ータを記録するため にまず書 き込みヘ ッドを通 りその次に読み取 りヘ ッ ドを通る。 これに

よってい ま書 き込まれた情報は 自動的 に読まれチ ェックされる。

2ベ ッ ト ギ ャ ッ プ

70.デ;ア ル レベル セシング(DualLevel

Sensing)と は 何か。

デ ュアル レベル セシングとは,記 録 され

た情報の強さ を分析 して磁気テ ープをチェ ック

しようとする方法 である。

分析 においては記録 されたデ ータが もしある
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標準 に適合すれば よいが,標 準 を外れていれば何 らかのアクシ ・ンがなされる。

修正ア クシ ・ンが充分でなげれ ば,そ の時はエラーが表示 される。

71.磁 気 テープを使 う時の リー ドエラールーチンの使用法 につい て説明せ よ。

リー ドエ ラーが検出される ど,普 通の場合,読 み誤 りを訂正するため何度かレコー ドを読

み なおす ことをプ ログラムの中でまずは じめ る。 これ は一般にはサブル ーチンによって行な

われるか,こ れは通常 メーカで用意 したソフ トウェアの一部分 である。 次の図は代 表的なリー

ドエラールーチンの論理を示 した ものである。

一
－

SUBROU下川E

IOGSttリ ー ドエ ラ ー"サ ブ ル ー チ ン の フ ロ ー チ ャ ー ト

72.磁 気 テ ープの入 出力速度 に関係す る要素は何か?

磁 気テ ープの入出力速度 に関係す る基本的要素には次の ようなものがある。

1.磁 気 テープ装置の速度

磁気テ ープ装置の速度 は普通秒当 りの読取 り書 き出 しへ ・ ドを通過する ことがで きるテー

プのインチ数に よって表わされる。テ ープ速 度は装置に よって大 きく異 なるが,.代 表 的な
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磁 気テ ープでは秒当 り75～1125イ ンチの速度である 。

2.記 録 密 度

磁気 テープの記録 密度 は1イ ンチのテープ長に記録することができる♂ ヤンネル当 りの

ビ・ ト数に よって表 わされ る。代表的な磁気 テープ記録密度は1イ ンチ当 りのビ・ ト数が

200-,556,800あ るいは1,600ビ ッ トの もので ある。磁気テープ装置の速度 が速いほ

ど,ま た記録密度が高いほ ど入 出力速度 は大 きくなる。 密度速度 の積 によって秒当 りの最

大文字数 が決まる。 磁気 テ ープ上の各 レコー ドはギ ャ・プに より区切 られているとい うこ

ととこのギャップを通過 する時間が必要 となるので,磁 気 テープ装置の実際の速度は使用

の際 に注意 しなければな らない。

このギャ ップを通過するに必要 な時間 をデ ータのアクセス タイムと呼ばれる ことがある。

75.周 辺装 置とは何 か

電子計算機の付 加装置で ある周辺装置 はカー ドリーダ,カ ー ドパ ンチ,高 速 プ リンタ等の

ようなCPUの 補 助と して使われ る。 周辺装置 はユーザの設計 あるいはジ ョブの要求 によリ

オン ラインにで もオフラインにで も使える。

74,オ ン ライン装置,オ フライン装置 とは何か

1.オ フ ライン オフラインの場合周辺装置 はEDPSの 補 助 として使われるが,そ れは

CPUと は 独立 して動作す る。 オフライン装置は計算機に直接デ ータを入れた り,計 算機

か ら直接デ ータを得た りは しない。代表的なオフライン周辺装置 には予入力装置(Pre-

inpu†devioe)カ ー ドテープコンバータ,計 算機 や独立 して動 く高速 プリンタ等が

ある。

2.オ ン ライン オ ンラインの場合は,周 辺装置は直接OPUに つ ながれ,そ してそれに

よってコン トールされ る。 直接CPUに つ ながれる入出力装置,高 速 プ リンタなどはオン

ラインであると考え られる。

75直 接 デ ータ接続の概念 を説 明せ よ。

直接データ接続 は,ア ナ ログーデ ジタル変換器,電 信電話回線,レ ーダ ー,マ イクロウェー

ブ,デ ィスプ レイ等 を使った通信連結をい う。

これの特長 は,磁 気 コアと外部装置間を12,500語/秒 の速度 でデ ータを直接伝送 あるい

は リアルタイムを可能にする ことで ある。

直接デ ータ接続 はまた2つ の計算機システム間 を高速で結びつけ るの に も使われる。

76,オ ン ラインシステムに おけ るP。 ユn七一〇f-。rigln装 置 の特色は何か。
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オ ンラインシス テムにおけ るP。int,一 。f-。rigin装 置 には次の ような特性 を持つべ

きである。

1.入 力装置は,デ ータが発生する場所,す なわち使用 者が仕事 をする位置に とりつけ られ

るべきである。

2.入 力 装置は取扱い が簡単で入力デ ータの記録あるいは 情報の管理の方法が以前の形 と似

ていなけれ ばな らない。

3.入 力 デ ータは,ユ ーザが見て理解で きる もので あること。

4.用 意 されている情報は必要な ときはいつでも使用で きる こと。

以前 に符号化 された カー ドやタ ッグ等の ようなアイテムは この システ ムにおいても有 効

に使用され ること。

5,『異 った種 々の情報が シス テムに入 って くるときは,入 力を 目で 見て確認で きる方がよい。

6.PoMtof。riginで 発生 した情報は,特 有のプログラムを コールしかっ,自 動的に

処理を行な うよ うな命令をOPUに 対 して持 っていなければならない。

Zオ ンライン システ ムにおける 出力装置は普通の事務作業 におけると同様の形でデ ィスプ

レイ,印 字,音 声 による情報の表示 が必要である。

Point。foriginは はなれた 地点か ら顧客の ファイルに直接照会す るこ』とがで きる

ように リアルタ イムの各 部分を構成 するものである。

航空座席予約 システ ムは入力装 置あるいは案内所 においてPointof。riginを 使 用

す る異形的 なもので ある。

ン

/
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自 動 デ ー タ 処 理 装 置

皿E.A,M装 置

77.デ ー タ処理の手 作業 システムから,パ ンチカー ドシステムへの発展について述べ よ。

合衆 国におけ る初期 の産業活動は,熟 練者 による商品の生産や,独 占者に よる商品の販売

に依存 していた。そ して1人 の個人が業 務の全機能 を牛耳 る場合が多 く見られた。

1800年 代初頭 の産業革命 とともに,業 務活動 は一段 と拡 大 した。 この業 務活動の拡大 に

よって,労 働の専問化,収 支勘定の問題,生 産管理,在 庫管理の問題,お よび事 務作業 の増

大が もたらされた。

成長す る業 務組織 の要求 に対 処す るため,機 械装置,た とえば タ4ブ ラ4タ,加 算器,計 算

器,お よび関連 の事 務機械が開発された。

これらの機械は,効 果 を発揮 したが,も っと速 く,も っと効率 よくデータ処理 を行なわせ る

手段の開発に対す る要求 がし烈 であ った。

1.800年 代の間に合衆 国の人口は大 巾に増加 し,そ のために,国 勢調査 の とりま とめ を,

人 手に よって行な うこ とは,ま す ます困難な こととな って来た。

1880年 に なると,1890年 に行 なわれ る国勢調査 を,10年 間以内に完了 す るために

は,デ ータの取扱 いや,デ ーぞの処理 を,も っ と効率の よい方法で行 な うことが必要 であ る

ことが認識 された。

1887年 頃,政 府は,有 名な統計学者であ るH.ホ レtJス 博士(Dr.Herman

H。llerith .)に 対L .,国 勢調査 の作表,編 さんを,機 械的に行なわせ る手段の開 発を依

頼 した。

ホレ リス博士は,カ ー ドにせん孔された数字情報を処理できるような装置 を開発した。 そ

して,1890年 の国勢 調査 において,そ のデータを処理す るために,こ の装置 を使 用 した。

このよ うにして,1890年 の 国勢調査 で:,パ ン チカ ー ドシステム を使用 して,初 めて大

規模なデータ処理 を行なえ るようになった。

78.ペ ンチ カー ドデ ータ処理 システムの長所 と短所 にっ いて述べよ。

ペンチ カー ドデ ータ処理 システムの長所 として次の ことがあげられ る。
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1

2

Z
∨

4

5

分類,層 別,計 算お よび要求 される業 務報告書の作成 が速メなる;

日常業 務の処理が 正確 に行 なわれ,業 務処理に対す る管理 も高度 となる。

経 営情報報告書 作成 のための業 務デ ータ分析 を,効 果的 に行な う手段 を与 える。

増大す るデータ量 を,人 手を増 さないでも処理す るこ とができる。

ベンチ カー ドシステムは ,事 務処理 についての こまかい分析 と,そ の文書 化を必要 と

す る。それに よって,企 業全体に対す る効果的 なオペレーションを行な うこ とができる。

デ ータ処理 をペンチ カー ドシステムで行な5場 合の短所は次の ようであ る。

1,装 置 の各機器 の判断機能に限界があ る。

2.こ み 入 った問題 を処理す る場合には,各 種の装 置を使用す る必要がみ り,こ のた め大

量の カー ドを,1つ の機器か ら他の機器へ運搬す る必要がある,6、,ttt

3.間 違 った情報 でも,正 しい情報 と同様,高 速 で処理 され るので,誤 りの検 出が手作業

の場合程簡単 にゅかない。

4.例 外的 な事項 は,機 械 で処理す ることができず,一 般に手作業 に よって,処 理せねば

な らない。

せん孔 カー ドの基 本的 な形 式について述べよ。

せん孔 カー ドには,2種 類 の基本的 な形式があ る。

す なわち,80桁 のIBMカ ー ドと,90桁 の レミン トンラン ドカー ド.である。

フ91BMカ ー ドの符号 化について説明せよ。

IBMカ ー ドは,80桁 か らなってお り,各 桁 には,数 字 情報,英 字情報,あ るいは,特

殊文字 をせん孔す ることができる。

数字情報 は,あ るせん孔 したい桁 に,1つ の孔 をあけ ることによ り記録 され る。英字情報は,

1つ の桁 に ゾーンせん孔(せ ん孔 位置は0,11,12、 と,数 字せん孔の2つ をせん孔す

ることに より記録 され る。



自動データ処理装置 61

次 の 図 は,80桁 のIBMカ ー ドの 例 で あ る。
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80.レ ミン トンラン ドカー ドの符号 化について説明せよ。

レ ミン トン ラン ドカー ドでは,デ ータは使用可能な90桁 の ある1つ の桁 に,円 形の孔 を

い くつか せん孔する ことによって記録 される。

これ らの90桁 は,カ ー ドの上半分,下 半分 の2つ のせん孔区域に分け られてい る。各桁 に

は・0・12・54・56・78・9の せん孔位置があ るが,一 般 には,0と9の 位置は,カ ー ド

には表示 されていない。

奇数 を記録す るには,そ の数が表示 されてい る所にせん孔す る。例 えば,数 字の1は,12

の 位置 に円形 の孔 をせん孔 して記録 され る6偶 数は,そ の数が表示 されてい る位置 と,9の

位置 とにせん孔 す ることによ り記録 され る。例えば,数 字 の2は,同 じ桁の12の 位置 と,

9の 位置 に円形 の孔 をせん孔 して表わす。

英字情報 は,同 じ桁 に2つ または,そ れ以上 の孔の組合せで記録 される。
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下 図 は,90桁 の レ ミン トン ラ ン ドカ ー ドの 例 で あ る。
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81.コ ン トa－ ル ベンチの目的は何か?

コ ン トロール'くソチは,機 械 が,あ る形 式のカー ドと別の形 式の カー ド・とを区別で ぎるよ

うにするために使われ る特殊なせん孔である。

コン ト・一ル ペンチは,来 せん孔 の桁 や数字情報が記録 されている桁 にせん孔す ることがで

き るが,英 字情報が記録 され てい る桁にせん孔 す ることはできない。

ユニ ッ トレコー ド装置 で,コ ン トロール ペンチ を使 用す る場合,コ ン トロール ペンチは,装

置の判断機能を増大す る。

例 えば,コ ン トロールペンチは,デ ィテール カー ドの中からマス タカー ドの識 別,減 算 を行

な うカー ドの中から加算 を行な うカー ドの識別,ま た,選 択処理の中に含 まれ るの と同様な

操 作,あ るいは機能に利 用す ることができ る。

IBMカ ー ドでは,コ ン トcr－ ル パンチ として,1tゾ ー ンせん孔が,し ば しぽ使 われ る。

コン トロールペンチ として使 った11ゾ ー ンせん孔は"X、 、せん孔 といわれ る。
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82カ ー ドフィール ドとは何 か?'

カー ドフィール ドとは,特 定 の種類 の情報 を記録す るために カー ド上 に確保 された1桁,

あ るいは,そ の集合 をい う。

英字情報 は,せ ん孔 カー ド上に左づめで記録 され る。すなわち フィール ドの左端の桁か ら

せん孔が始 められ,使 用 されない桁は.右 側に,空 白のまま残 される。

数字情報は右づめであ る。すなわち,あ る数 の単 位の数字は,常 にフィール ドの右端 の桁 に

表示 され る。数字 フ ィール ドにせん孔す る場合,そ の数値が数字 フィール ドに満たない とき,
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その数値の左側の桁 は,普 通空 白のままに しないで,ゼ ロがせん孔 され る。
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83.パ ンチ カー ドデ ータ処理 システムの融通性について述べよ。

せ ん孔 カー ドによるデータ処理の融通性は,装 置 の各機器'がもってい る諸 機能か ら得 られ る

だけでな く,ユ ニッ トレ コー ドの概念 か らも得 られ る。

一度孔 をあけ ることに よって ,力 ニ ド上 に記録 された情報は,永 久的 な記録 とな り,デ ータ

処理.装置の各種機器 に よって,非 常な高速 で読 まれ,そ して,処 理ができるようになる。

さらに,カ ー ド上にほん訳 印刷 した とき,カ ー ドは目に 見える記録 として,あ るいは 発生し

た事務処理の作業 用記録 として用いることができる。

カー ドにせん孔の形 で記録 されたデータは,加 算,減 算,乗 算,除 算.選 択,分 類 ができ,

印 刷報告書の作成 または,別 の カー ドへの複写 に利用でき る。 そ して,数 多 くの業務 の問題

に対す る有効な解 答 を得 るために用意された他 の方法に よって処理す ることができる。

84.デ ー タ処理 システムの基本的 な機能は何か?

デ ータ処理シス テムの基本的 な機能は次の よ うなものであ る。

1.記 録 。

2.分 類 。

3.計 算 。
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4.報 告書 の作成。

5.集 計 。,

85.基 本 的なデータ処理機能 を果すために使用 されるユニッ・、トレコー[ド装置の形式について述べよ。

基本的 なデ ータ処理機能であ る記 録,分 類,計 算,報 告書 作成および集計の諸機能 を行なわ

せ るために用 いられる各装置 の概要 を次に示す。

1.記 録 記録 とは,原 始 データを,せ ん孔 カー ドに変換す る処理のことであ る。

この処理のために,も っともひんばんに用い られ る機器は,け ん盤せん孔機 であ る。

別の記録方法 としては,マ ークセンシ ングの原理 を利用した複写せん孔,ボ ルタ ベンチ

カー ドお よびオプチ カルスキャンナな どがあ る。

2.分 類 ………分類 とは,あ らかじめ定め られた順序にカー ドを並べかえ る操 作をい う。

分類 を行な うには,分 類 機,照 合機が使われ る。

3.計 算 計算 とは,加 算,減 算,乗 算,除 算あ るいは,他 の算術的操 作 を行なって,

結 果 の答を`∵カ≒1ドにせん孔す ることをい う。一.....、 ・

計算処理 を行な うには,幾 つかの形式の機械的,電 子 的計算機が使用される。

4.報 告 書 の作成………報告書 は,会 計機や作表機 を使 用して作成 され る。 これ らの機器 を

使 って,カ ー ドにせん孔 されてい る情報の作表,集 計 データの印刷お よび制御番号の相

違 による各種 レベルの合計 作成が行な える。

ほん訳印刷機もある形式の報告書を作成す るために用いられる。ほん訳 印刷機の基本的,

な操作は,カ ー ドにせん孔 されている情報を読 み取 り,同 じカー ドにその情報 を印字す

ることで ある。 ある種の機械では,カ ー ド面に25行 まで選択 レて印字で きる。

5.集 計 ………ユニ ッ トレ コー ドのデ ータ処理 システムにおけ る集計 の機能は普通,報 告書

の作成 と同時 に行なわれ,合 計機 と複写せん孔機の両方 を使 って実行 され る。

会計機で合計 が印字 され るとき,会 計 機に接続 されてい る複写せん孔機が集計 カー ドの

作成 に使用 でき る。

86.カ ー ドせん孔機のカー ド送 り機構の基本動 作について説明せよ。

ほ とん どの カー ドせん孔機 では,機 械のホ ッ・c内にあ る2つ のフィー ドナ/フ が動いて カー

ド送りを行なう。」2つ のフィー ドナイフの間隔は約4イ ンチで,ナ イフは僅かに傾斜して機械 にと り

っけられている。そして,・各サイクル毎に1枚 のカー ドの終端を押してカー ドを前に出し,機 械 へ送 り

込む。カー ドが通過す る個所の間隔は,一 時に1枚 のカードしか通らないように設計されている。

このカー ド送 り機構 では,毎 分2000枚 までの割合いでカードを送 ることができ る。
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カー ド送 わ機構 は,精 密 に作 られているので,カ ー ドの取扱 いには十分注意するととが大切

であ る。ふちがほ ぐれているカー ドや,痛 んだ カー ドは,カ ー ド送 りができなか った り,カ

ー ドが ,く ちゃくちゃになった りす る。
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87.ユ ニ ッ トレコー ド装置の カー ド読み取 り方法について述べ よ。 .

カ ー ドにせん孔 されているデ ータを処理 するには,ま ず,せ ん孔 された孔が読み取 られて.

電気的 インペルスに変換 されねばならない。

カー ドにせん孔されている情報 を,意 味のあ る電気的 インパルスに変換す るこの処理の,こと

を,カ ー ド読み取 りとい う。

ほ とん どのユニ ッ トレコー ド装置 では,特 定の桁 にせん孔 されている孔 る通 して,電 気回路

を形 成す ることに よって,カ ー ドの読み取 りが行なわれ る。すなわ ち,カ ー ドが機械 の中を

通 る場合,カ ー ドの各桁 は,1本 の ブラシ,あ るいは4列 に並 んでい るブラジの下 を通 る。

もし,カ ー ドの桁 に孔があいていれば,ブ ラシは その孔 を通 して金属 ローラと接触 し,電 気

回路 を形成す る。 この電気回路 は,カ ー ドにせん孔 されてい るデータを機械に処理 させるこ

とがで きる。
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電気的 インペルスは,カ ー ドの孔 を通 して ブラシが ロー ラと接触 してい るほんのわす かな間

だげ発生す る。

ブラシとローラの間のカー ドの通路 には,一 定 の間隙が設け られてい る。 この間隙は,カ ー

ドの移動 と,そ の結果発生す る電気的 イン'ミルス とのかね合 いで決 められ る。機械は電気 イ

ン・ぐルスの有無 に よって,せ ん孔の有無 を識別す ることがで きる。

この ようにして,カ ー ド上の孔は,時 間的 な電気的rtン ペルスに変換 され る。

1.カ ー ドは,ロ ーラとブラシの間 を,絶 縁体 として通過す るので,ブ ラシには.イ ンペル

スは現われない。

せん孔された孔

一
カードの移動

1/_1112
一 一 「

2.ブ ラシが ローラと接触 した とき,電 気回路ができて,電 気的 イン ペルスが得 られ る。

電 気 的 イソ ペル ス

1

コンタク ト

フ

(カ ー ド読 み 取 り1

88ベ ンチ カー ド装置 の印字機構 の機能 について述べ よ。

印字機構の機 能は,報 告書形 式あ るいは文書 の形 に情報 を記録す ることで ある。 パ ン チカ

ー ド装置 には
,基 本的 に2つ の形 式の印字機構があ る。

すなわち,タ イプバ ー形 式と,プ リン トホ イール形 式であ る。 タ イプバーを用いてい る代表

的な機械は,IBM402会 計 機であ る。この機械 の印字部 には最大88の タ イプバ ーがあ
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る。43の タ イプバーは,英 字お よび数 字情報 を印字す ることができ,45の タ イプバ ー

は,数 字情報だげ印字 す ることがで きる。制御盤 を経由 して,カ ー ドか ら印字のための イ

ンパルスが,あ るいは,計 算結果 を印字 す るために,機 械 内部 で作 られた インペルスが タ

ィフ。バ ーに送 られて くると,印 字が行なわれる。 タイプバーの背後 には,ハ ンマがあ り,

印字すべ きタ イプバ ーの文字 が,用 紙面 に向 いあって位置づけされた とき,ハ ンマがタ イ

プバ ーをたた くので,タ イプバーの文字が用紙 に印字 され る。

Hommer Type
9

6

7

o
6

5 ＼
■ Plo

■

8

` TγpeBor

o

(タ イ プ ノこ一 、

IBM407会 計 機は,プ1]ン トホ イール

を使 った代表的 な機械 であ る。40フ の 印

字部は,0～9の 数字,英 字,お よび11

の特殊文字のそれぞれ を含む120の プ リ

ン トホ イールか ら成 ってい る。

印字 を行な う場合 には,ホ イールは高速度

で回転 し,印 字すべき文字が来た とき,ホ

イールをプラテンに向 って動 かす ことに よ

って,用 紙上に印字 がなされ る。

407会 計 機は,毎 分 カー ド450枚 の速 (プ リン トホ イ ー ル)

Dec;rnai

度で動作 し,毎 分18,000字 の最高速度 をもってい る。
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89制 御 盤の目的 と機能1について説明せよ。

ユニッ トレコー ド装置 に用い られる制御盤 は,そ の パネルまたはボー ドにハブが設け られて

お り,こ れに導線 を挿入 した り,取 りはず した りす ることによって,各 装置 の機能 を制御す

ることができる。

制御盤 に導線 を挿入 した とき,電 気 回路ができて,こ れに よって,カ ー ドにせん孔 された情

報が機械で処理 できるよ うにな る。

制御盤は,ユ ニッ トレコー ド装置 に大 きな融通性 を与 える。制御盤 をとりかえた り,制 御盤

の配線 を変更 した りす ることに よって・与 えられたデータ処理 についての新 しい動作を機械

に指示す ることができる。

←

CONTAC▼
ROLUR

1制 御 盤の配線 、

90 .エ ミッ・クとは何か?

カー ドに含 まれていない情報 を,反 復 して印字 またはせん孔す ることがしば しば必要 とな る。

これを行な うための装置 をエ ミッタといい,カ ー ドの桁が ブラシで読 まれた とき発生す るの

と同 じような インペルス を作成 す る。

デ ィジ ッ トエ ミッタは,基 本的 には,12の 時 間的 位置 をもったス イッチであ る。

各 位置 は,制 御盤 に よって,出 端子に接続 されてい る。 このス イッチは,あ る時点 では12

の 位置 の1つ だけが,共 通 の出端子ハ ブに接続 され るよう,設 計 されてい る。

このようにす ると,12番 目のハ ブは,ス イッチが12の 所 にあ るとき,イ ン ペルス を出す。

これで,あ たか も,カ ー ドの上で12の せ ん孔が読み取 られたの と同等にな る。
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また,9番 目の ハ ブ は,ス イ ッチ が9の 所 に あ る と き,1ン ペ ル ス を 出 す 。 以 下 同 じで あ る 。
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.桁 分割 とは何 か?

カー ドの桁 を0～9お よびla～12の2つ の部分に分割 してせん孔す ることが,し ばし

ば必要 となる。

例えば,カ ー ドの数字 フィール ドの内容 を,カ ー ド上 にほん訳印字 す る場合 に,も し,数 字

フィール ドの単 位の 位置 に コン トロール ペンチがなされてい るな らぽ,コ ン トロール ベンチ

と数字せん孔 との組合せに よって.数 字 に代って,英 字 が印字 され ることになる。

カー ドが読 まれている とき,カ ー ドのパンチ孔の 分離 は桁分割 によらて行なわれる。・'

制御盤 における桁分割は,0～9の 共通 ハブおよび11～12の 共通 ハブか ら成 りた ってい

る。

ス イッチが0～9の とき,共 通 ・・プは0～9の 共通 ハブに接続 されており,'スイ シチが11～

12の とき,共 通ハ ブは41～12の ハ ブに接続 されてい る。

もし,共 通ハ ブに配線 がなされている場合には,カ ー ドのあ る桁 が読み とられ るとき,0～

9せ ん孔 のいずれかは,o～9の!・ プから,ま た,11ま た は12せ ん孔は11～12の ハ

ブか ら取 り出され る。
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92,フ ィル タとは何 か?

機械 に種 々の動 作を行なわせ,機 能を発揮 させ るのに使用 され る電気的 な インペルスは,フ

ィル ターを通 して送 ら'れるこ とがあ る。 ラィルタは,入 端子ハ ブと出端子 ハ ブからな ってい

る。 イン パルスは入端子ハ ブか ら入 り,フ ィル タを通 り出端子から出て行 く。

フィルタは,入 端子ハ ブか ら出端子ハ ブに向 うベルスのみ通 すが,そ の逆 の出端子ハ ブから

入端子 ハ ブへの ペルスは,阻 止 す る働 きがあ る。

曙 斤i了 竺『1::ll'・.'::::11

ン.

(フ ィ ル タハ プ 、

93.ユ ニ ッ トレコー ド装置 を配線す るときのセ レクタの使用 にっいて説明せ よ。

セレク タは,ユ ニ ッ トレコー ド装置の基 本的 な機能を制御す る手段を用意 し,す べての機器

に大 きな融通性 を与 える。

セレクタは基本的 には,コ モン,ノ ーマルおよび トランス ファといわれ る3つ の状態 をもっ

た機械内部の継電器装置 である。

セレクタの特殊な ピックア ップハ プが動作 していない とき,イ ンベルスはセレクタの コモン

側か ら入 り,ノ ーマル側 に出て行 く。 ピックアップハ プが動作 した場合,セ レクタの内部接

続が変って,コ モ ン側か ら入った インペルスは,ノ ーマル側 に出ないで・ トランスファ側 に

出 るよ うにな る。 ピックア ップハブは,コ ン トロール ペンチ,あ るいはデ ィジッ トペンチに
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,よロて駆動 され る。,

セ レクタは,機 械 の融通性 を大 巾に増 加させ,ユ ニッ トレコー ド装置 に対 して,判 断機能を

与 え る。セ レクタを使 用す る場合の幾つかの例 をあげ ると,

例 えば.カ ー ドに コン トロール ベンチがあ るかないかに よって総計 フィール ドへの加算や,

総 計 フィール ドか らの減算 を行なった り,フ ィール ドの情報 を別 の場所 に印字 した り,特 定

形式ρ カー ドに対 して選択 された フィール ドを複写 した り.あ るいは,あ る種の判断機能や

選択機能に含まれてい るの と同様 な動作を行なわせ ることができ る。

(セ レクタの図 、

94 ・ カー ドせん孔機 の基本的 な機能 と動 作について述べ よ。

カ ードのせん孔 とい うのは,原 始 データの.

情報 をせん孔 カー ドに変換 す る基本的 な方

法であ る。せん孔動 作は,オ ペレータが原

始伝票 を読んで,そ れに適 したキーを揮淀

と,原 始伝票 のデ+変 ぱ,.裡 ん孔 友与1ピ匠

変換 され る。

この機械は,'数 字 のキーが10キ ー形 式に

配列 されてお り,容 易 に高速 せん孔ができ

るよう,す べて右 手で制御 されるようにな

っているが,基 本的 には,タ イプ ライタ と

同 じ種類の機能で ある。

カー ドせん孔 機は,ま た,プ ログ ラムす る

こ、とができる特別な機構 をもってお り,こ

'
刊

(カ ー ドせん孔機)

Z
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の機構 によって,1枚 の カー ドから,他 の カードに情報 を自動的に複写 した り,カ ー ドのあ

るフィール ドまたは使用 しない部分 をスキ ップした り,あ るいは,必 要 な場合,数 字 モ ー ド

から,英 字 モー ドへ変更 した りできる。

カー ドせん孔機は,ま た印字機構 を備 え ることも可能で,こ の場合 には,せ ん孔 された情報

が,自 動的 にカー ドの上端に印字 され る。

95.80桁 カー ドの検孔 について説明せよ。

カー ドの検孔は,カ ー ドにせん孔が 正し くなされてい るか どうか を,検 査 す るために用い ら

れ る方法であ る。

情報 を検査 す るには,別 のオペ レータが,カ ー ド検孔機 を使 って,せ ん孔 に使用 した と同 じ

原始 データを読み.同 じカー ドを使 用 して,カ ー ドせん孔オペレータが行なった と同 じ動 作

をく り返す。

この機械は,押 されたキ ーのデ ータと,す でにカー ドにせん孔 されてい るものとを比較 す る
。

もしぺ検孔のデ ータ と,カ ー ドにあ るデ ータとが一致 しなければ,赤 ランプが点灯す る。

データを検査 し,キ ーを2回 以上押 して も一致が とれなければ ,間 違い桁 の上端に刻 みがせ

ん孔され る。 もし,検 孔の結果 と.せ ん孔 の結果 とがすべての桁 について一致が とれれば
,

カ ー ドの右端の上部 に自動的 に刻 みがせん孔 され る。
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96.90桁 の カードの検孔処理 について説明せよ。

9・O桁 の カー ドを検 孔す るシステムでは,1つ の機械 が,せ ん孔に も検孔に も使用 され るが

2度 目の機械は,エ ラーカー ドを探し出すために使 われ る。

最初 のせん孔 では,カ ー ドに円形の孔がせん孔され る。検孔 の場合,さ きにせん孔 オペレー

タが行なった と同 じ動作 をく り返し行な った とき,カ ー ド上 のせん孔 位置か ら少 しずれた所

に別の孔がせん孔 され るよ うに機械 が調整 され る。

もし,カ ー ドに正しくせん孔 されていれば,せ ん孔 と,検 孔の結果,長 だ円形の孔にな る。

もし,エ ラーが検出 されれば同 じ桁 に2つ の円形 の孔がせん孔 され る。

せん孔,検 孔のすんだ カー ドは.自 動検孔機にかけられ る。 この機械は,毎 分2
.00枚 の割

合で,カ ー ドを調べ ることができる。 カー ド上 に円形 の孔 があれば,そ のカー ドの前に,自

動的 に色 の違 ったカー ドを置 く。 このよ うにすれば,エ ラー表示 カー ドにょってエラーのあ

るカー ドを見つけ出す ことができる。 この機械 を通 った カー ドは,カ ー ドの右中央 の空 いて

いる所 に,小 さな孔 があけ られ,検 孔処理の すんだ ことが表示 され る。

(カ ード検孔 処理 、
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97ほ ん訳印刷 機(イ ンタプ リタ)の 目的 は何か?

ほん訳 印刷 機は,カ ー ドにせん孔 されたデ+タ をほん訳 して,同 じカー ドの 上にその情報を

印字す るのに 使用 され る。

印字機構 のあ るカー ドせん孔機は,せ ん孔 のあ る桁の真上 に,そ の文字 を印字す るが,ほ ん

訳印刷機 はカー ド上の任意の位置に,英 字や数字情報 を印字す ることがで きる。

ある種のほん訳印刷機では,カ ー ド上の25の 異 な った位置の一つ に,情 報を印字する機能

をもうている。 この機能 があるので,あ る種の転記操作を 必要とす る場合 に,ほ ん訳印刷機

を使用で きる。

■■●

■

ABC ?89

一

口闇
1

日

1

(ほ ん訳印刷機)

せ ん孔 カー ドを目で見れる 単位 レコー ドとして使 うときや,あ るいは,,カ ー ドを ファイル と

して参照す る必要が ある ときに,ほ ん訳 印刷機は必須のもの である。

ほん訳 印刷 機の速度は,毎 分約60枚 な い し約100枚 で ある。

98.分 類 機( 、ソ 一夕 、の基本的な機能について,説明せ よ。

分類 とはレ.特定の分類項 目に従って,数 字順あ るいは,ア ル ファベッ ト順 に,カ ー ドを並べ

かえ るこ とであ る。

分類 機は,次 の ような基本的 な機能 を行なわせ るために使 用 され る。

1.数 字 による分類

2.英 字 巨よる分類
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3.選 択

数字 による分類 ………数字 順に カー ドを並 べかえ る場合,フ ィール ドの各桁 につ いて,分 類

を行な う必要がある。

普通,数 字で分類す るには,フ ィール ドの最下位の桁 を最初 に行ない,順 次右 から左 へと

分類を進めてい く。

例 えば,カ ー ドの第1桁 目か ら第4桁 目までの4桁 の数字 で カー ドを並べかえ るとき,最 初

に4桁 目の数 で,続 いて,5,2,1桁 目の順に分類 され る。

英字 にょる分類 ……… カー ドを英字に よって分類 す る場合は,分 類 され る各桁 に対 して,分

類 機を2回 通す必要があ る。

このため,英 字データは,分 類時間 を短縮す るため,普 通,数 字 の形で コー ド1ヒされ る。

選択 ………選択 とい うのは,大 量 のカー ドの中から,特 定のせん孔,あ るいは情報 を含んで

いるカー ドを選 び出す機能であ る。

ファイルからあ る特定のせん孔 をもった カー ドを識別す るのに,ほ とんどの機械 で,選 択ス

aッ チが使用され る。選択 ス1ッ チを適当にセ ッ トしてお くと,選 別されたカー ドが分類 機

の 適当なポケ ッ トに運ばれる間 に,そ の他の カー ドが,リ ジェ久 トポケ .ットへ落 ち1こむよ う

になる。

カー ドが大量にあ って,全 体の機械処理時間 を短縮 したい場合 に,"ブ ロックソーテ ィング"

とい う分類の仕方力㍉ よく使 われ る。

プ・ックソーティングでは,最 初,フ ィール ドの左側の桁 について分類 が行なわれ る。 これ

によって,フ ァイルは,グ ル ープとして取 り扱 えるよ うな幾つかの ブ ・ックに分割 され る。

それか ら,そ れぞれの ブロックは普通の方法 で分類 され,次 の ブロックが分類 されている間

に,別 の機械で処理 され る。

ブロックソーテ ィングの方法に よれば,分 類 のための時間は,短 縮 されないが,一 連 の処理

に要す る総時間 を短縮す るために,数 種の機械 を同時 に稼動 させ ることが可能 となる。

あ る処理 においては,1つ 以 上 の フィール ドについて,カ ー ドを分類 す る必要 がある。例え

ば,店,店 内の売場,売 場の販売 員別の売上報告書 を作成 したい とき,カ ー ドは最初,販 売

員の番号,次 に売場番号,そ して最後 に店の番号で分類 され る。ロのよ5・なヒ どは,・よi.…ぐ,

大分類,由 分類 お よび小分類 といわれ る。何故 なら,販 売員は売場 の細分,売 場 は店の細分

とみ ると,販 売 員に よるものは 小分類,売 場番号 によるものは中分類,そ して,店 番号 にょ

るものは大分類 と考 えることがで きる。
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分類機 の処理速度 は,普 通 に使 用す る場合,毎 分450枚 な いし2,000枚 であ る。

(分 類'機)

99.複 写 せん孔機の基本 的な機構 にっいて述べ よ。

複 写せん孔機の 基本的な機能は次のよ うなもの である。

t.複 写

2,集 団 せん孔。

3・ 分散 している マスタカー ドによる集団せん孔。

4.合 計 せん孔。

複写 複写 とは.1群 の カー ドにせん孔 されているデータを,別 の カ ー ド群に転写

し,予 備の カー ドデ ックを作成する ことで ある。複写を行 なう場合
,ソ ースデ ックにある

すべての情報を,別 の デ ックに転写す ることは,必 ず しも必要でない。この場合,制 御盤

の 配線の仕方 によ って,特 定の桁 を複写 した り,あ るいは無視 した りす ることがで きる
。

ξ
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ORIGiNALDECK
OR

(SOURCECARDS)

OT'HERDECK

OR

(NEWCARDS)

○ＴHERDECK

ORIGINAしDECK

(複 写 、

集団せん孔………集団せん孔 とい うの は,1枚 の マスタカー ドの情報 を,'そ の後 に続 く複数

枚のカー ドに転写す ることである。例えば,機 械の配線を適 当にしておけば1枚 の マスタカ

ー ドのデータが読 み取 られ
,続 いて,若 干枚のデ ィテールカ ー ドが,'複 写せん孔機を通 って

いる間に,マ スタカー ドと同じデータが,各 デ ィテールカー ドに集団せん孔される。
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/'^ASTεRCARD

Dote

(マ ス タカー ドに よる集団せん孔 、

分散 してい るマス タカー ドによる集団せん孔。 ………分散 しているマス タカー ドに よる集

団せん孔 は,幾 枚かの異な るマス タカー ドの情報 を,そ れぞれのマス タカードに続いて置か

れてい る一連 のデ ィテ ール カー ドにせん孔す るときに使 われ る。 この場合の複写せん孔 機の

処理は,次 の ようであ る。

最初 の マスタカー ドの情報が,マ スタカー ドの後に続 くデテールカー ドに集団せん孔 され る。

この集団せん孔は,次 の マスタカー ドがデ ック中に検 出され るま'で,継 続 して行なわれ る
。

次のマス タカー ドがせん孔部 分に到着す ると,制 御盤の配線 とス イッチのセ ッ トによって,

1サ イクル分のせん孔が停止 される。 これは,不 用のデ ータがマスタカー ドにせん孔 され る

のを防止 す るものであ る。
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マ ス タ カ ー ドが せ ん 孔 部 分 を通 過 す る と,そ の マ ス タ カ ー ドの デ ー タ が 読 み 取 ら れ.通 常 の

集 団 せ ん 孔 が 再 開 され る。

マス タ カ ー ドと,ーデ ィテ ー ル カ ー ドの 識 別 は,コ ン トロ ー ル ペ ンチ の 有 無 に よ っ て 行 な わ れ

る。 普 通,マ ス タ カ ー ドに は,コ ン トロ ール ベ ンチ が 行 な わ れ て い る。

DETAILCARDS

ーーPUORG
CONTROL

X-PUNCH

llー

(分 散 された マス タカ ー ドに よる集団せん孔1

合計せん孔………合計せん孔は,会 計機で計算 された情報 を,自 動的 にせ ん孔 の形 に変換

す ることであ る6

合計せん孔は,会 計 機に複写機 を接続 しておいて,総 計が会計機 に求 まった とき,必 要 な見

出しとともに合計 カー.下にせん孔されるよう,制 御盤を配線す る・ことによ っ・て行なわれる。

合計せん孔は,し ぱ しば,次 期貸借 対照カー ドの 作成や1力 三 ドの量を減らすために用い ら
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れる。たいていの複写せん孔機 は,毎 分100枚 の速度で処理が行なえる が,毎 分50枚 の

処理速度の 機種も使用される。

100.マ ークセンスせん孔 とは何か?

マ ークセンスせん孔は,電 導性の鉛筆 でカー ド上 に しるしがつけ られた数字情報 を,自 動

的 に カー ドにせん孔す るものであ る。

この複写せん孔のために,特 殊 なマ ークセンス ブラシが用い られ る。 マークセンス ブラシを

装着 した機械 は,カ ー ド上の特定の位置 に記入 された電導性 のしるしを読み取 って,こ れ ら

のしるしをせん孔の孔に変換 す ることが でき る。
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マークセンスの方法は,キ ーパンチ操 作 と,検 孔操 作 を省略す ることができるので ,優 れて

い る。

マークセンスでは,マ ークを書 くのに約5桁 分の場所 を必要 とす るので ,1枚 の カー ドには

最大27個 の数字 を記録す るこ とができる。

101.照 合 機 の基本的な機能は何 か?

照合機の基本的 な機能は次の ような もので

あ る。

1.順 序 の チ ェ ッ ク 。

2,組 合 せ(マ ー ジ)。

3.照 合(マ ッ チ ン グ)。

4.選 択 。

遁 庄.の チ ェ ック … … … 順 序 の チ ェ ッ とは,

処 理 に 先 だ って,処 理 に適 した 順 序 例 え ば

上 昇 順 に 正 し くな っ てい る か,あ る い は,

下 降 順 に 正 し くな っ て い る か を,検 査 す る

操 作 で あ る。 順 序 の チ ェ ック は,照 合 機 の

圃自

国

(照 合 機 、

特殊操 作 として,あ るいは,別 な操 作の一部 分 として行なわれ る。

組合せ………組合せは,2つ の カー ドファ ・rルを,1つ の カー ドファイルにまとめることで

あ る。 正しく組合せ るためには,組 合せ処理 を行な う前に,カ ー ドが正しい順序で並 んで

い る必要があ る。組合せの処理 では,新 たにせん孔 されたカー ドを,現 在あ るカー ドファイ

ルの中に,自 動的に組み込 んでい くことができる。

例 えば,支 払いカー ドは,受 け取 りファイル を更新 しながら,前 期 の貸借対照 カー ドに組合

せ ることができる。組合せの機能は,分 類 機 を使 っても行な うこ とができるが,照 合機 を使

った方が,一 般には迅速な処理が可 能 となる。
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PRI《へARYHLE

(組 合 せ 、

照合………照合 とは,2っ の カー ドファ 〈ルを機械 にかげ,順 次特定の制御番号につ いて比

較 を行ない.互 いに対応す る同一内容 の相手 カ ードがあ るか どうかを,検 査 す る操 作であ る。

2組 の カー ドは互いに比較 され,一 致しないカー ドは抜き出される。

2つ の プアfル は,処 理がすんだあ とも分かれた ままで,組 合せの ときの よ うに,1つ の

ファ イルにま とめ られないこ とに注意するこ と。
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.UNMATCHED

(照 合 、

選択………カー ドファイルの中か ら,カ ー ドを選び出す選択の操作は,組 合せ,あ るいは照

合,操 作 と一諸 に行なわれ るこ とが多い。

照合機の配線 によって,各 種 の選択操 作た とえば,カ ー ド群の最初 または最後 の カー ドを選

択 す ること,差 引ゼ ロの カー ドを選択 すること,特 定の数字 をもつ カー ドを選択す ること,

お よび これらに類似 の操 作 を行なわせ ることがで きる。照合機の処理速度は処理すべ き操 作

ファイルの 中から同一内容のカ=ド を選択すること,.の種別によって異なる。代表的な機械では 毎分

240枚 ないし480枚 の速度でカー ドを処理する。しかし⑳1毎分1500枚 の高速で働く機械もある。

102.会 計 機の主な機能 にっいて簡 単に述べよ。

会計 機あるいは作表機は,カ ー ドにせん孔 されたデ ータから,印 刷報告書 を作成 す るのに使

われる。

会計 機は,カ ー ドから読み取 られた情報を印字す るほか,加 算 をした り,減 算 をした り,制

御番号 が変れば 自動的に集計 す るな どの機能がある。

また,合 計 カー ドを作 るため,複 写せん孔機 と一諾 に使用 され る。

会計 機 を使 って,ひ んばんに作成 されるものとして,明 細書 あるいは報告 リス トがあげられる。
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明細書 あるいは明細 といわれ るものは,機 械 にかけられた カーSl枚 の 情報 を1行 に印字 し

た ものであ る。明細書は,カ ー ドにせ ん孔 されたデ ータか ら得 られ るそれぞれの処理内容 に

つ いて,詳 細 を示す必要 があ る場合 に利用 され る。

竃
(会 計 機 、

会計 機では総括表 も作成す ることができ る。

総括表 は,1群 の カー ドに含まれ る情報 を1行 に印字 した ものであ る。

この操 作は,1群 の カー ドの集計 をと り,報 告 リス トに集計結果と,見 出しだけを 印字する

もので ある。

総括表は,業 務内容につ いての詳細 な情報は必要ではないが,そ の大 まかな情報 を必要 とす

る場合に利用され る:

総 括内容 は,本 質的には,く り返しでて くるデ ータが削除 されてい る明細書 である。

標準的 な会計機は毎分カー ド100枚 な いし150枚 の速 度で動作す る。

処理速度 をお とした機械 では,毎 分50枚 の速度 で処理 を行な う。
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103.計 算 機の基本的な機能について述べよ。

計算 機は基本的 な算術演算,例 えば加算,減 算,乗 算,除 算 を行ない,結 果の答 をカー ドに

せん孔 す る。

これ らの機能をもってい る計算機 を用いれば,上 記演算の幾つか を組み合せた操 作を,1回

の処理で行なわせ ることができる。
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結果は,そ れぞれの カー ド,あ るいは最後

にある合計カー ドにせん孔 される。

代表的な計算機の処理速度は,毎 分カー ド

100枚 な いし150枚 で あるが,二 つの

処理速度は,機 械の種類,処 理 内容 によっ

て変わる。

里

国
(計 算 機)

N
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皿 共 通 事 務 機 械

104.卓 上計算器 の基本的 な形 式は何か?

卓上計算器 には,基 本的に2っ の形 式があ る。すなわち打鍵 式計算器 と,回 転 式計算器であ

る。

打鍵 式計算器は,キ ーを押す ことによって,機 構部 を駆動 し,計 算 を行なわせ るものであ

る。打鍵 式計算機の代表例 は,Felt,お よびTarvantComptometerで あ る。

回転式計 算器 では,鍵 盤の数字 キーを押す と,そ の数字が計算器 に入 り,改 めて.,加 算,減

算,乗 算あ るいは除算 を行なわせ る特殊 キーを押す ことによって,計 算 が行なわれ る。

ほ とん どの計算器 は,作 表 を行なわない。デ ータが計算器 の中へ入 った後 では,そ のデ ータ

の記録 は残 らないし,結 果は,数 字板から読む こととなる。

105.基 本的な幾つかの複写処理 について述べよ。

複写は普通,写 真処理 をほ どこして,文 書 を複製す るこ とであ る。

次のものは,よ く使 われ る処理の方法であ る。

1.ジ アゾ方式 … … … ジアゾ処理は,光 に対す るジアゾニ ューム塩 の化学反応 を利 用して,

複 写す るものである。 この処理 に使用 される機械 では,連 続的 に,直 接陽画 を作 り出す

ことができる。 これの単価 は,1枚 あ た り約1～2セ ン トであ る。

2・ 乾式写真方式 … … この処理はi赤 外線を 使って,イ ンクの影像を特殊な熱に感 ずる紙

に焼きつけて,複 写を とる。

これの 単価は1枚 あた り約5セ ン トで ある。

3.フ ァ クシ ミル ファクシミルは,し ば しば遠距離の画像伝送 に使 用され,電

気的 インパルスに よってハー ドコピーを作成す る。

4・ ゼ ログラフ ィ この処理は・特殊 な原板が電荷 に反応す ることを利用 して複写

が と られ る。 ゼ ロ グ ラ フ ィは,1枚 あ た り約6セ ン トの単価で,、立派な複写 がと

れる。 ・
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106.複 製 処理の基本的 な形 式について述べよ。

次の ものは,基 本的 な複製処理の例 であ る。

1.直 接 複写処理 『… … この処理で は.tカ ー ボン面を上にした特殊なカーボン紙 を原紙の 下

に敷いて,複 製 されるマスタコピーが作 られる。原紙に書 くと,カ ーボンは原紙の 裏面に

付着す る。複製を行な うには,原 紙 を回転 ドラムに装着す る。

動 作が始 ま ると,複 写用紙が湿 り,そ れで カーボンが複写用紙に付着 す る。

この処理 では,300枚 ま での複製 が とれ る。

2.謄 写版 ………謄写版では,繊 維性 の原紙や,ロ ー引きの原紙 を用い る。物 を書 くと,そ

の こん跡が原紙に刻み込 まれる。

その原紙 を ドラムに装着 し,ド ラムを回転 させ ると,原 紙 に刻 まれてい るこん跡 を通 して

インクが用紙に付着 して,複 製がなされ る。

この方法によれば,普 通5000枚 ま での複製 がで きる。

3・ オフセ ット(マ ルチ リース …-MULTエLITH)… ・… オフセ ット処 理は
,.グ リース・と水

とは混 じらない ことを利 用している。

オ フセ ット処理では,原 板 を作成 す る必要があ る。原板 に塗 りつけ られた水 と インキは
,

シ リンダに移 り,そ して,用 紙 に転写 され る。

オ フセ ッ ト処理は,数 千枚 の複製 を作 るのに使われ,ま た,複 製 された ものの 印刷 組版

さし絵 および網版 の作成 に使 用され る。

4.打 出 し印刷 ………打 出し印刷は,浮 出 し模様あ るいは,活 字を回転 ドラムに装着 して行

なわれ る。

複製 の結果はタfプ された ものに似 てい るので,活 字文字 の書類の作成あ るいは,良 質な

複製 を必要 とす る場合 に,す ぐれた方法であ る。

この処理は,人 手 によ『る植字 を必要 とす るので,小 量 の場合には割高 とな る。

この方法 を使 用すれば,10万 枚 までの複製 をとることができる。

10Zフ ァfリ ング装置 としては普通どんなもの があるか?

フ ァ イリング装置 の共通形 式 としては,次 の ようなものがあ る。

↑ 縦型 ファ イル………縦型 ファイリング装置では,格 納されるものは ,縦 位置におかれ る。

キ ャビネッ トは,標 準的 な文書 や,規 格 にあ った大 きさの用紙か らで きてい る種 々の形 式

お よび,大 きさの記録類 を格納す るの に用い られ る。

サ イドプアイリングキャビネ ッ トも,縦 型 ファイリング装置 として使 われ る。サ イ ドファ
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イ リングでは,仕 切 りが横に開 くので,キ ャ ビネッ トに入 ってい る全部 のものを,取 り出し

やすい。事務 員は,キ ャビネ ットの中のものを持 ち上げて取 り出す より,む しろ.前 へ引き

出して取 りだすこととな る。

2.直 視 式ファイ リング装置

直視式 ファ イリング装置の共通 した形式は,ア ルファベ ット順 にファイルされた照合札が

あ って,内 容の参照がす ばやく行なえる。

照合札 の ファイリングは,デ ータの量 が少な く,し かもひんばんに,迅 速 に参照す る必要

があ る場合有用 であ る。 直視 式 フ ァ イ リン グ装 置の,他 の 形 式 は,カ ー ドが細長い

仕 切 り 箱 の 中 に 入 っ て お り,.参 照 に便利な ように,そ れぞれのカー ドの一部分が

見え るようになってい る。 あるカー ドを参照す るとき,そ の カードを,他 の格納 されてい

るカー ドの上には じき上げ るこ とができる程度 に,そ れぞれのカー ドをつめて格納す る。

3.回 転 式ファイ リング装置 ………回転 式ファイ リング装置では,フ ァイル され る物 は,

機械 の輪の ような ものに格納 され る。 ファイルに格納されてい る情報は,こ の輪 を回転さ

せ ることによって,す ばや く取 り出せ る。
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108.簿 記 機械の使 用 につ いて述べよ。

簿記 機械 は,本 来 印刷装置 と一諸 に用い られ る付属機械 であ り,印 字 機構や,自 動的に転記

す るために用紙 の位置づけ をす る移動台 をもっている。

簿記 機械 は普通,幾 つかの記録 を同時 に転記する必要のあるシステムに使 用 され る。

例 えば,こ の種 の機械 を使 えば,送 り状や計算書の作成 と同時に,原 簿 カー ドに必要 な情報

を転記す ることができる。

簿記機械は完全な自動 式の機械 ではないが,普 通,こ のために,デ ータの取扱 い方法,様 式

の設計お よび,処 理手順 が変 ることがあ る。 従って,こ の ような装置 を設備す るに先だ って

現在 の〉ステムお よび計画中のシス テムに ついて,詳 細な研究を行な うことが必要であ る。
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計算機 の プ ログラ ミングとソフ トウェア システ ム

1プ ロ グ ラ ミ ン グ の 原 理

1、 計算機 の命令とは何か?

計 算機の命令は,数 字,数 字の配列,英 文,ま たは特殊文字 からな り,計 算機に対 して,一 定

の操 作を行なわせ るか,ま たは,特 定の動作 を行 な うことを指示 す るものであ る。

計算 機に与 えられ る命令は,2っ の部分から成 る。

tオ ペ レーシ ョンコー ド………命令のオペレーションコー ドは,ど の ような機能を行な うべ

きか,例 えば,カ ー ドを1枚 読め,加 算せ よ,減 算せ よ,移 送せ よ,な どを指示す るもので

あ る。

2.オ ペ ラン ド……… オペ ラン ドは普通,処 理 すべ きデータが格納 されてい る記憶装置 の中の

場所,ま たは,デ ータの番地 を示す。計算機の命令形 式は,1つ 以 上のオペ ラン ドを含む こ

とに注意 しよう。

シングル.ア ドレスの命令形 式 といわれ るものは,普 通,た だ1つ のオペラン ドを含む命令

でもって.計 算 機に指示 を与 え る。

マルチ プル.ア ドレスの命令形 式といわれ るものは ,2つ あ るいはそれ以上のオペ ラン ドを

含む命令 でもって.計 算機 に指示 を与え る。

2.シ ングルア ドレスの命令形 式を用い る言†算機の基本的 な動 作 について説明せよ。

シ ングルア ドレスの命令形 式では.オ ペラン ドは,処 理すべきデータの場所 を指定 し,普 通,

そのデ ータはレジス タあるいは アキュムレータの内容 と関連 して処理 され る。

例 えば,"ADD2000、 、という命令は,計 算機 に よって,"t記 憶 装置 の2000番 地 にあ

るデータを,ア キ ュムレ.一夕の内容に加 えよ 、、と解釈 され る。

3.マ ルチプル.ア ドレスの命令形 式を用い る計算機 の動 作にっ いて説明せよ。

マルチプル'ア ドレスの 命令形式においては,各 命令 は,普 通,記 憶装置の場所を指定する2

つ また はそれ以上の オペ ラン ドを含む・ 例えば・"ADDOIO6902・958"と い う命令

は,計 算機 によ って,"記 憶 装置の2058番 地 の 内容を,記 憶装 置の1069番 地 の 内容に

加えt.tその 答を1069番 地 に置け"と 解釈 される。
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フ.ロ グ ラ ミ ン グ の 原 理

1プ ログ ラミングの原理

1.計 算機の命令 とは何か?

計 算機の命令は計算機 に確実な機能を与 えるか,特 定の命令を実行するための指示を与え

る一つの数字,一 組の数字,ア ルファベ ット又 は特殊記号 である。

計算機に対する命令は2つ の部分か ら構成 されている。

1,オ ペ レーシ ・ン ・コー ドー… 命令の オペ レーシ ・ン ・コー ドは計算機に対 して か

ドを読む,加 え る,減 ず る,移 送す るな どの ような実行されるべ き機能を指示す る。

2.オ ペ ラン ドー一… オペ ラン ドは通常,処 理 されるべ きデ ータの ア ドレス又はメモ リ

の ロケニシ 。ンを指示する。

計算機の命令形式 は1つ 以上 のオペ ラン ドを含んでいる ことがあることに注意する こと。

1一 ア ドレス命令形式では,通 常,各 々の命令はただ一つのオペ ラン ドを含ん でいる。マ

ルチア ドレス命令形式では計算機の命令は2つ 又はそれ以上 のオペラン ドをもっている。

2,1一 ア ドレス命令形式 を利用す る計算機の基本的動作を説 明せ よ。

1一 ア ドレス命令形式vak・い て,オ ペ ラン ドは処理 されるべ きデ ータの ロケーシ ・ンを指

示 し,通 常,デ ータはレジス タ又 はアキュムレータの内容に関 して操作される。

たとえ ばttadd2000"の よ うな命令は計算機によって`t2000・ 番地の内容をアキ=ム レー

タに加え よ"と い う意味 に判断 される。

5.マ ル チーア ドレス命 令形式 を使 う計算機の動作を説明せ よ。

マルチ ーア ドレス命令形式vateい て,通 常命令はそれぞれ記憶番地を指示す る2つ 又はそ

れ以上のオペラン ドを持 っている。

たとえば"addOlO'6'902058"と い う命令は ある計算機ではtt2058番 地 の内容 を

1069番 地 の内容 に加え,答 を1069番 地 に入れなさい"と い う意味に判断され る。

3一 ア ドレス方式では,最 初の2つ のア ドレスは処理 されるデ ータの ロケ ーシ 。ンを指示

し,3つ 目 のア ドレスは命 令の結果 が格納される。

4.固 定語長命令形式toよ び 可変語長命令形式 とは何 か?
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固定語長命令形式 におい ては各 々の命令 は一定の数の格納場所を使用す る。たとえば,

IBM-1620計 算 機では,機 械語 のそれぞれの命令は2デ ジ・トのオペ レーシ ・ン ・コー

ドと各 々5デ ジットか ら成 る2つ の オペラン ドか ら成っている。それぞれの命令 は ζの よう

に命令の機能,用 途にかかわ らず12の 格 納場所 を必要 とする。

可変 語長命令形式では機械語命令は1つ のデ ジット又はキ ャラクタか らい くつかのデ ジッ

ト又は キ ャラクタに変える ことが出来 る。た とえば,IBM-1401計 算 機で は,1つ のキャ

ラクタが カー ドを読む命令になる。 この場合,オ ペ ラン ドが必要ないことに注 意する。また,

命 令に よっては正確に実行されるため に1つ 又 はそれ以上のオペ ラン ドを必要 とす る。命令

形式 と記憶場所の数 はこの ようにそれぞれ個有の動作に よって変 ってくる。

5.イ メディエイ ト・ア ドレス(IInmedia七eAddressing)と は何 か?

ある計算機は イメデ ィエイ トア ドレスを可能 にす る命 令を持 っている。 直接ア ドレス では

命令の1部 のア ドレスをデータ として指示す る。た とえば,

Addimmediat,eO102500005こ の命 令は01025番 地 に5を 加え よとい

う意味である。 この命令の2っ 目のオペ ラン ドは命 令の1部 として直接表 わ している。

6.間 接 ア ドレス(工ndireo±,Addressing)と は何か?

命 令 のオペ ラン ドがデ ータのア ドレスその ものを指示する とき,こ れ を 般直接ア ドレス"

と呼ぶ。間 接ア ドレスは命令のア ドレス部分で示 される番地の内容 がデ ータの入っている記

憶場所の番地 を与える命令形式 である。た とえ ば,

Add1206412090(12090は 間接 ア ドレスである)

この命令はtt12090番 地 の内容 で示 される番地の内容 と,12064番 地 の内容 とを加算

しなさい"と い う意味で ある。

間接 ア ドレスは一つの命令 を変更することに よって,そ れに間接的に関連 してい る全ての

命令 を効果的 に変え ることを可能 にす るア ドレス修正の方法である。

ス 計算機 システムを使用す る命令の基本的な形と しては どんなものがあるか?

一 般 に計 算機の命令は次の広い分類の1つ になる。

1

2

5

4

5

入 出 力

内部データ移送

算 術 演 算

論理,分 岐作用

そ の 他
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8.カ ー ド ・シ ス テ ム 計 算 機 で 利 用 さ れ る命 令 の い く ら か の 特 定 の 形 式 に は どん な も の が あ る

か?

次 に 示 す の は 多 く の 計 算 機 の 一 般 的 命 令 の 大 略 で あ る。

].入 出 力 命 令

Reedacard(カ ー ドを 読 め)

W「iteo「P「int・aline(一 行 印字 せ よ)

・Punchacard(カ ー ドを パ ン チ せ よ)

Carriagecont、rol,skip,space,et,c(改 行 制 御 等)

2.演 算 命 令

Add(加 算)

Subt・ract・(減 算)

Mul†iply(乗 算)

Dlvide(除 算)

Olea「andadd(払 っ て 加 算)

5.内 部 デ ー タ の 移 送

Moveort,ransmi±,field(フ ィ ー ル ドの 移 送)

Moveor .t,ransmit+charact,er(キ ャ ラ ク タ の 移 送)

Transmit,reeord(レ コ ー ドの 移 送)

Trancemit,charao±,erimlnedユa七e(直 接 の キ ャ ラ ク タ移 送)

(あ る計 算 機 に よ っ て は 直 接 命 令 は オ ペ ラ ン ドを デ ー タ ア ドレ ス と して で は な くデ ー

タ と して 使 用 す る 。)

T「ansmitfieldim皿edia七e(イ メ デ ィ エ イ トの フ ィ ー ル ド移 送)

4.論 理 命 令

Compare(比 較)

Oompareimmediat,e(直 接 の 比 較)

5.分 岐

Unc。ndit,ionalbranc.h(無 条 件 分 岐)

Branch・nc。ndi†i・n(条 件 分 岐)

(数,フ ィ ール ド,デ ジ ・ トの 比 較 の 結 果,計 算 機 は も し あ る 数 が 他 の 数 よ り大 き

い か,小 さ い か,等 し い か,等 し く な い か の 場 合 に 分 岐 す る よ うに 命 令 さ れ る 。,
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も し比 較 の 結 果,テ ス トさ れ た 個 々 の 条 件 に なけ れ ば,計 算 機 は 蜆 貝極 り次 の命

令 を 順 に 実 行 す る 。)

Branchifswぶchesare.on(ス イ ッチ が オ ン な ら 分 岐)

Branchonlas七card(ラ ス トカ ー ドで 分 岐)

Branclhonwordmarkorflag(ワ ー ド ・マ ーク 又 は フ ラ ッグ で 分 岐)

6,そ の 他 の命 令

Noopera七ion(無 効)

Holt,(停 ,止)

Set,flogorwordInark(フ ラ グ 又 は ワ ー ド ・マ ー ク の セ ッ ト)

Clearflagorwordmark(フ ラ グ 又 は ワ ー ドマ マ ー ク の 消 去)

ReturnCarrlageonconsolet・ypewl†er

(コ ン ソ ール ・タ イ プ ラ イ タ の 復 帰 命 令)

Tabulatecarrlageonconsole±,ypewrlte「

(コ ン ソ ー ル ・タ イ プ ラ イ タ の タ ビ ュ レ ー ト進 行)

9.ハ ウ ス ・キ ー プ とい う用 語 に つ い て 説 明 せ よ。

ハ ウス ・キ ー プ(準 備)は 処 理 に 必 要 な命 令 を実 行 す る プ ロ グ ラ ム の 前 に処 理 に 必 要 な定

数,変 数,イ ニ シ ャ ラ イ ズ の 手 順 や 命 令 を指 定 す る 。 ハ ウス ・キ ー プ の 処 理 に は ア キ ュム レー

タ の ク リア,フ ィ ー ル ドの 制 定,エ リア の 確 保,ス イ ッチ の セ ッ トな どの よ う な命 令 も 含 む。

10.ル ー プ の概 念 を簡 単 に 説 明 せ よ。

ノレー プ の概 念 は 命 令 の 論 理 的 な 順 番 を く り返 す とい う計 算 機 能 力 の 基 礎 と な る 。

ル ー プ は 通 常 次 の よ うに な っ て い る 。

1.準 備._処 理 を 始 め る 前 に あ ら か じめ 定 め られ た 大 き さ に カ ウ ン タ,ス イ ・チ な ど必

要 な もの を準 備 す る 。

2.処 理 ・t-・プ ロ グ ラ ム の 主 要 部 分 を 実 行

3,修 正 … 一 ア ドレ ス 又 は デ ー タ が 新 しい 値 を用 い て く り返 し実 行 す る よ うに 加 減 す る 。

4.テ ス ト… 一終 端 の 命 令 で は,加 減 さ れ た ア ドレ ス 又 は デ ー タ は あ る予 定 の 値 に 対 し て 比

較,テ ス トさ れ る。 プ ロ グ ラ ム は 希 望 す る回 数 を 実 行 した と き,計 算 機 を停 止 す る よ う に

命 令 す る。

11,イ ン デ ッ ク ス と は 何 か?

イ ン デ ック ス は ア ドレ ス 修 正 の 一 つ の 形 式 で あ る。 そ れ は"実 際 の ア ド レス"を 得 る た め
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にレジスタ(イ ンデ ックス ・レジスタ)の 内容 とあるア ドレスと組合せ るので ある。

次は インデ ックス法 の基本的 な利点で ある。

1.修 正は格 納されたア ドレス を変えず に行な うことが出来 る。ただインデ ックス レジス タ

の内容を変え るだけである。

2.多 くの ア ドレスは1つ のレジス タの内容を使 うことによって変える ことがで きる。

5.ア ドレスの修正 に必要 な命令の数が非常に減 らされ る。

12.サ ブル ーチン とは何 か?

サ ブル ーチンはある特定の処 理単位 を実行するための標準化 され た一 つの命令群 と定義 さ

れる。一度書かれたサブル ーチンは同 じような形 のオペレーシ 。ンや命令群 を必要 とする他

のいろいろのプ ログ ラムに利用 する ことが出来 る。

サブル ーチンの ライブラ リは多 くの計算機に利用 出来,ラ イブ ラリ ・サブル ーチンとよば

れる共通の ファイル に入 ってい る。何 年 もの間 に数 多 くのプ ログ ラムが多 くの装置に標 準化

された問題 に使用で きるように開発 された。そ して,そ れ らのプログラムは生産 者やユ ニザ ・

グル ープが容 易に利用する ことがで きる。

サブルーチンのい くつかの一般的 な形式 として(機 械のハ ードウェア能力では処理 が不可

能 な)掛 算 や割算,ス ケアル ー トの ような数理 的な操作や編集,そ の他 の種 々のアプ リケ ー

シ ・ンが含 まれている。

15.オ ープンサブル ーチンお よび クローズ ドサ ブル ーチンとは何か?

オ ープンサブル ーチン … 一オ ープンサブル ーチンはプログラムのメインラインに直接挿入

されるものである。 オープンサブル ーチンが くり返 し使われる場合には,そ れがその都 度 プ

ログ ラムの各所 に挿入される。オ ープンサブルーチンはクローズ ドサブルーチン よりも記憶

場所を余計 に使用す るが処理時間 はクローズ ドサブルーチンよりも早い。

クローズ ドサブル ーチ ン ー… クローズ ドサブル ーチンはプログラムの メインラインに挿入

されない ものであり,メ イン プ ログ ラ ムで必要 なときは くり返 して利 用で きる。 ク ローズ

ドサブル ーチンは メイン ・プログラムか らサ ブル ーチンへの入 口,お よびサブル ーチ ンの実

行のあ とのメイン ・プログラムへの戻 り口へ の移行のためにある特定の リンケ ージの形式又

はシ ーケンスの呼びだ しを使用するとい う特徴を もつ。 クローズ ド・サブル ーチンは記憶場

所 を経済的 に使用するが,リ ンケ ージの必要 な度合に応 じて実行時間は増加する。
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プ ロ グ ラ ム プ ログ ラ ム

}
オープン

サフツレーチン

＼
＼ サ

ブ

ル
ー
チ

ン

ク

ロ

ー

ズ

ド

ー

オ ー プ ンサ ブ ル ーチ ン ー ク ロ ー ズ ドサ ブ ル ー チ ン

14.マ ク ロとは何か?

マ クロは ソース プログラムにおいて使 う命令で あり,あ る操作を実行するための完全な1

組 の機械語命令群 に変換 される。

マク ロはオープンサブノレーチンの1形 式で ある。マク ロは入出力ノレーチ ン,演 算動作,ス

ケーリング(Soaling)な どに使われる。

システ ムマクロとはアセンブ リ ・システムの一部 として組込 まれたマク ロで ある。プ ログ

ラマ マク ロとは1つ のアセンブリ実行 を通 してその プログ ラムによってのみ使われ る定まっ

た1組 の命令で ある。

15.デ バ ッギ ング とい う用語 の意味 は?

デ バ ッギングは計算機を 目的通 り実行させ るためにプログラムの命令に あるエラーを訂正

す る処理の こ とである。

プログ ラム の中 のエラーは書 き誤 りと論理的 な誤 りの二種類 に分類 される。次に示すのは

代表的な書 き誤 りの エラーである:コ ーデ ィングシートにオペレーシ 。ンコー ドを間違 って

書 き写す。 キイパ ンチの誤 り,命 令の脱落 など。

もう一つの論理的 な誤 りは発見が困難なエラーである。 この ような論理 的誤 りは最初の計

画(プ ランニ ング)や 問題の論理 的組織的 なフ ローチ ャート作成の時点での誤 りと して発見

さ れ る。
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16プ ログラムの テス トやデバ ッギ ングに使 う基本的手法 とは どんな ものがあるか?

全 てのプ ログラムは正規の事務処理に使 われる前に綿密にテス トされる。

次の手法 はプログ ラムのテス トやチェ ックア ウ トに しば しば使われ る。

1.机 上 チェ ・ク … 一机上チ エ ・クは書 き誤 りと論理的 な誤 りを捜 しだす ために フローチビ

ト,コ ーデ ィングシ ート,オ フライン リス トを手作業で再検査する処理 である。 しば しば

そのため には プログ ラムの解答を得 るのに,別 の観点か ら検 討するように別のプログラマ

が チェックす ることが望ま しい。机上 チェックの1つ の方法は計算機の動作 をまねてプロ

グラムの中の各 々の命令 に対 し頭 の中で考え ながらステ ップを追 ってい くことである。

2.プ ログラム リステ ィング …・プログラム リステ イングは アセンブル又は コンパ イル処理

の副産物 と して得 る ことがで きる。 プログ ラム ・リスティングは通 常,機 械語命令 とそれ

らの命令 に関連 した記憶場所 の他 にソース ・プログラムが含まれている。通 常のチェソク

の形 としては無 効なオペレーシ 。ン ・コー ドや定義 していない レーベ ルの ようなエラーや

同様 な書 き誤 りを チェ ックする機能がアセンブ ラ又 はコンパ イラに組み入れ られているこ

とで ある。

プ ロ グ ラ ム ー リ ス ト

5.ト レ イ ス ・ル ー チ ン(TraceRou七ines)一 一… ト レ イ ス ・ル ー チ ン は プ ロ グ ラ ム

の 命 令 の 詳 細 な 分 析 をす る 。 こ れ は 個 々の 命 令 の 実 行 を制 御 し,命 令 の 実 行 の の ち の 個 々

'
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の命令 の番地,命 令そ していろいろのレジスタの内容の リス トを用意するための実行ル ー

チ ンの制御 によリプログラムを実行することに よって達することがで きる。

4.テ ス ト・デ ータ ー… プログ ラムは アセンブル又はコンパイルされた あとで もプ ログラム

の中にはまだ論理的 な誤 りが存在す る可能性がある。 したがって,テ ス トデ ータはプログ

ラムが どん な場合に出合って も正 確に処理することを保証するため に使われるの に絶対必

要 である。

テス ト・データは 全ての動作がテス トされるように,注 意深 く検討 されなければな らない。

5.メ モ リ ・ダンプ ー… プログラムの 中の特定の場所,特 にテス ト・ライ ンの間 にプ ログラ

ムが停止する点のメモ リーの内容 の記録は しば しばほ しい ものである。 いろいろの記憶場

所の内容のプ リン トはメモ リ・ダンプに よって調 べることが出来 る。
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メ モ リ ・ ダ ン プ

6コ ン ソール ・デ パ ッギング ーーーープ ログラムの中の誤 りの発見の1つ の方法 にコンソール

の 利 用も 含 まれ る。ほ とん どの計 算機では プログラマが手動 で一度 に一つずつ命令を実

行 させ ることが 出来 る。 この方法はいろいろの記憶場所 の内容,実 行されつつある命令 な

どがコンソーノレ上 に視覚的 に表示されて,プ ログラマがそれ らを十分に観察する ことがで

きる。 たとえ,コ ン ソールデバ ・ギ ングが計算機時間上,有 効な方法 でな くとも,こ の方

法 はある場合 には効果的で ある。

17プ ログ ラムフローチ ャー トとは何 か?

プ ログラムフローチャー トは計算機 における処理,決 定,論 理的操 作,実 行の手順等の詳

細 な図形表示である。 次図はプ ログラムフローチャートの実例 である。
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18.デ シ ジ ・ン ・テ ーブル とは何 か?

デ シジ ・ン ・テーブル は複雑 な数 多 くの結果 をもっている問題 をは っきりさせるために準

備された標準的 な一定 の方法 である。デシジ ・ン ・テーブルの基本的な目的 は容易に記録で

き,理 解で きる方法 で正確な論理 的解答 を完全に表現す ることである。

プロブレム ・ステ ー トメン ト

ttも し信用限度 がOKか
,支 払状況が良好 ならば承認す る6'

デ シ ジ ョン ・テーブル

信用限度はOK Y N N

支払状況は良好 Y N

承 認 す る X X

承 認 し な い X

プ ロ グ ラ ム ・フ ロ ー チ ャ ー ト(1部 分)

YES信 用限度

OKか

NO

支払 状況は

良好 か

NO

YES
∈

承認 しない

↓

承 認 す る)
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19.選 択 に よる ソーティングの基本概念について説明せ よ。

選択に よる ソーテ ィングの一つの方法は一連 のレコー ドの全てのキイを比較 し,一 番小さ

いキイの ものを選びだすことを基礎 と している。そ してその一番小さいキ イを ソー トされた

結果 を入れ る記憶 エ リアの最初 に入れ る。次の手続 では,最 初に選ばれた レコ ー ドは並 び変

えでないレコー ドから取 り除 き,並 び変えていないレコー ドの中の次 に小 さいキイの もの を

比較選択する。 この並び変え ていない レコー ドの中か ら最小の キイを選択する処理は一連の

レコードが終 るまで続 ける。

このシステムは プログラム を作るのに割 合に容易である。 しか し,ソ ーティングの処理は

大量のレコー ドでは時間を多 く要す る。た とえば,ソ ー トす るレコー ドが5,000あ れ ば,

5,000回 の実行 が必要である。 この ように基本形式の ソーテ ィングの処理で は9,000POO

の キイに分析 して ソーティングの処理 をす る必要 がある。その上,こ の方法は ソー トした も

の としない ものの両方の格納場所 を用意 しなければな らない ので,た くさんの格納場所 を要

するとい う欠点がある。

20,交 換 にょるソーテ ィングの概念 について説明せ よ。

交換 によるソーテ ィングは ソー トしていないvコ ー ドの中で隣接の2つ のレコー ドが比較

され,そ れによって順序 が入 れ換 え られ る,そ れがソートの完成する まで順次 くり返され る。

交換 によるソーティングは比較 され るキイの選び方が選択に よるものとちがっている。交換

に よるソーテ ィングでは隣接のキ イだけが比較され,選 択に よるソーテ ィングでは与え られ

た キイは他のソー トされていない全ての レコー ドに対 して比較 される。

次の表は,交 換 によるソーテ ィングの概念の図解である。

ソートす る前

第1段 階

第2段 階

05,

05,

01,

99,

01,

05,

1

9

9

0

Q
'

9

上 の簡単 な例 の中で,05は 最 初99と 比較 され,05が 小 さいので交換 しない。次に

99が01と 比 較され,01カ し1・さいので このキイは99と 交 換する。 第2段 階では05

は01と 比較され01が 小 さいので05と 交換す るとし(うように,こ の処理 は全 ての レコー

ドがソー トされて終 るまで続ける。

交 換に よる ソーティングは一連のレ コー ドが 多いと時間がかかるが,そ れに要す る内部記

憶場 所は通常では少 ない。



104 電 子計算機 プログラ ミングとソフ トウェア システム

21.挿 入 に よるソーテ ィングの基本概念につい て説 明せ よ。

挿入に よる ソーテ ィングは各々のレコー ドを直接大小の順番に並べ変え る。一連の レコー

ドの片方の端 か らは じめ て,ソ ーテ ィングは最初 のレコー ドを基 準として2番 目のレコー ド

は2つ のレコー ドを順番 に並 べるため に最初のレコー トめ前か すく後 にお く。 そ して3番 目

の レコー ドは最初 と2番 目の レコードとの比較 によって一番=前か間か後かに挿入 される。

挿入に ょる ソーティングは通常では少ないアイテムに効果的 である。 しか しながら,ソ ー

トされるアイテムの数 が多 くなった とき,た くさん のレコ ー ドの置 き変えが必要で,従 って

それ相当の時間を要す る。挿入 によるソーテ ィングでは通常,レ コ ー ドの長 さが問題で あり,

キイの長さは重要ではない。

22.ラ テ ィックス(デ ジ ット)ソ ーテ ィングについて説明せ よ。

デ ジッ ト・ソートの基礎的な形式は一つのテ ープか らレコー ドを読み,キ イ又はコン トロー

ル ・フィール ドの1字 の値 によって10の テ ープにそれ らを分配する。最初のレコー ドは単

位の桁 について,2番 目は10の 単 位の桁についてとい うよ うに。 たとえ ば,デ ジ・ト ・ソー

テ ィングでは コン ソール ・フィール ドの単位の桁が0で ある全ての レコー ドは0番 のテ ープ

に,1で あ るレコー ドは1番 のテ ープとい うように入れ られ る。 これはユニ ット・レコ ード

装置(Unit,RecordEquユpmentパ ン チカー ド装置な ど)を 使用 して,ソ ーティン

グを行な うの と同 じ概念である。

デ ジット ・ソーテ ィングで使 うテープ操作(PaSS)の 回数 はコン トロール ・フィール ド

の長さによって決定 される。 その回数は使用するテ ープの数 に制 限がないならば,コ ン トロー

ノレ・フ ィール ドの長 さプラス1で ある。付加 した一つは最後の出力 テープを1本 に作成す る

ために必要 となる。

一番簡単 な形のデ ィジ ット ・ソーテ ィングは読み書 きを同時 に出来 る20の テ ープ装置 を

必 要とする。実際上 では20の テ ープ装置は利用 出来 ない ニテ ープ装置 の数は減 らす ことが

で きるが,そ のため に操作の回数は増加する。10個 の テ ープ装置 が使用で きるときはキ イ

の1デ ィジットにつ き2回 の操作が必要 となる。 この方法 に よっていろいろのキイは最初の

操作uane・い て,各 々のテ ープで指定 されている2デ ジ ットの値に よ5て5つ のフ ァイルに分

配 される。10個 の テ ープ装置を使用す ると きに操作の回数 はキイのデ ジット数に1を 加え

た値 の2倍 だけ必要で ある。

25.ソ ー ト・マージ方法の基礎的概念 について説明せ よ。

レコー ドの大 きな リス トに対する分類 には ソート・マージ方法 が良 く使われる。
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この方法は比較的処理時間が短か く,ま た ソートされるべ きアイテムの リス ト全部が一度

に計算機の メモ リに蓄積される必要 がないので,そ れほ ど大 きな記憶場所を必要 としない。

ソート ・マージ方法 ではソー トされ る情報 は磁気テ ープがデ ィスクに記録されている。計算

機本体 の内部 での ソー トは レコ ー ドの一部分 について実行され,レ コ ー ドの一部分が内部で

ソー トされた後,出 力 テープに記録 される。つづいて次の部分が計算機内部でソー トされ,

続 いてテ ープに格納 され る。た とえ ば2,000の レコー ドをソーテ ィングすると き,本 体内

での ソー トは一度 に500の レ コー ドについ てソー トを実行する。その結果,ソ ー トされた

(各 々が500の)4つ の 個別の部 分がで きる。 これ らの部分の2つ は1本 のテ ープに記録

され,他 の2つ は もう1本 のテ ープに記録 される。次はより長い一連の レコー ドを作 るため

に マージする。 この処理 は順番 に並べ られた一つの列になるまで実 行され る。 ソート・マー

ジは最低5つ のテ ープ装置で実 施されるが,実 行に要す る回数 を減 らすため4つ かそれ以上

あれば望ま しい。

マージは レコー ドの列が より長 くなった ときには ソーティング時間との面 で非常 に能率的

である。そのためにマージされ る列は出来 るだけ長 くする。一般的 にい って,最 初 の列が少

な くて長いほ どマ ージによって よりすばや くソーティングが行なわれる。

∬ 変換 プ ログ ラ ミン グ。シス テ ム

24.ア セ ンブラとは何 か?

アセンブ ラは記号形式で書 かれた プログ ラムを機械語命令にするため に働 く計算機の プロ

グラムで ある。 アセンブ ラは通常入力の記号 コー ドを1項 目毎 に機械語命令 に翻 訳する。す な

なわ ち,一 つ一つの記号命令はそれぞれ機械語命令 に変え られ る。変換 された機械語命 令群は

は しば しば"オ ブ ジェク ト・デ ック"と 呼ばれる。
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アセ ンブ リ言語のプログラム

25.コ ンパ イラとは何 か?

コンパイラはアセンブ ラと機能 が似ている計算機のプ ログラム であるがアセンブ ラより強

力で ある。 コンパ イラは記号形式 で書 かれた命令を解釈 して機械 語形式の出力を出じる。 し

か しながらコンパ イ ラは,1つ の 記号命令からい くつかの機械語命令 を生 じることがで きる。

フォ ー トランとコボルは機械語命令 を得るために コンパイラを使 う代表的 なプログラム言語

である。

26.機 械 語 とは何 か?

機械 語又は実際の言語(Actua1)は 計算機に特別 な動 作を行 なわせ るようにする右めの

一連の数字 ,英 文字,特 殊記号 の集ま りである。機械語 プ ログラムは計算機を最初 に使った

ときに利用されたけれ ども機械語 の命令を記号 で表示する ことに よつて,プ ログラミングを

を非常に簡単にする ような便利 なシステムが開発され た。

27ニ ーモニ ック ・オペ レーシ ョン ・コー ドとは何 か?

ニ ーモニ ック ・オペ レーシ 。ン ・コードとはオペレーシ ・ンの名前がオペレーシ・ンの意

味 を覚えやす くす る ように略式表現 された ものの1つ である。 たとえ ば,加 算のニ ューモニ。

クコー ドはttAdd",減 算 はecSub"と い うように。
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命 令 の 例

28.記 号表示で書かれたプログラムをアセンブ リ又は コンパイルす るに必要 な処理について簡単

単 に説明せ よ。

次 に示すのはプログラム をアセンブル又 は コンパ イルするに必要 な基本的 なステ ップであ

る。

1.プ ログラムを記号表示で書 く… 一プログラムは,記 号表示で通常1行 に1つ の命 令が書

かれている。そ してカー ド,紙 テープ又は磁気 テ ープの ような入力形式に記録 されている。

2.ア セ ンブラ又はコンパイ ラをロー ドす る一合ーーアセンブ ラ又はコンパ イラは記憶部に格納

され記号命 令を'機械語への変換 を実 行す る命 令 を計算機に準備す る。
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5.計 算'機にシンボ リック ・プログラムをロー ドする シンボ リック ・プ ログラム又はソー

ス ・プログラムが計算機に ロー ドされ,ア センブラ又はコンパイラは入 って くる記号命 令

を処理 し,機 械語に変換 する。 プ ロセ ッサは普通,記 号命令 を2回 計算機 に送 り込 む必要

がある。最初の段階ではシンボ リック ・プログラムは正 しい命令 コードであるかチエ・ク

され,必 要なメモ リの量が決定 され,ニ ーモニ ック ・コー ドは実際のコー ドに変換 され,

定 数を蓄積す るための記憶場所 を割 り当て,レ ーベル表 が作成 される。 次の段階 では記憶

場所 をクリア し"オ ブ ジェク ト ・プログラム"又 は機械語命令 でパンチ ・カー ドにロー ド

す る。

4.オ ブ ジェク ト ・デ ェ ックとデ ータをロー ドす る。 オブ ジェクト ・デ ェック又 は機械

語命令が出来れば,プ ログラムは処理の用意が整 う。 オブジェクト ・デ ィックに続 いて,

デ ータが計算機に ロー ドされ,処 理 が始 まる。

機 械 語
プ ロ グ ラ ム の 組 立 記 号

機械語

キ イ
パ ンチ

オブジ ェク ト

プ ログ ラム

オブジ エクト

プ ログラム

キイ
パ ンチ

ソ ー ス

プ ロ グ ラ ム

オブ ジ ェク ト

プログラム

ソ ー ス

プ ロ グ ラ ム

オブジ エク ト

プ ログラム
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29翻 訳 ル ー チ ン(InterperetlveR。utユne)と は 何 か?

翻 訳 ル ー チ ン は 命 令 を翻 訳 し,す ぐに 実 行 す る 記 号 形 式 の プ ロ グ ラ ミ ン グ 言 語 で あ る 。 ソー
■

ス ・プログラムは翻訳 ノレーチ ンに よって ,機 械語のオブ ジェク ト・プログラムにアセンブル

され ないことに注意する。そのかわ りにプロセ ッサ ーはソースプ ログラム と一緒にロー ドさ

れ,デ ータは直接計 算される。翻訳ノレーチンは一回の操作(Pass)で 命 令の翻訳 と実行の

両方 を行 なうの で計 算機 は処理 されたデ ータの結果だけ を出力す る。

翻訳 ルーチンは時 には"ロ ー ド アン ド ゴー"と いわれ てい る。 この形式の プログラム

は1度 だけ の仕事 を処理又は計算す るためには良い。 しか しなが ら,翻 訳ノレーチンに よる処

理は,オ ブ ジェク ト・デ ィ・ク を作 る形式 のプログラムより通常では時間がかかる。

30.ユ ーテ ィリテ ィ ・プ ログ ラムとは何か?

ユ ーティリテ ィ ・プログラムは全 てのデ ータ処理の応用 で共通 な,あ る機能 を くり返 して

実行するときに使用 するために作 られたプログラムで ある。次は良 く使われ るユーティ リテf

ル ーチンの例 である。

LOadrOU七 ■neS(ロ ー ド)

ClearstOrage(記 憶部 のクリア)

Prlnt・s七 〇rage(記 憶部 の書 出 し)

Cardtot,ape(カ ー ドーテ ープ変換)

Tapetocard(テ ープー カー ド変換)

S・rtr。uatlnes(ソ ー ト)

5/レ ポ ー ト・プログ ラム ・ジェネレータとは何 か?

レ ポー ト・プログ ラム ・ジェネレータは単に求めるレポ ー トの必要 な内容 と形式
,実 行さ

れ るべ き計算,そ して,入 力 ファイルに関する情報等 を与え る ことに よって完全 なデ ータ処

理 のレポー トを作って くれるように準備されたプログ ラミングシステムの形式 の一つである。

与え られた条件 によって,プ ロセ ・サは入力カー ドからレポ ー トを作る機械語命令に変換

することが出来 る。

RPGに 使 われ る内訳 は通常次の ようになっている。

↑ ファイル種別の内訳 一 使われる入 出力装置を記述 し,入 出力装置 にファイル名をつけ

る。

2入 力の内訳 一 カー ド欄にデータ,関 連 ある フィー ド名,コ ン トロール ・パ ンチなど使

用する入力について記述す る。
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3.計 算 の内訳 一 実行 されるべ き計算について記述する。

4.出 力の内訳 一 プ リントレポー トの形式又はパ ンチカ ー ドに記録する フィール ドなどの

ような出力形式 を記述する。

5.使 用 ファイルの内訳 .一 索表 を使 うときは記述 した表 を使 う。

次 にRPGを 使 って書 かれ たプ ログラムの内訳 を例示す る。
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52.モ ニ タ又はオペv－ テ ィングシステムとは何 か?

モ ニタ又はオペレ ーテ ィングシステムは通常 コン トロール ・ルーチンの管理 と整理の もと

に実行されるいろい ろの言語処理やサ ービス ・プ ログ ラムか ら成 ってい る。

オペレーティング ・システムの機能は比較的単純 なパ ッチ処理 のプログ ラムを用 意 し,ほ

とん ど完全に手作業の介在 をな くして連続 ジ.ブ を行な うような基本的 な作業 から動的 なコ

ア割 り付けや,マ ルチ プログラミングにおけるシステム手順の制御の ように非常 に複雑 な操

作にまで達 してい る。 オペ レーティング ・システムの初歩的 な利点はオペレーシ ・ンを実行

するのにほ とん どノ ース ト・プで行なえ ることである。計算機の操作は通常1/0構 成 の変

更又は1組 のプログラムの完全な処理 を必要 とするときだけオペ レータに戻される。

オペ レーティング ・システムは通常制御 プログラムとい くつかの処理 プログラムか ら成 っ

ている。制御 プログ ラムは一連 の連続処理の制御 と入出力操 作の制御 を行なうように作 られ

ている。 制御 プログ ラムはオペ レータによる"コ ン トロール ・ステー トメン ト"に ょり特殊

な機能 を実 行す る ように管理 されている。

処理 プログラムはコボル ・フォ ー トラン,RPGコ ンパ イラの ような言語翻訳 とユ ーテ ィ

リテ ィ・プログ ラムや ソー ト・マージル ーチンな どの ようなサ ービス ・プログラムから成 っ

ている。

次のダイヤグラムはオペレ ーテ ィング ・システムの一般的構成 を示 したものである。

オ ペ レ ー テ ィ ン グ ・シ ス テ ム

オ ペ レ ー タ

入 力

出 力

マ ス タ

ス ケ ジ ニ ラ

ス

】
パ

1

ノミ

イ

ザ

|

"言 語 翻訳← 〉 ξ

〕 く

サ ー ビス

プ ロ グ ラ ム
)

、

w

ジ ョブ

ス ケ ジ ュ ラ

二L－ ザ ー

プ ロ グ ラ ム
、 ∈

オペ レーティング ・システムは通 常テ ープ又はデ ィスク又 は他の2次 記憶媒体に在 り,メ

インメモ リに劣 らず大 きなものが必要とされる。
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皿 問 題 む き 言 語

53.問 題 む きプ ログ ラミング言語お よび処理む き'プログラミン グ言語とは何 か?

1.問 題 むき言語 問題む き言語は ・・いかに ・とい う問題解決ではな く,単 に問題 を述 べ

るに必要な基本的に機械独 自の言語で ある。 ジェネレータは問題む き言語 で ある。

2、 処理 む き言語 処理む き言語は問題解決の処理 をいかに実行す るかを記述ず る言語で

ある。 フォ ー トランは処理 む き言語ひ一例で ある。

34.事 務処理のための 自動 コーデ ィング言語 の基礎的な形式 には どんなものが あるか?

事 務処理のための基礎的な自動 コーデ ィング言語 は次の ような ものが ある'。

1.FAOTミ ネアポ リス ・ハ ネウェル(Minneaporis-H。nθywC!l)の 計 算機

によって1961年 に事務用 コンパ イラが開発され た。

2.FI,OW-MATエG最 初 の 自動 コーディング言語は ユ二六 ックの計算機 でスペ リーラ

ン ド(Sperry-Rand)会 社 にょって開発 された。

3.COBOLCom皿 。且BusinessOrientJedL□guagOs,t.国 防庁 の後援1

に より主要 な生産者によって製造され る多種 の計算機で使 うことがで きる自動 コーディン

グ言語 が開発 された。

55.科 学用 プログラミング言語の基礎的 な形式 には どん な ものがあるか?

科 学用プ ログラミング言語の基 礎的な形式には次の ものが ある。

1.ALGoLア ル ゴル言語は1958年 に科学的数理的問題用 として計算機械連合(AOM)

と ドイツ ・スイスの応 用数学学会の後援 で開発 された。

2.FORTRAN科 学技術用 として,最 初にIBMに よ って開発された プログラミング

言語 である.FORTRANはttF。rmulaTransla七i。n"の 略語で ある。

56,リ ス ト処理計 算機言語 には どん なもの があるか?

電 子計算機の導入以来,人 工頭脳,情 報検索,機 械操作などの ような部 門に調査研究が始

め られた。 この ような研究には フォートランや コボルの ような普通のプログラミング言語で

は都 合よく処 理で きない情報処理 の形な ど種々の問題 が生 じて きた。

記号操 作(Sym・ 。・-m・nip・Z・t,.tng)又 はttリ ス ト処理"(Li・t,"Pr・ce・si・g)

な どの ような計算機言語 はこれ ら特別 の処 理のために作られている。一般に使われている

・・Pサ なわ ち・1スト処理 語 は次の ような ものカミある ・(1)・ ・M・T,(2)・PL・(3)

LISP,(4)'SXLP 、,(5)SNOBOL
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リス ク処理 言語は特別 な種類 のデ ータを扱 う。 いままでの計 算機は数で表 わ したデ ータを

処理す るために使われて きた。 しか しなが ら情報検索の ような部門の計算機や研究では数 の

情報 のほかに記号 の情報 を含ん でいる多 くの複雑 な構成のデ ータの処理 を必要 とする。その

上,情 報はデ ータの内容の他にそ の構造に よって処理 されねばならない。 リス ト処理言語は

リス ト,ス トリング,リ ス ト構造,2値 トリーの表示や処理 を容易にするために作 られた。

37SエMSCR工PTと は何 か?

計 算機を使 うことに よって事務処理のシステムは数学のモデルに よって表わす ことがで き,

ま た事務の活動は それによってシ ミュレー トすることがで きる。

SIMSCRIPTは そ れ自身の論理 的構成 とプログ ラミングの却約 とをもってい るフォー ト

ラン ・ベ ースのシ ミ=レ ーシ ・ン言語 である。SIMSORIPTは システムの状態 をはっきり

させる し,ま たその状態が変更 されそれ らに属す る"本 質""特 質","形"な どで定義 づ

け られる システム の状態 の結果 を明確 にする。SIMSCRIPTに は,一 時的 なもの と永久的

な もの の2つ の本質が ある。 た とえ ば,指 令 と作業の流れ を伴 うシ ミ;レ ーシ ・ン ・プ ログ

ラムでは作業の指令が流 されるための部分は永久的な本質 と名づけられ,指 令 自身は一時的

な本質 とい う。

SIMSORIPTは シ ミュレーシ ・ン ・プログラムに必 要な広範囲の命令 を用意 している。

そ の有効 な命令はCAUSE,OANOAL,CREATE,DESTROY,FエLE,REMOVE,

FINDMAX,F工NDM工N,ACOUMLATE ,COMPUTE,IF、GOTO,DO,DO[1]○

の ようなものである。

複雑 な待合せのシステムをシ ミ=レ ートするためのS-IMSORIPTは フォ ー トランより多

くの利点 をもっている。その最 も重要な ものは簡単である ことと種 々の異 った流れのパ ター

ンや待合せ規則の適応がで きるよ うにプログラマに融通性 をもたせ,そ して より有効 な計算

機のメモ リーの管理がで きることで ある。

58.フ ォ ートランについて簡単 に説明せ よ。

フォ ー トランの使用上 の規則は計算機や種別 のメーカに よって多少変わるけれ ども,次 に

基本形式のステー トメン トの規則 を要約する。

1.入 出力ス テー トメン ト

2.メ モ リの割 り当てに使われる宣言ステ ー トメントと入出力形式の記述

3.実 行 させ るべ き計算の形 を指定す る算術指示 ステ ー トメン ト

4.プ ログラムの流れ,ル ーピィングなどを管理する制御ステ ー トメン ト
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フォー トラン ・ステー トメン トの中には,固 定小数点又は浮動小数点の形式 で数又は変数

を含め ることができる。固定小数点の数は小数点 をもたない もので ある。浮動小数点の数は

小数点 をもつ ものである。

基礎的 な計算の記号表示は,次 の ようなもの が使われる。

加 算

減 算

乗 算

除 算

べき乗

十

*

/

綜

代 表 的 な フ ォ ー トラ ン ・ス テ ー トメ ン トは 次 の よ う で あ る 。

CFOkCOMMεN了

后εMEN7M8駅
15

」,

剤 710 15 20 25

FORTRANSTATE∧ へENI

303540 45

互

!

'O飽IAT fFI∫.2 Fl町.2) 1 lI⑪ t

ヨ
」'

RεADI⊥ ∩1且

J

I ` ``` 1

T6651TεA－ 角
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2 Fo9怖AT rFlつ 、2 Fl` 2Flつ2) 1」1 1 ,

1 P費 エNIT

」

2AI∫x8∫x思e6写 丁
■ 」',,

ノ

`ll `

稔07「n 亀1 1 1 `「` 1

ε〃Dl 1 幽 1 ``` `

| III 1` 1` 1``1 ..`

フ ォ ー トラ ン ・プ ロ グ ラ ム

56.PL/1と は何 か?

10年 前 には通常,計 算機は事務用 と科 学用 に使われる大 きな二つに分類された。そのた

めにそれぞれの分野で専用するプ ログラム言語が発達 した。 しか しなが ら近来の新 しい計算

機 シス テムでは,事 務用 と科学用の両方の問題を処理 で きる ものが発達 して きた。更 に科学

用 と事務用 プログラムの相違 がなくなった。事 務計算において も経営管理の問題 の解決には

ほ とん ど科学的,数 学的手法 を使用 している。そ して,科 学用 プログラミングにおいて も,

そ の努力はぼう大 なデ ータの処 理,い ろいろな入 出力装置 の使用,新 しい処理方法の必要な
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どに向け られている。

PL/1は 事務用 と科 学用 の両方に使用され,ま た リアル ・タイムやシステム ・プログラミ

ングの ような より新 しい概念やアプ リケーシ ・ンに適 合する高級の言語 の必 要性 によって作

られた多目的のプログ ラミ、ング言語 である。次表はPL/1で 書 かれた簡 単なプ ログ ラムであ

る。

5Zコ ボ ル に つ い て 簡 単 に 説 明 せ よ。

コ ボ ル(Co皿monBuslnessOrient,edLanguage)は
,あ る 定 め られ た 英

語 の 単 語 と 構 文 の 規 則 の 使 用 す る も の で あ る 。 コボ ル は 計 算 機 言 語 で あ る の で 非 常 に正 確 で

な け れ ば な ら な い。 そ こ で 多 くの 単 語 の 使 用 を 管理 す る 規 則 が あ る 。

コ ボ ル で 書 か れ た プ ロ グ ラ ム は 次 の よ うな4つ のDivesi。nが あ る。

1.IDENTEF工CATIOND工VエSION工den† ユficat,ionr)iv■sユonは プ

ロ グ ラマ の 名 前,日 付 叉 は そ の 他 識 別 の た め の 情 報 や 記 事 を 入 れ る。
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2.ENVIRONMENTDエVエSエONEnvlronmentDivlsionは そ の プ ロ グ

ラ ム が 実 行 さ れ る べ き計 算 機 の 形 式 にっ い て の 情 報 を 入 れ る。 そ の 他 に 入 出 力 装 置 の 形 式,

メモ リ ・サ イ ズ,テ ー プ の ユ ニ ッ トの 数,使 用 さ れ る コ ン ソ ール,ス イ ッ チ な ど も含 む 。

3.DATADIV工SIONDataDivls10nは 処 理 又 は パ ン チ さ れ る べ き フ ァ イ

ル,レ コ ー ド,デ ー タ の ア イテ ム に つ い て 情 報 を 入 れ る。 こ のDiviSlonは ま た ア イ

テ ムが 数 字か ・英 数 字 か,英 字 の どれ か,小 数 点 が あ る か,あ る な ら ば ど こか,レ コ ー ドに

どん な ア イテ ム が 含 ま れ る か な どの よ う な こ と も含 まれ る 。

1 」 1

A

8

8

|2`620242852 36 4044 晦6 52 56 60 64 68 72

D`AITφ lDll,VlllC,1.0、 《F,ll、11‥1,、II‥ Il 1`IIlI`1`1 Ir ``lI `lIl 皇`11 `1.1 1`1 ``
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4、PROOEDEREDIV工S工ON

作 や 処 理 の 命 令 を記 述 す る 。

ProcedereDi▽ ユsユonは 実 行 さ れ る べ き操

これ ら4つ のDユvlsi。nは 上 で述べた順番 でソースプ ログラムの中に与え ておかなけれ

ばならない。

41.コ ボ ルの ネームを構成する基本 原則について述べよ。

ネームは次のいずれかの文字 を連結する ことに よって構成 される。即 ち英字,0～9の 数

字 及びハイフンで ある』 そ して次の規則 を守 らねばならない。

1.ネ ームはブ ランクを含んではいけない。

2.ネ ームは1～50桁 までの文字でなければな らない。

5.ネ ームの始めか終 りがハ イフンであってはな らない。 この条件さえ満 たされればハイフ

ンは読み易 くす るためにネームの どこにで も自由に使 うことがで きる。

4.デ ータ ・ネーム,コ ンデシ ョン ・ネーム,ス ペ シャル ・ネームは少なくとも1つ の英字

を含まなければならない。 プロセデ ュア ・ネームは必要 ならば数字 ばか りで構成 され て も

かまわない。

42コ ボルで使用され るネームの4つ の一般的 な型について説明せ よ。

コボルで使用 され るネームの4つ の形式 は次の ようである。

Tデ ータ ・ネーム デ ータ ・ネームは少な くと も1つ の英字 を含 む普通の単語 で ある。

デ ータ ・ネームはそのプログラムに使われるデ ータに付け られる。例えばプロク1ラムが給

与計算のために書かれた として,入 力 レコー ドの使用人番号 をデ ータ ・ネーム 「MAN-

NUMBERjと い うように決 めれ ばよい。デ ータ ・ネーム 「MAN-NUMBER」 は プログの他

のセグメン トで使うことができる。

2.プ ロセジュア ・ネーム ーーーープロセジ ュア ・ネームは1つ の プロセジ ュア ・ステ ー トメン
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トに よ っ て 他 の プ ロ セ ジ ュア が 参 照 で き る よ う に プ ロ グ ラ ム の特 定 の 部 分 に つ け られ た 名

称 で あ る。 た とえ ば プ ロ セ ジ=ア ・ネ ー ム 「REFUND-ROUTINE」 と して 与 え た ル ー チ

ン が あれ ば,プ ロ グ ラ マ は この ル ー チ ン に 入 る た め に は 「エFSWITHエSNEGATエ ー

VE(}OTTOREFUND-ROUTINE」(も しス イ ッチ が 負 な ら ば 「REFUND-ROU-

TINE」 へ 行 け)と 書 け ば よい 。

デ ー タ ・ ネ ーム や プ ロ セ ジ ュア ・ネ ー ム の よ う な も の は プ ロ グ ラマ の 必 要 に よ っ て 割 り

当 て た り,名 前 を つ け た りす る こ と が で き る 。 プ ロ セ ジ ュ ア ・ネ ー ム は プ ロ グ ラ ム の 各 々

の 節 や 区 切 り に つ け る。 プ ロ セ ジ ュ ア ・ネ ー ム は 必 要 な ら ば 全 て数 字 で も よい 。

3.コ ンデ シ 。ン ・ネ ー ム ー… コ ン デ シ 。 ン ■'ネー ム は 仮 定 さ れ た フ ィ ール ドの1つ 又 は い

く つ か の数 値 に つ け られ た 名 前 で あ る。 た とえ ば フ ィ ー ル ドの 数 値 に対 して,コ ン デ ィショ

ン.ネ ーム 「MARRIED」,フ ィ ー ル ドの 数 値2に 対 して は コ ン デ ィ シ ・ ン ・ネ ー ム

「SINGLE」 とす る こ と が で き る。 こ の よ う に 「MARRIED」 と 「SエNGLE」 とい う語 は

プ ロ グ ラ ム の 中 で 参 照 す る こ と が で き る。 コ ン デ シ ・ ン ・ネ ー ム は プ ロ グ ラ マ に よ っ て つ

け られ る。

4.ス ペ シ ャル ・ネ ー ム ー… ス ペ シ ャル ・ネ ー ムは プ ロ グ ラ マ に よ って つ け られ た 計 算 機 の'

物 理 的 な装 置 部 分 の 名 前 で あ る。 た と え ば1つ の カ ー ド ・パ ン チ装 置 は 「MASTER」 と 名

付 け られ,も う1つ の カ ー ド ・パ ン チ 装 置 は 「DETAIL」 とい う よ う に 名 付 け られ る 。 こ

の よ う に して,い つ で も プ ロ グ ラ マ は 名 付 け られ た ス ペ シ ャル ・ネ ー ム を 使 っ て,ど ち ら

の 装 置 で も示 す こ と が で き る 。

ス ペ シ ャル ・ネ ー ム を付 け る1つ の 目的 は 異 っ た 計 算 で も同 一 の コ ボ ル ・プ ロ グ ラ ム が

使 用 で きる よ う に す る た め で あ る。 ス ペ シ ャ ル ・ネ ー ム は コ ボ ル プ ロ グ ラ ム のEnviro-

n皿ent,DiVlsi。nで 付 け られ る 。 そ れ ぞ れ の 形 の 計 算 機 は異 っ た装 置 を も っ て お り,

そ れ ら に 対 して ス ペ シ ャ ル ・ ネ ー ム を 付 け る こ と が で き る。

43.コ ボ ノレのVERBの 使 用 に つ い て 説 明 せ よ。

Verbは 実 行 さ れ る べ き動 作 を指 示 し,Pr。cedureDlvisionの 主 成 分 で あ る。

そ れ らは2つ の 大 き な種 類 に 分 け ら れ る。 ほ と ん どのVerbは オ ブ ジ ェク ト ・プ ロ グ ラ ム を

実 行 させ る た め の デ ー タ 処 理 段 階 を指 示 す る ス テ=ト メ ン ト と して 使 用 さ れ,「PROGRAM

VERBS」 と よ ば れ る 。 も う一 方 の 種 類 に 入 る もの は プ ロ セ ・サ に対 して 指 示 す る も の で,

「PROCESSORVERBS」 と 呼 ば れ る。 次 に 示 す の は 代 表 的 な コ ボ ルVer.bの リス トで あ

る 。
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ProgramVerbs

入 出 力

OPEN

READ

WRITE

G工.OSE

AOGEPT

DISPI.AY

デー⇒ ㌫
、NE

計 算

シーケンス制御

ADD

SUBTRACT

MULT工PLY

DIVIDE

COMPUTE

(}OTO

ALTER

PERFORM

STOP

PrOoesserVerbs

ENTER

EXIT

NOTE

コボ ルのPracgsserVerbsは プ ロセ ・サ ーに対す る命令である。 した がって,プ

ロセ ・サ ーは なん らかの動作 が行なわれ る。た とえば 「ENTER」 とい うVearは コボノレのソー

ス プログラムにおいて,プ ログラマが他のプ ログラ ミング言語 を使用することを可能 にする。

そ して,そ れは他 の言語で書かれたル ーチンをコボルプログ ラムに結合で きる ようにしてい

る。

44.コ ボルに使 うオペ レータについて説 明せ よ。

Verbの 他 に動 作 を起す もととなる他 の 言語 と記 号 が ある。た とえ ばA+B-Oと い う

ものが与え られている とき,記 号の+と 一は"オ ペ レータ"と よばれる。 一般 にオペ レータ

はVerb形 式 で表 現することな しに動作や関係を指示す る。 オペレータには5つ の基本形式

が ある。 それは計算オペ レータ,関 係オペ レータ及び論理 オペ レータである。それ らを下に

要約す る。

1.計 算 オペレータ 下に計算オペ レータの リス トを示す。それ らは数式表現の形式で使

われる。

オペ レータ 意味

+加 算

L
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*

/

**

2.関 係 オ ペ レ ー タ

減算

乗算

除算

べき乗

次に何 をなすべ きかを判定す るためにプ ログラムの中でテス トする必要が しば しば生ず

る。 コボルは プログ ラマが行ないたいステ ートメン トの実行を可能にするい くつ かの関係

オペ レータを準備 している。た とえ ば 「IFSAI.ARY=ZERO」 とい うステー トメン

トは関係オペレータの等号に よって示 された関係で形成 されている。 関係オペ レータの リ

ス トを下 に示す。

IS(}REATERTHAN

IS

Is

EQUALTO叉 は=

LESSTHAN

上 の リス トのアンダーライン語はオペレータを使 うとき必ず与え られなけれ ばな らない。

ア ンダ ーラインのない語 は省略 して もよい。関係オペレータは条件つきの指定やステ ー ト

メ ントを形成す るため にデ ータ ・ネーム,リ テ ラル などと結合される。

3.論 理 オペ レータAND,OR及 びNOTと い う5つ の論理オペ レータが ある。ANDと

ORは ある説 明の中で2つ 又 はそれ以上 のテス トを明確にす るときに使われる。NOTは

状 態の否定 を明示するために使われる。次 にANDとNOTオ ペ レータを使 った実例 を示

す。

工FMARRIEDANDA(}ENOTGREATERTHAN21

ADDATOB

45.コ ボルで使われ る計算と条 件つ き表示 について説明せ よ。

数式表示 は一連の表示 が一個 の数値に帰す ることがで きるような1つ 又はそれ以上 の計算

オペ レータによって結ばれたデータ ・ネームと数字 リテラルの結合体である。

次 に計算表示の例を示す。

(HOURS十 〇VERTIME*1.5)*WAGE-RATE-FIOA

P工*RADIUS**2*HEIGHT/3

WEEKLY-SALES*.05

計 算 の順序 を指定 するため のカ ッコが書かれていなければコボルは次の規制を使って数式
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表示 を計算する。

1.全 て のべ き乗算が最初 に実行され る。

2.乗 算 と除算が次に実行され る。

3.加 算 と減算は最後に実行される。

上 の3つ の段階 のそれぞれの段階の中では計算は表示の左か ら始め,右 に進んでい く。

A*B/0は(A*B)/Oと い うように実行される。

カ・コが与 え られた とき,計 算は カ ・コの中か ら始 め,外 に進んでい く。

46.コ ボル で使用 され る条件つ き表示につ いて述べよ。

表示 が評価 されたと き,そ こに存在す る結果に よって,条 件つ き表示は正 しいか,正 しく

ないかの どち らかを表示する。

普通,条 件 につ き表示はプログ ラムの進行 する間に変え られる1つ 又はそれ以上の可変

なデ ータ ・アイテムを含んでいる。表示の真 か偽 かは変数に よって定め られた特別の値 によっ

て変化する。 たとえば,「YEARLY－ 工NOOMEISGREATERTHAN5000」 とい う

表示 は条件つ き表示で あり,「YEARLY－ 工NCOME」 の 値 によって真にな ったり,偽 になっ

たりする。 もし 「YEARLY-INGOME」 が4、250な らば この表 示は偽 であるし,6.700

な らば真 となる。

4Zコ ボル で使用され る命 令と条件ステ ートメン トの用法 について説明せ よ。

命 令ステ ー トメン トは1つ 又はそれ以上の命令 より成 っている。単純な命令,ス テ ー トメ

ン トは1つ のV『erbと そ れを連合させ たオペ ラン ドより成 っている。 「ADDATOB」 は

命令ステ ートメン トの一例 である。

命令ステー トメン トは特定の行動を行 なわせ るために計算機に指示する。 指令 は特定の も

ので あり,特 定の行動 を実行 しない ようなオプシ ・ンはない。 プログ ラミングの中ではある

条件 の中でのみ,1つ の 行動 を行な うよう計 算機に指示す る必要が しば しばある。 この よう

な場合,そ の実行 が条件 つ き指示の内容 によって命 令ステ ー トメントを修 正する必要がある。

条件 ステ ー トメン トには3つ の基 本形が ある。 しか しそれ らは指示され た条件 が与 え られ

ている ときのみ決め られた行動を行な うとい う共通の要因 を全てが もっている。

次は条件つ きステ ートンン トの1形 式で ある。

OP†lonl

IF条 件 つ き表 示 ス テ ー トメ ン ト ー1

この 例 で は,も し条 件 つ き表 示 が真 で ある と き,ス テ ー トメ ン トー1は 実 行 さ れ る 。 も し,
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条 件 つ き指 示 が 偽 で あ る と き は,ス テ ー トメ ン トー1は 実 行 せ ず に プ ロ グ ラ ム は 次 の ス テ ー

トメ ン トを 処 理 す る 。 次 は 条 件 つ きス テ ー トメ ン トの 例 で あ る 。

IFSHIPPIN〔}-WEIGHTISLESSTHAN10(}O[1]OPARCE工 、-

POST-ROUTIN.
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デ ー タ処 理 に よ る経 営

1.デ ー タ 処理 に よる経 営

1.可 能性(fOaslbillty)の 調査 とは何か?

可能性の調査 とは,組 織がデー タ処理 を必要 とする点 を分析 し,EDP装 置 と,こ れに関連

したシステムが,現 在使用中のシステムに比べて,よ り効率 の よい ものにな り得るか否かを決

定する,そ のプ ロセスの ことである。

2.経 営 データ処理 システムの開発 と設計のための基礎 的段階 の概要 をのべ よ。

データ処理 システムの設置には,多 額の費用がかか り,時 間 もかか る仕事 である。それ に,

社 内の多 くの人達 の努力 と,人 的資源 とを必要 とする。

デ ータ処理 システ ムの設置,お よびその設計の第1段 階 として予備調査 を次の ような要素に

ついて行 い,か つ考慮するべ きである。

(D適 用 領域 に関す る調査 まず最初 の段階 としては社内の どの適用領域 について調査

し,分 析ず るかを決 める ことである。

この時点で,新 しいデータ処理 システ ムを実施するに当っては,ど の適 用領域が最 も大 き

な改善効果 を与え るか を見きわめることが必要 である。

システムの検討 チ ームお よび経営者が通常 とるべき態度 は,標 準 的なデータ処理領域 を再

検討する とい うことで ある.

これ ら標 準的 な領域は,通 常,給 料支払 名簿の作成,勘 定書への記入,受 取勘定,在 庫管

理等,多 量の事務的仕事 が見受けられ る領 域 であ る。

適用領域 を決 めるに当 り,特 に問題 となる点は,次 の とお りである。

(1-a)事 務 経F(k・ よび総経 費を潜少 させ る可能性があるの は,ど の領域 であるか。

(1-b)デ ー タ処理方法 に直 ちに適応 しうるのは 、,どの領域 であるか。

(1-○)現 在,問 題 のあるのは,ど の領域 であるか。

(1-d)よ り正確 で,効 率 的な経営情報 を必要 とするのはどの領域 で あるか。

(2)問 題 点の明確 化 システム調査,のため基本的な適用例 を決定 したあと,各 々の適用

について,一 層広範囲 の調査 をし,各 領域 における問題点等 を充分明確 にすることが必要 で
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ある。 問題点 に気 付 ぐばか りでな く,こ の問題点の原因 についても理解 しなければ ならない

という事は注意すべ き事 である。問題 点を明 らか にす るばか りではな ぐ,問 題点の根源を も

注意深 く確めなければな らなし(.

(3)調 査 の範囲 問題 点 を充分明確 に した あと,調 査 の範囲 を決 め ることになろう。 こ

の調査範囲に影響 を及ぼす勇素 としては次の ことがある。

(5-a)組 織 上の境界,す なわ ち,こ の調査 は部門相互間,あ るいは部 門内であるかど

うかである。

(3-b)調 査 のために利用 できる総人員 と会社の財力

(3ごc)こ の調査 の 目的 は,最 適システムを開発するか,あ るいは,単 に現 存のシステ

ムを改良するかのいずれか である。

(の 目的 目的 を明確 にす ることは本質的 には,何 が なされるべきかを正確 に決めるこ

とである。

目的 に関す る情報 は明確 で,か つ詳細で,さ らに来調査 の要 素 を開発 し,導 び く上 で,有 効

な 目印 となる程充分詳 細かつ正確 でなければな らない。

調査の目的は,成 就 され るべき特定の望 まれている結果 との関連において,述 べ られ なけ

ればな らない。

⑤ 目標期 日 調査の各段階拾 よび,主 たる調査活動に対 して,特 定の 目標期 日を示 し

ている,明 確 なる調査計画 とその実施線表 とが確立 されるべきであ る。

ガン トのチャー トは,調 査 の進捗状況 を報告 した り,実 施計画が予定通 り行なわれていな

い場合,そ れ を指摘 した りす る際の助け として,し ば しば利用 される 。

⑥ 調査段階の責任,全 体 の計画や,計 画個 々の段階 に対する責任の範囲 は慎重に定め

られるべ きである。

責任 は組織 より,む しろ,デ ータの流れ に応 じて割当てられ るべ きであみ すなわち,初

期の調香 は,デ ータの流れ始 ま りから,そ の流れの理論上 の切 れ目まで行 なわれるべ きで,

次 に,必 要 なら,他 の個人 の調査 はデ ータの流れの次の論理上 の区分 までを調べるために割

当て られ るべ ・ξであ る。

川 サー ビスを受ける部 門の教育 システム開発の上 で重要な面は,新 しい処理法に よ

つて,影 響 を受けそ うな部門が とる態度 である。普通 ・人間 はどの ようなシステ ムでも ,変 化

に対 して反抗 しようとす るものである。

重要 な ことは,明 確なる計画 がたて られたならば,そ のサービスを受ける部門に対 して,
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提案 され ているシステムの 目的,利 点,進 展の具合 を如 らせる ことである。

(8)管 理 者の得割 ・システムの変更に対 して管理者が支持することは重専 なことである。

業務処理法の改善 は,現 代の どの ような業界組織 について も,そ の造営の効率 を嵩 めよ うと

する時重要で あるとい う基盤に立 って,シ ステムの変更に対する管理者の支持は啓発 され,

※ 成 され なければならない。

3EDP装 置 の導入 に関するマネー ジメン トレポー トにはどの ような要素が含まれ るべきか?

EDPの 導入 にはその調査期間 を含めて莫 大 な時 間と,多 額の費用が必要 となるので ,導 入

に対 しては ・通 常,経 営幹部の賛同 が要求 される。 この調査 の評価に もとついて,出 され る最

終結論は,次 の ような答 申事項 の うちの1つ が採用され るであろ う。

川EDPSを 採用 す ることを勧告する。

(2)さ らに調査 を続け るための時 間力・与え られ ることを報告する。

(3)現 時点 ではアクションをとる必要 はなV(。 しか し,プ ロジェク トの再評価が,の ちほ

ど行なわれるべきことを勧告する。

④EDP装 置 の設置 は延期され る ことを勧告す る。

最終 レポー トの内容 としては,次 のような ものを含 むべ きである。

(])序 文 序文 では,調 査会体 の経過 を簡単 に運 べ,目 的 を書 き,次 に提案 されている

処理法(procedare)の 導 入 によつて,期 待され る利点,倹 約され る主た る範囲,新 し

い処理法 に対 す る重要 な初期 経費 と,必 要 とす る財源等 について概括的 に述べ る.

(2)調 査 に関 する記述 提案 された適用法 に関す る肝望 お よび,そ の適用 の目的につい

て充分な情報が記述 されているべ きで ある。すなわち,現行のシステムの問題がいか侯解決 され,

改 善 されるか を示 し,ま たその新 処理法 に よつて,そ の他 にどん な利点 をもた らすかを も示

す記述 が行 なわれるべ きである。

(3)経 費 古 いシステム と,新 しいシステムの費用に関す る詳細 な比較 を行な う。

これ には,次 の ような項 目が含 まれ るべ きである。 すなわち 、年間賃借料,推 定変 換経費

資本投資,現 在 の事務経費,事 務簡約度 の見積 り,そ れ にお客 π対す るサービス改善,増 員

な しに拡張 できる能 力のような,は つ き りと,と らえ ることのできない利点等の項 目が含ま

れ る。

ω 組織上の変化 組織上 の変化に対 す る一般的 な報告がされるべ きであ り ,そ の中 に

は提案 され ているシステムを監督 す る責任 を持つライン,新 しい仕事の名称 や分野 ,ま た こ

の新 しい分野の仕事 に携 さわる要員数,そ れ に よつて生 じた人事管理の責任 といつたものが
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含 まれ るべ きである。

4.製 造 メー カの装置 入札には,ど の よ うな要素が含 まれ るか。

提案され たデータ処 理システムに対 しての適用要求事項 を討論 してか ら,入 札 が行 なわれる

こととなる。入札の公開は,こ の システムの要求事項 を満足 させる能力 を もつ会社 すべてに対

して,行 なわれ なけれ ばな らない。各 メーカに よつて提出 される情報 と しては最小限,次 の こ

とを含まなければな らない。

川 装置 についての説 明 メー カはシステムの要求 に合致す る装置 の個々の項 目につい

て詳細 に明記 しなければな らない。 モデル番号,ス ピー ド,特 長,装 置 の能力等 は詳 しく提

出 され るべ きである。

(2〕 装 置の価格 主装置 と,そ の他必要 な周辺 装置の価格 がξ信己されねばならない。そ

の中には購入価格または賃借価格,マ ルチプルシフ ト制 をとつたときの価格,補 助装置 の価

格,そ れに,必 要 とされる特別 の装置 や,機 能 に対 す る価格等が含 まれるべ きである。

(3)保 守 契約EDP装 置 の保守 は,通 常 メー カとの賃借協約の一部に含 まれる。 しか

しなが ら,ほ とん どの計算機 装置 において,使 用不 可能 の時間(downtlme)」 が厳格 なこ

とから,保 守サー ビスの形式は,注 意深 く調べ られ るべ きで,計 画 された試験時間,ま たは

予防保全は正常の業務 を防げるべきでなレ・。

ω 設置 に関する要求事項 設置に関す る必要事項 として,各 装置の大 きさ,重 量,所

要 床面積,そ れ に所要電力,動 作条件 として,温 度範囲,空 調,湿 度制御等 が含 まれるべ き

である。

⑤ プ ログラ ミングとメーカの援助 プ ログ ラミング とメー カの援 助としては,設 置 に

先立 って,プ ログ ラマとオペ レータに対 する訓練,相 談相手 としての システム専 門家の利用,

プ ログ ラムの作成 や,デ パ ツキングに対する メーカ側の装置 の使用,ソ フ トウエア,自 動 プ

ログ ラム言語,そ れ に利用できるプログ ラミング,ラ イブラー等 を含むべ きである。

佃 引渡 し線表 引渡 し期 日は,引 渡 し終了後装置が稼動す る時期 に関する条文 に加え

て,注 意 深 く,明 記 され るべきである。契約中に明記 された引渡 し期 日に違 約 した際の罰則

条項 が含 まれてい る ことが多し～

5入 札 された装置 を評価す る際 に考慮すべき事項 は何 か。

メー カ側の提出文書 を再塞査 した 後,提 案され たデータ処理装置 の最終 的な評価 が行 なわれ

るべ きである。"

装 置評価 と,選 択 に当っては,次 のことを考慮すべ きである。
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(Dス 札 要求 との合致"… … 一入札要求 に広 く合致す ることが重男である。 明許 され たシステ

ム として最小限の要求事項 に応 じられない メー カ,ま たは 重 要 な部 分 で弱さのあるメー カ

はいずれ も,埋 天 の考 慮をす るまでもな く,除 去 され て もよい。

(2)言 増:機 のハー ドウエア 計算樺の ハー ドウエアに対 する比較分析は,シ ステムの要

求 に最 もよ く合致する装置 を決定 するため に必要 である。

入 出力能力,内 部アクセスタイム,処 理束度,装 置 の信頼性,プ ログ ラミングの容易性 と

いつた機 械能力 や処理速度 に対 して考慮が払われるべきである。各々の装置 は,会 社の細か

な要求に照 らして,評 価 される よう注意すべ きである。

たとえば,内 部処理〕束度が どれだけ早 ぐとも,も し,も つと遅い速度 でもシステムの要求に

充 分合致す るのであれぱほ とん ど意味の ない ことであろ う。 しか しなが ら,装 置 の積重ね付

加が可能か否 かは,充 分 に考慮 されるべ きで,デ ータ処理要 求が拡大す るにつれて,付 加的

機能 や,ユ ニッ トが追加 できるか ど うかは一つの重要 な要 素である。

㈲ 製造 メー カの援助 製造 メーカの援助 にも考 慮 を払 うべきで,そ の事項 としては技

術的 な援助,ソ フ トウエア,コ ンサルテ イシ ョン,代 替装置,情 報 の交換,類 似産業への適

用の研究,他 のEDP装 置 との互換性等が含 まれ る。

ω 計算機 の価 格 計算機の価格 を分析す る際,シ ステムの必要度 に応 じて,入 出力の

速度,内 部 処理能 力,関 連 した機能等 に考慮 を払 わなければならない。

モー タ,ま た は監 視 シス テ ム を所有する計算機は操作要員の減 少,そ れに多 くの準備 や,

や り直 しの処理 を除去す ることにより価格 の減少 を もた らしている。この ようにして,こ の

ような方式は,月 々の賃借料 は高 くなつているが,利 用 できる処理時間が卸 し,操 作要員が

減少 した結果,一 層効率の よい操作が行 なわれ るであろ う。

プログ ラミングの簡便さ,訓 練 された要員 の能力,そ の布 目に見え ない要素 について もま

た,考 慮 され るべきである。適 当な標 準を作 って,各 要素 を数値 をもつて黄み付けすれば,

そ れは種 々の製造 メーカ間の比較の尺度 となる。 もし,こ の方法が使用 され,そ して適切 な

数値が,各 カテゴ リに対 して割当て られてい るとすれ ば得点 の合計が一番大 きい製造 メー カ

が最終 の評価 で選 らばれ るであろ う。

6装 置 を評価 する手段 としての水準点の問題(ベ ンチマー ク問題)

い くつかの大 きな適用法が組織 のシステムまたは デ ー タ処 理 の必要性に影響 を与える時は,

ベ ンチマーク法 はEDPS装 置 の評価に使用 できる。

問題 の性質 から,装 置 の選択 を1社 または2社 の製造 メーカに制限す ることが 可能 である。
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装置 の選択の莱礎 と して,ペ レチマーク開題の使用 は通常,社 内のデータ処理の蓼求事項の少

ぐとも60%が 解 っていなければ使用 されるべ きではない。

7経 営管理におけ るシステム処理の役割

システム処理 とい う言葉は,あ らゆる経営 にお・いて,次 の ような ものに関する部分について

関連のある言葉 である。す なわち,そ れは政策,処 理,形 式の分析 と全経営組織 の効率 と有 効

性 とを単純化 し,標 準化 し,改 善す るための装置 に関する部分 に関連 ある用語 で ある。 システ

ム処理の分野は比較的新 しい現代経営管理の用語であ り,多 くの基礎的概念は フ リー ドリソヒ

.Wlテ イ ナ と リリア ン,ギ ルプレス らの努力 と科学 的管理運動に由来 してい る。

システム処理 とは,全 ての管理活動の本質的部分 であ り,経 営活動の効果的 な遂行,調 整,

制 御において,重 要 な役割 を演ず るものである。競争社会 にある現代 の経営組織 はたえず変化

してお り,同 様 にシステム処理の考 え も動 的 であ り,断 えず反復する機能 として見 られ なけれ

ば ならない。

経営のシステム処理の効 力と効率は,あ らゆる経 営のや り方,価 格,生 産,サ ー ビスの品質,

全 体の効力,そ れに,適 切 なる逓営等 に対 して重要 在る影響 を持つ であろ ら。

8."シ ス テム","処 理"と は何 を意味 する用語 であるか。

処理 処理 とは,一 連の論理的段階 または,操 作 であ り,そ れ 匠よつて,経 営の反復

機 能が始 ま り実行される。処理 とは通常 どんな仕事が なされ るべ きか,誰 がそれ を行 うべ きか,

そ して,そ の過程 における種々の段階 がいつ実行され るべ きかを明確 に している。

シテ テム ンステム とは 、相互 に関連 した処理 の網 であ り,経 営の主 たる活動 を容易

にするもの である。例 えば,在 庫管理 システ ムは,購 買処理,要 求処理,管 理処理等 か ら成 っ

ている。

9.シ ス テム処理部門の基本的機能 は何 か。

システム処理部門の主 たる機能 は次の とお りである。

(Dシ ステ ム分析 と設計

システム分析 は組織内の現行システ ムの調査,分 析,改 善 と,新 システ ムの設計,実 施 を

行 う。 この活動の範 囲の中には,所 期 の結果 を得るためにシステム調査,可 能性の調査,装

置の評価,新 しい適用,ま たは技術手 段の調査,等 の開発,お よび仕事 を単純化す る方法の

利用等 が含 まれ る。

(2)書 式 設計 と管理 組織 内 での経営データを伝送す る主 たる手段の1つ は記述記録 に

よる ものである。
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このため,経 営言再録 の標準化,設 計,分 析のために,注 意深い考慮が払 われなければなら

たい。 書式の形 は,組 織 内において伝送 され るデ ータの種類 と長 さ匠市接影 響 を.与え,注 意

深 く設計 された惑式は,デ ータの流れを非常に よくし,事 務 上の労力を減 じ,そ の結 果,復

写,取 扱 い,整 理等が経済 的 になる。

(3)記 録 の管理 と保管 事務作業 の もつ とも費用のかか る ものの1つ は経費のかか る事

務作業 にお いて貯え なければな らぬ情報の量が多い とい うことである。記録管 理 の主たる機

能は,適 当 な記録保管 施設,保 管 やプアイ リングの方法等 を決 め,こ れ らの記録の保存期限

を決 め ることである。

記録 の管 理を行 う人 は,記 録 の必要点,使 用 中の プア イルに入れ てお く期間,使 用 してな

いプアイルに入れ てお く期間,も は や,必 要でな 〈なつた記録の移動 または破 棄,記 録の保

護等の決定 に努力せ ねば ならない。

(4>報 告 書の分析 報告書 は,情 報 を1つ の組織 レベルか ら,他 の レベルへ伝達する上

に最 も重要 な手段の1つ である。幹部 へ の 適 当 な 情報 は経営の効果的遂行に とつて重要な

もの である。システ ム部 門は,決 め られた とお りの報告を作 るばか りでな ぐ,経 営に必要な

情報を決定 し,こ のデータを得る手段 を決定 する ことに努 力 しなけれ ばな らない。

㈲ 作業測定 作業測定 とは業務標準 を確立するために,事 務作業 を分析 し,測 定す る

科学的方法 を仲用する ことである。仕事測 定は,シ ステム調査 でしば しば使用 され る技術で

ある。

⑥ 処理要領 の準備 組織便覧,処 理要領 と施策便 覧,… ……等 は,運 営要 員の指導 書

とな り,事 務 処理 を定 める もの となる。 この ような便覧の作成,調 整,維 持は,普 通 シ牙テ

ム部 門の責任 である。

10.シ ス テム部門 と経営組織構造 との関係 について述べ よ。

システム処理部 門は,経 営組織 内 で,ス タッフ機能を果 し,そ の機能 と活動 は,細 織上 の境

界を横切 ってお り,経 営,活 動の 目的 れ沿 って設計 し,組 織 し,再 調査 す るといつ たシス テム

問題 について,す べ ての部 門と密接 に関係 して動 いている。ス タソフと して,シ ステム部 門は

公正 なる態度で,ま た,実 行 ライン と直接の結 びつきを持たずに ラインまたは運営要員 に生

じた問題 について相談 に応 じ,援 助 し,助 言 を行 な う。 システ ム部門の勧告 を実行 に移 すこと

は,ラ イン組織 の責任 であるが,シ ステム部門は要求に応 じて援助,助 言の できるよう準備 し

ていなけれ ばな らない。会 社組織 内のシステム処理部 門の位置 とい うものは,当 然企業 に よつ

て非常に異 るであろ う。 しかしなが ら,シ ステム処理部門がス タッフ袴能 をはた し,ま た部門

」
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の仕事が,従 来の部 門ラインを横切 っている事実 より,こ の部門は頂拉 トソプ管理者の指揮下

にあるとい うのが普通 である。 システム処理部門の機能 の多 くは,経 営の運営経費や経済活動

に直接 関係があるであろ うか ら,シ ステム処理部門は,監 査 官に報告する経 理部 門の中に慰,

論理的 に言 って設置 され,ま た,こ の経理部 門に対する責任 を持つ ことに なる。 この部門がど

こに設け られ ようと,そ の活動 の範 囲は,経 営者 によつて,明 確に示 され,組 織全体 に理解 さ

れねばな らない。

11.シ ス テム,プ ログ ラミング,お よび 自動データ処理操作 の役割について述べ よ。

EDPの 出現以来,シ ステム部 門の役割 と,機 能 とは大 いに拡大 してきた。電子言}算機はまさ

に,他 の 日常的事務 活動の機械化の手段以上の もの であ り,ま た高速度 で報 告書 を作った り,

給.与計算 をした りする手段以上の もの であるとい うことは既 に認識 され ている。EDPは 新 し

い仕事 を作 り出 し,組 織図を変更 し,経 営デー タを集 め,記 録 し,処 理 し,報 告する従来 か ら

の技法 を刷新 した。 システム部 門はデー タ収集,処 理,報 告,EDPの 有 効利用 のため,新 し

い,従 来 と異った技 法,新 しい適用法,新 しい概 念を開発 し,こ れ らの新 しい基 盤 に 立 って

科学的な経営管理法 を幹部 に提供す る努力を しなければならない。

EDP装 置 の効果的 な使用 によつて,シ ステム活動に対 し,常 に新 しい分野が開かれ る。

12.作 業分析の定葬 を述 べ よ。

作業分析 とは,科 学的方法 を使用 し,仕 事 を より効果 的に行 う方法の開葵 を 目的 として,経

営の処理手順,実 行 方法 を厳格 に分析す ることである。

13、作業分析 を推め るための基本的道具 と技法について述べ よ。

作業分析の基本的 な道具 と技 法 は次のとお りである。

{1)仕 事 の分布図

(2)プ ロセスブローチャー ト

【3)処 理の流れ図

(41仕 事 の測定

(5)時 間 と行動の調査

14,仕 事 の分布 図の目的は何 か?

仕 事 の分布図か ら,

(W・rkdis七 ・ib・'ti・n・ka・ じs)

(Processchar七s)

(PrOcedureflowcharbs)

(W。rkmeaSuremenの

(T・meandln・t・ 。nst・dy)

どんな仕事が行 なわれているか,誰 がそれ を行 なっているか,ま た仕事

の単位 として,各 人 に,い か に仕事 が分配 されているかを分析する ことが できる。

仕事の分布図の分析 は,主 たる活動 に充分なる時間が割当 てられているか どうか,比 較的重

要 でない機能に過剰 な時間が養いやされてい ないか,仕 事 の重復があ りは しないか等 を決定す
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WORKDISTRIBUTIONCHART

仕 事 の 分 布 図
、

時 ジ ー ン,ジ ヤ ク 時
◆

セ ル マ.フ 時 ハ リー ア ダ ム ス 時

間
機 能 ソ ン ラ ウ ン

合

間 監 督 間 秘 書 間 事 務 員 計

まず応待,書 取 書 取 り ラベル

りを命ず る. 復 写 メモの タイプ

応 待 10 30 5 45

通信文のチエツ

ク

管理値のチエ ッ 帳簿づけの 送 り状 を拡張,

計 算 10 ク,社 奉の再検 5 手伝い。 20 帳簿づけ 35

討

全てのプアイ リ

プ ア イ ル 10 ング
.譲 求 され

10

た文書の整理

電話の応待 電話の応待 資材の獲得

監 督 手紅の リス 監督補助
そ の 他 5 5 5 15

特別の問題を扱 トの整理

う 。

る際価値がある。

仕事の分布図は実際 の職務 内容 を,現 在の処理手順 の疑問点 を見い出 しやす くする形 ちで要約

約 され ている。

'
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15プ ロセス フローチャー トの目・的 は何か?

作業 分析 に最 も役に立つ道具の1つ で,し ば しば使用 される図表イヒ技法が,プ ロセス ・フ

ローチヤ ご トである。これは処理過程 において個々の段階 を順序だてる。分解 し,分 析する 。

さ らに,種 々の段階 を鑑定 し,生 産 的要素 と非生産的要素 とを 目に見 える形 ちで区分 した り

する。

使用 されている基本的記号 としては,次 の よ うなものがあ る。

川 大 きな円 操作

(2)矢 印 伝達または移動

(3)三 角形 保管

(4)dの 大 文字 遅 れ(Delay)

㈲ 四辺形 検査

記号 を利用 すれば,処 理手順が明確 に説明され る。

各段階の簡単 な説明,移 動 π要す る時 間,そ れ に関連 ある情報等 を与 える補足的情報 もま

た,こ の流れ 図の中に含まれてい る。一般的に言 って,遅 れは処理の効率化 に対 し,ほ とん

ど寄与 しないので,図 表 で明 らかにされた ように余分 な遅れ を減少 させる ことが望 ま しい。
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過 程 の 流 れ 図

DETAILSOF(濡 醐METH。D

○

○

D口D▽

D口D▽

D口D▽

r"/D▽

○ 口D▽

]6.処 理 の流れ図の 目的は何か?

た くさん複写 をする書式 を必要 とす るシステ ムは,し.ば しげ非常にた くさんの単位の活動

か らなつてい る。処理の流れ図は,各 書式が事務 組織 内 を動 ぐ経路 と段階 を図式的 に描 いて

いる。 処理の流れ図は文書の複写の数,誰 がそれ を作 るか ,そ れ らの分 布方法 は どうか,何

処 で使用され るかを示 してい る。 この処 理の流れ図は複雑なシステム内で生 ずる,た くさん

の相互 関係 や重複 を目に見える形 で表 わす 。また,そ れ は事柄 を並べ 目に見 え る 形に し
,
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、分析す るので,シ ステム全体 を理解 す るうえで価値 ある もの である。
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1Z仕 事 の測定 の定義 をのべ よ。

仕事の測定 とは,従 業員,部 門,あ るいは業務の 効率 を評価 す る目的で,仕 事の結果 の量

を決定 し,こ れ をある標準 と比較す る手続の ことで ある。

18.時 間 の調査 とは何か?

時 間の調査 は,あ る単位の仕事 を,そ の結果 が充分 なるレベルにまで完了 させ るに必要 な

時間を決定す ること と定 義 され る。時間の調査 か ら得 られ る時間 の単位 または,そ の数値

は,し ば しば"標 準時 間"と 呼ばれ る。標準時間は参考値 であ り,管 理の基礎 として役立つ。

ある仕事 を完成 させるために,か かる時間についての単 なる統 計値は時間の調査 といえな

い ことに注 目すべ きである。時間の調査 とは,ま た,そ の仕事 が完了 されるべき時間につい

て注意深 く分析す る ものである。

19.標 準 時間 を作 り,使 用 する目的 は何か?

標 準時間 を作 る 目的 は次の とお りである。

t

2

Z
J

凶4

一〇

仕事 のスケジュールを作 る基礎 とする。

よ り効果 的な仕事 の配分 を決定す るための手段 を与える。

業務 の種 々の部分 の効率 を評価する手段 を与える。

費用の よ り効率 的な管理 と,分 析 を行 なわせる。

ある仕事 を完 成させるに必要な人員の数 を決定 す る基礎 を与え る。

20.標 準 時 間を決定 する基本的方法 は何か?

標 準時間を決定す る基本的方法 としては次の ものがある。

川 主観 的判定法

② 過去 の記録 に よる方法

(3)時 間 の実 測調査

④ 設定標 準時間データ法

㈲ 仕事の標本化法

21・ 行 動の調査 とは何か?

行 動の調査 は,効 率 の向上 のために,仕 事 を爵 も寒太 的な要素 に分割 し,そ れ らを個 々に,

また相互 に関連づけて分析す ることで ある。 この調査の基本的 な目的 はある仕事 を実行する

の に,最 も効果的な手段 を決定することである。 ここで注意 す ることは,こ の調査 は,作 業

者の仕事の動 きを早 める ことを意味 する ものではな く,効 率を増 し,不 必要 な行動等 を除去

す ることに関する ものであるとい うことで ある。
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22.サ ー プ リィグ(Therbllg)

フ ランク ・B・ ギル プレスは,ほ とん どの手作業 は一連の某 本的 な動作の繰 り返 しで成 り

立っ てお り,そ して行動分析 に より直 ちに識別 され るとい う概念 を始めて開発 した。

これ らの其礎的行動はサーブ リッグ(bherblig)と して分類 され ている。(こ れは

Gilbreじhを 逆 に綴 った もの である)。 ギ ル ブ レス シAテ ムと しては17の サ ーブ リ

ッグ が利用 され てい る。

サーブ リッグは次 の ような もの がある:探 がす,選 択する,握 る,運 ぶ,置 く,見 つげる,

集 め る,使 用す る,検 査する といつた もの である。 サーブ リッグは行動 調査 を詳かに行 なう

とき使用されている。

23.MTMと は何か?

MTMと は,時 間測定法(MeしhodsTlmeMeasarement)を 意 味 し,設 定行

動時間 を得るた めの方法である。

MTMは 作 業r関 連 した手の動 きや基礎的行動 を分析 し,各 動 作va対 して,予 め決定 され『

てい る標準時間を割当てる処理の ことである。 これ らの標準時間 は動作の性質 とそ の動作が

作 られ る条件 によつて決定 される。例えば,MTMは 手 と腕 の動 き,足 の動 き,体 の動 き等

のような基本的 な行動 を分析す ることであり,調 査 に よつて決定 された基礎 的な時間 が各動

きに対 して割当て られ てい る。

この ように して決 められた時間数 は,仕 事 を完成 させるために必要 とする時 間の評価 に役

立つ。

24.時 間 の設 定 とは何 か?

時 間の調査 において,行 動 を観察 してい るときに,作 業員の技術,速 度,遂 行力の評価 が

なされ,こ れ をある某準 と比較 しなければならない。 この基 準 とは,正 常の,あ るいは平均

的 な作業員の遂行力のレベル である。

観察者 は,榔 察下の作業員の遂行力 を彼 自身が普通の遂行 と考 えている標準 と比較 しなけ

れば ならない。

"設 定づけ"の 要素は
,し ば しば個 々の遂行力に対 して適用 されなけれ ばな らず,こ れ は

普通 より上,ま たは下のパ ーセンテー ジで表 わされ る。

設定づけの要素 を適用す る際 に考え なけれ ばならない要素 としては,技 術,努 力,状 態,

一 貫性等 である。設定づけ要素 は,し ば しば,普 通の遂行力の上 または下 のパーセンテージ

と して表わされ,例 えば,あ る作業を観察 する際,評 鯖者 は作業員 の技術,率 力等 が普通 よ
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り上 か下かを判断 しなければならない。

25書 式管理計画 の目的は何か?

書式管理計画 の目的は,不 必要 な,反 復の多い',ほ とん ど使用 されない ような書式 を除ヂ

し,効 率的な経 営に とつて重要 な る書式 を改善 し,経 営の効率化に寄与 しそ うな新 しい書式

を開発す るよう設計 される。

26.書 式管 理の基本的ルール'

書 式管理の基 本的ルールは次のとお りである。

(D経 営 の効率 的 な運営のために必要 な書式 だけ を使用 し但 存すること。

(2)必 要 とされ る書式は最小の費用 で,最 も効率的に利用 できるよう設計 され,作 られてい

ることを確 かめる こと。

(3)周 期 的に必要 とされ る書式 を見なおし,業 務の変化it(応 じて必要 な改正 を行 なうこと。

④ システム部門の何人かに,明 確 な責任 を割当てて,書 式 管理の手段を確立す ること。

2Z書 式 を設計する際考慮 しなければな らない基 本的事項 は何か?

書 式設計 での甚大的な考察事項 は次の とおりである。

(D書 式 の目的が決定され なければな らなし㌔

(2)書 式 γ含まれ るべ き特定 の情報 が決 定 される。

(3)書 式 は,そ の使用 と,目 的 に対 して,十 分 に満足 できる情報 を含 まなければ ならない。

④ 各項 目は,書 式上 に記録 され る仕事 または情報の,自 然の流れに応 じた論理的 な方法 で

配置 されるべ きである。

㈲ 様式の設計に も配慮せねばな らない。 データを記録す るた めγ十分 なスペースを割当 て

るべきで,そ の大 きさは機械の能 力に応 じて決定 され ねばな らない。

佃 カー ボン複写 の数 と,そ の方 法 は注意深 く分析 されるべ きである。

28書 式設計の物理的な考慮事項 についてのべ よ。

書式設計の物理 的な考慮事項 は次の とお りである。

(1)紙 の重 さ 紙は通常,重 さを単位 として売 られている。使用についての基本的ル

ールは
,満 足 な結果 を与えて ぐれ るものの内,最 も軽 レ・紙 を使用するとい うことである。他

に考慮すべき要素 としては必要 とする複写の数,取 扱い法,保 存期間,片 面使用 か,両 面

使 用か,そ れに書式 の使用 目的等 がある。

普通 の書簡用 と しては,20ポ ン ド程度の用紙が適当である。 もしカーボンを使 う場合

は13～16ボ ン ド紙が望ま しい 。
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(2)紙 質 紙質 はそれに使用 されている原料 に よつて決 まる。 この粁質は外観上,書

簡の寿命,取 扱 ㎞法に応 じて選択 され る。選択 に当 っての基 太的 ルールは,文 書の必要 と

す る寿命が長 い程,良 質 な紙 を使用する ことである。

(3)紙 の きめ 紙のきめはその腰の強 さ,丈 夫さを決 める,そ の きめは普通使用 され

る機械の ロー ラで決定 され る。

14)紙 の 色 色づ 糞用紙 の使用 については,カ ーボ ン複写 された伝票等 を特 定の部門

また は個人 に宛て るため に,識 別す るのに特に考 慮されて よい。セールスマン用の複写伝

票,積 荷用の複写伝票等 さまざまの色 を準備すれば配布が容易 になる。

(5)紙 の大 きさ 紙の大きさは,機 械の性能 と,必 要 とす る情報 に よつて決定 される。

費用 が少 な くてすむように,そ の大きさは基準 の もの を利用するべ きである。

価 カーボ ンの枚数 と種類 報告書を効率的 に配 布するために必要 なカーボンの枚数

は慎重 に決 められ なけれ ばならない。複写 の数が必要 以上多い と紙の費用 を増大 させ,そ

の結果,そ の取扱 いや配布のための費用 が増す ことに なる。

29.記 録 管理計画 における考慮点は どんなものが あるか?

記録管理計画 で考慮 しなければならぬ要素 としては,次 の ような ものがある。

ω 書式,記 録 の作成 と使用

(2)通 信 文の配布

働 文書作 業の簡素化

④ プアイ リング処理

㈲ デー タと文書の訂正

⑥ 記録 の蓄積 と処分

(7)機 密記録 の安全

50・ す書 または記録 の保存期間 を決定す る要素には どん な ものがあるか?

記録 併存計画 を進める際,次 の点 を考慮すべ きである。

(D文 書 の活用相 聞 まず文書 の活用期間 を決め なけれ ばな らない。つま り,ど の位

の期 間,記 録 を直 ぐに使用 できるような状態におか な くてはな らないか を決 める。

(2)文 書 の保存期間 文書 の保存期間 は,よ り費用 のかか らぬ蓄積手段 へと移 されて

記録が保存 され る時間である。

(3)政 令 に よる規定 ある種 の記録は,政 府の定 める規則 によつて,記 録 を どの位 の

期間桿持 しなければな らないかが定められ てい る。
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この他 に,倶 存期間 を決 める上 で考慮 すべ き事項 としては,法 律ユ,会 計上 または管理

目的上の女書の価値 または停用度,そ れ に歴史的または調査 目的のた めのす 書お・よび記録

の使用 といつた ものが ある。

31.社 内便覧の基本 的種類には どん なものが あるか?

便 覧は組詩体の政策 と処理 に関す る経 営者の決定 を伝達する手段 となり,従 業員 の業務上

の努力指針 となる情報 と指示 を記録 したものと して役に立 つ。

社 内便覧の基本的種類 と しては次の もの がある。

川 組織便覧 組織便覧 は経営体構造に関する特別 の情報 が記 載 され ている。 内容 と

しては会社 の目的,組 織 図,監 督の ライン,集 権.分 権の範囲,管 理要員 の業務 内容,こ

の他,こ れに類 した情報 が含まれてい る。組織便覧の配布は普通,第 ↑線の監督 ラインか

ら経営幹部 までである。

⑨ 政策便覧 政策便覧 は業務遂行 上の種々の局面がいか に処理 されるかに関す る,

経 営者の態度について,そ の特別 の情報が掲載 されている。

政策便覧 は,普 通全 ての業務 目的 を述べ,特 定の問題について決定が求 め られ たとき,

い かな る行動が取 られ るべ きかを示 しているσ

(3)事 務 処理要領 事務処理要領 は,従 業員が特定の仕事 または業務 をhか に処理す

るべ きかについて詳細 な指 示 を与え てい る。 これ らの処理要領 は,装 置 の特定の部分 をい

かに操作す るか,記 録 をいかに取 るか,プ アイ リングの仕方,部 門の慣例等 の項 目を含ん

でいるσ

④ 共通停覧 共通便覧は,従 業員のオ リエンテーシ ・ンのために,し ばLば 使用 さ

れ,会 社の寒水的規 定,規 則 を含んでい る。

32仕 事 の標本化法(ワ ーク サ ンプ リング)と は何か?

ワークサンプ リングは,実 際の 作業活動 を,統 計的手法 を利用 して観察 し,サ ンプ リング

して分析のための調査 デー タを得 る方法 の ことである。 ワークサンプ リングは大 きな集 団か

ら標本 をランダムに選 ぶ ことで あ り,十 分 差数の標本が選 らばれた とき,集 団全体 としての

予測が なされ る。

ワークサンプ リングによつて得 られたデータは,事 務所 でもしば しば利用され ていて,そ

れは,品 質管理や,ピ ーーク時 の負荷,1注 文 当 りの品目数,従 業員の仕事鐸 とかの決定 をす

る際の一 般的情報 として使用 されてい る。
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55.管 理 図 とは何 か?

管理 図とは,ワ ークサン プ リングの際π使用 され るグ ラフであ り,そ のグラフγは,サ ン

プ リングの調査結 果 がプロッ トされる。管理図は常に監視 され,結 果が,設 定 された管理限

界 の外 に出た と査,修 正 または調査 が通 常行なわれ る。

34,"遅 れ 比率"(RaじloDelay)と"遂 行 力槙本"(PerformanceSamPl-

ing)と は何 か?

遅 れ比率 これは従業員の生産 的,非 生産的作業の時分 を決定す るために使用される

サ ンプ リング法の ことである。

遂行 力標本 これ は従業員の生産的活動 の平均的遂行力の指標 を得 るために使用 され

るワークサ ンプ リン グの ことである 。

35EDPSを 実 施する際の ラインとス タッフの責任 につ いてのべ よ。

EDPSを 順 調 に実施 させ るための責任 は,通 常,処 理手順の設計で指導 的役割 を果 した

システム部 門の人達の手 にある。

設計の初期 の段階 では,シ ステム部門がイニシヤ テイブをとらねばならないが,実 際の操

作処理 の段階では,ラ インの人間が責任 を負 うのが当然 である。

実際 に変更 を行な う段階の責任 は ライン組織にある。

移行中,シ ス テム部門は新 しい処理法の進展 と効率化 について密接 なる接触 を保 ち,定 期

的 に,操 作 監督者 と協議 しなければな らない。

システム部門は,通 常,仕 事の茸 〒について,直 接 ライン上 の権限を持ってい ない。 そ し

て実際の仕事の処理 を始め るに当 り,必 要 な管理 を行 な うのはラインの監督 の責任 である。

スタソフの機能 は,助 言 し,相 談 することであ り,ま た必要なら援助することである 。

36EDPSの 設置 に あた つて,ど の ような訓練計画 が必要 か?

EDPSは 技 術 的 な訓練を受けた要員 を必要 とす る。 そ して従業員が,計 画されたシステ

ム を効率 的に実行す るため には,必 要 な訓練 を受ける ことが重要 である。以下の方法 は新 し

い入を教 育するため に,し ば しば使用され るもの である。

(Dエ 場 内訓練 作業者 と監督者 に対 し,新 しい処理法 になじませる正式の訓練時間

を持つ ことが望 まれる。

ス タッフ全員 を新 しい処理法 になじませ るた めの 一般的 なオ リエ ンテ ーシ ョン を持つ と

この処理法の変 化に当 って,し ば しば効果 があ り,従 業員 の士気を維持す る助け となる。

(2)メ ー カに よる訓練 製造 メーカに よる装置訓練は,装 置 を操作 した り,プ ログ ラ
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ミング をした りす る技術者 の訓練 に便利 である。最高幹部 に計算機の研念 を紹介 する特別

のセ ミナ もまたよ く行 なわれ,こ のシステムに直接関係の ない幹部 を教育 する効果的 な手

段 となつている。

「3)単 科 大学 と総合大学 ここ数年間に ,多 数の単科大学や総 合大学 でデ ータ処理分

野のコース を開設 している。 短期大学 は技能者 レベ ルの包括的訓練 コース を提供 し,4年

制 の単科大学の中には,デ ー タ処理 プログラムの学士号 を与えているところ もある。

④ 成人教育 成人教 育計画は,数 多 くの地域 で,デ ータ処理に関す る広範囲 なコー

スを提供 しており多 くの会社 の人達 にとつて興味と価値のあるもので あろ う。

3ZEDPSへ 移行 するための,基 本的設置計画の種類 についてEDPSの 設 置 にあた つて,

次の ような方法 が使 用される。

(D並 列 運転 並列運転 とは,古 いシステム と新 しいシステム とを同時 に運転す る こ

とである。その間の処理結 果は古いシステムに依存 してい る。並列運転 では,新 しい結果

と古い ものの それ とを比較 して,そ の新 しい結果 の正確度を調 べることが できる。並列運

転は,多 くの人達に よつて,重 要視 されているけれ ども,こ の ようなや り方 は2っ のシス

テムを同時 に働かせるため高価 につき,ま た ラインの操作者に無理 をしいることとなる。

並列ぷ転は,通 常ほ とん ど誤 りが許 されない ような処理に勧め られ る。大 きなシステム変

化 を伴 うものは,通 常並列計画 を使用すべ きである。

(2)試 験 的設置 新 しいシステムが極 めて複雑 であるときは,試 験的設置法を試みる

のが望 ましい。

試験的設置法 では,シ ステム内の一部分 または一区域 について設置 し,結 果 を注意深 く

観察する。 この方法 は,し ば しばその欠陥 を明 らかにし,シ ステム全体 を修正 するために

役立 つ情報 を与えて くれる。

この ような方法 は,こ の新 しいシス テムに関する有益 な運用経験 とな り,複 雑 な処理の

細かな点 を改善 す ることが できる。

(3)直 接 設置 導入 され る処理手続 きが単純で関係 する部 門も少な く,処 理の量 が少

ないなら,新 しい処理 を直接導 入す ることが最 も経済 的な方 法である。

38EDPSの た めに作成 され るべ き資料は どんをものか?

計 算機のシステ ムデザ インの提案に当っては,種 々の流れ 図,ダ イヤグ ラム,仕 様書な ど

の資料が作 られ なければ ならない。 これ ら資料 は ・現行 システ ムを効率的 に変更す るた めに

重要 なもの である。EDPSた め には,次 の ような資料 類が作 成され るべ きである。
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(1)シ ステム フローチ ャー ト

(2)プ ログ ラムフ ローチ ャー ト

(3)原 文 書の レイアウ ト

(4)出 力 の レイア ウ ト

(5)記 録 とファイル組織

⑥ 各処理 に対する時間的な評価

(7)ス ケ ジュール

(8)処 理 要領

(9)ジ ョブの説 明と義務

⑩ 組織図

59.設 置 後の 評価 で考慮すべ き事項は何 か?

新処理法が導 入 され,動 作 を始めた後 も,シ ス テムが意 図 した ように運 営されてい るか,

また,初 期 の 目的が成就 されているかを確認 するために,組 織的 な追跡が必要 である。

評価 において問 うべき事項 は次の とお りである。

川 目的は成就 されたか,運 営を始めたシス テムが開発 された処理手順や指示に従

って初期の 目的 が成就 されているか どうかを調べるために分析 され ねば ならない。

(2)予 期 された結 果 と実際の結果 をいかに比較す るか システムは,実 際に得 られ て

いる結果 と得 られ る筈 であつた ものと比較 して,調i査 されるべ きである。例 えば,報 告書

は所定の方法 で,所 定 の時間に ・作 られているか。 出力デー タは正 しいか。処理時間は正

確 か,な どが調べ られるべきである。

(3)実 際 の動作費用 はい くらか。 以前 のシステム と比較 して太システムの実際の運

営費用は どうか,注 意 深 くチェ ックすべ きである。

(41ど ん な修正,改 訂が必要 か。 ラインの要員 と相 談する ことに よつて,シ ステム

の欠陥 をすべて見い 出さなければならない。 しば しば計算機 のプログ ラムの修正が必要 で

あり,必 要 なら,現 在 のや り方 を改善 し,提 正 しなければ な らない。普通相当程度 の修正

が必要 とされ ている。

システム設置後 の評価 はラインの監督者 と共 に,設 備に ついての再検 討 も含むべきであ

る。 システム を再検討 したの ち,明 確なスケジュールを立て,必 要 な,あ らゆる修正 を行

な うべ きである。

この再検討は,こ れ以上 の修正作業が必要 でな くな り,処 理が満足 できる と考え られ る
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ま で結けるべ きである。

設置後 の再栓討は,効 果的 な処理の実行 が設計 ど余 り行左われることを確か めるた めr,

シス テム部門のメンバに よつて定常的 に続 け られるべ きである。

40.EDPSを 設置 するために,取 られなければな らない段階につ いて要約せ よ。

以下の ことは,EDpsの 効 率的設置 と設計 を行ftう た め に取 られなければな らない基本

的な段階 である。

(Dシ ス テム設計

(2)要 員 と選択 と訓練

(3)記 録 とフ ァイルの 変更

(4)書 式 設言十

(5)選 定 された適用分野のプ ログ ラム化

⑥ プ ログ ラムの試験

(7)要 求 される設備 類の設計 と準備

〔8)新 しいシステムのスケジュール化

(9)並 列運 転,ま たは新システムの試 験

00)新 シ ステムへの移行 と最終的改造

(1D設 置 後 の評価

41.効 率 的な設備管理 を行 うための重要事項 についてのべ よ。

次の事項 は効率的 な設置管理 における重要 な考慮事項 である。

ω ス ケジュール化 ス ケジュール化は,ど の ようなデー タ処理の設備 についても,

そ の効率 的な運用 を行 うために大切 なことである。

ス ケジュ ールは,貴 重 な機械時間 を少 し も失 なわぬ よう,注 意深 く計画 されなけれ ばな

らない。たX'し,準 備時間や避け得 ない遅 れなどは十分認 めなければな らない。 現行 プロ

グ ラムの改 良のために,通 常特別 に,プ ログ ラム を試 験す るための時間が このス ケジュー

ルの中に含 まれるべきである。

スケジュール を効率 的 に作 るために考慮 されねばな らぬ要 素は次の とお りで ある。

(])規 定 内時間(Due-INTline)要 求 元の部門に よつて使用 される。

(2)規 定 外時間(Dae-CUTTlme)臨 時va使 用 を申 し出た部 門に よつて使

用 され る。 これ はスケジューールの最繁時 を避けて行 なわれ るべ きである。規 定外時間は

求められた報告書が実際 に,直 ちに使用 されたか否かを調べ るために再検討 され ること

/
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がある。

(3)必 要 とされ る時間の見積 この中には,準 備時間 を含 むべ きである。装置 が動

作 し始めたの ち,ジ 。ブ時間の見積 りと実際に必要 な時間と比較す るため,定 期的 に再

検討が なされ るべきである。

ω 利用 できる時 間 処理に当 り,人 の ことを妻 際 して,ス ケジュール を変更せ よ。

2.ド キ ュメンテーシ ・ン 操作便覧(RanManaal)は ドキユメンテーシ ・ン

の1っ である。

各 プログ ラム毎に詳細 な ラン マニ アル が 準備 さ れ る べ き で ある 。 この ラン マニア

ルは,問 題 の説 明 とプログ ラ ミング とを,一 緒 に して収録す ることが望 ま しい。 ランマ ニ

アルは,プ ログラムが使用され始めたあと,そ れ を維持 し,ま た理解す る助けとなり,ま

たシステ ム ア ナ リス トと オペレー タとの間の誤解 を防 ぐ助けと もなる。

ラン.マ ニアルπ含まれ るべ き情報は,次 の とお りである。

(Dプ ログ ラムの名前 と番号,k・ よび動作 目的の説明

(2)動 作 の文章説明

(3)概 略 的 なもの,詳 細 な もの,そ れぞれの ブ ロックダイヤ,こ のプログ ラムに関連 した

プログ ラムの リス ト

④ 完 全 な操作指示事項1コ ンソー ルのスイ ッチの設定,プ ログ ラム内の動作停止点の リ

ス ト,誤 り訂正処理の ような例外的事項 の言R述,お よび見積 り動作時間等 。

(5)入 力 につい て,そ の種類,量,動 作 を完了時の入力の処分。

佃 必要な出力:複 写の数,書 式の種類,出 力の処理,い か に して 印付 け,そ して出力

の配 布先,得 られ るはずの 出力 例 が ラン マニアルの中 に含まれているべ きである。

(7)変 化 の記録 を含 む操作経歴

(8)必 要 な全ての コン トロール カー ドの説明 と例。

3管 理法 デ ータ処理部門 は,処 理 を管理す る能力 を持 ってtsり,正 確 なる結果 が

得 られる ことを保証 するような管理法 を開発 しなげれば な らない。加えて,も し必要 なら

入力デー タを再構成 し,再 処理できる処理法 が作 られねば ならない。システムの要求 を検

査す ること も考 慮す るべ きである。

4プ ログラム と処理の維持 一度,プ ログ ラムがデータ処理システムに うまく乗せ

られ て も,こ ん どはプログ ラムは変化 を受けやす い ものとなる。

プログ ラムの変化 を起 す一般的理由は出力情報 の追加や,ま た新 しい製品,新 しい値下

、
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け要員,手 数 料率 の変化 といつた ようπ一般的 な経営 を変化 させる もの,さ らにはプログラ

ムの適用範囲 を拡 げ ようとする望みな どがある。

運用ス タッフによる最 終 検 討 がす み,承 認 され て,プ ログ ラムが運用 に供 され るとき

πは,こ のプ ログ ラムは,完 全 に成文化 されていなければ ならない。 この記録 を常に現行

通 りに保 つ ことはプ ログ ラム維持の機能 の一部 である。現行の プログ ラムに不当な変更が

加 え られない ような処理法が確立 され るべ きである。通常,プ ログ ラム と記録書 を常に維

持 するための責任 は特定の個人に割当て られるべ きである。変更は全て正式に認 め られ,

処理要領 に明記されねばな らな1(。

効率 的な設備管理は,ま た,そ の中に次 のことを含むべ きである。それは,運 営予算 と

費用 の管理法 の開発,仕 事の説明 と割当て られた責任 とを記載 した組織図 の開発,要 員 の

選択 と訓練のための,計 画,最 高幹部 に実際の動作状況報 告 を与え るため π,進 展の具合

を定期的 π再検討する こと である。

42ジ ョブ時間 または仕事量 を決定す る際の基本的 目的は何 か?

正 確なる機械 と,人 間の仕事量 は,次 の ような理由 によ り非常 に重要である。

(1)ス ケジュール化 デー タ処理部 門vak・ける処 理量 が増すにつれ,仕 事 が注意深 ぐ

計画 され ているか どうかが,非 常 に重要 となる。効率的 に計画するには,各 処理 に対す る

機械時間や要員数 を知 ることが必要で ある。

② 標準 部門の効率 を評価 するために処理 ごとに標準時間が確立 され なければな ら

ない。一度作 られた標準 は,こ れ らの努 力を評価す る基礎 となる。

(3)費 用 §十算 多 くの組織におい て,デ ー タ処理装置 を使用する種 々の部 門は実行 し

て もらつた仕事 に対 して,費 用をと られ る。 このため,各 処理 に要す る正確 なる時間 を知

ることが必要 である。

43.単 位 記録装置 を使 用 して,ス ケジュール化 の手順を確立 する目的について のべ よ。

ξの ようなデータ処理部門において も,そ の部 門の成功は,人 間 と機 械 と仕事 との効率的

な協調 に よつてえ られる。

効率的 な協調 とは,十 分明確にされたスケジュール化 の手続 きを必要 とす る。特に,ス ケ

ジュール化 とは,次 の ことを行 うことである。

(1)報 告 書 を,経 営のために利用 できるような,は つき りとした時を定める。

(2)衝 突 を減少 させ,全 ての装置 を最 も効率的に利用 できる ようにする。

(3)付 加装置 と要員数 とを決 める手段 を与え る。
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ω スケジュールが作 られたの ち,オ ペ レータや部門の効率 を評価する手段を与える。

㈲ 特定 の処理 にかか る時間の長 さを,長 期 にわたつて記録す る。

(61処 理 π要 するDae-in,Dae-Oaじ の 妥当 な時間を定 める。

(7)櫓 械 を利用する時間 に関 して,そ の実情 を与える。

44,機 械操作 のための ジ ・ブ時間 を計算する際考慮 しなければ ならぬ要素は何か?

機 械操作のための ジ・ブ時 間を計算 する際,基 本的 に3つ の要素を考えねば ならぬ。

{1)準 備 時間 ジyブ 時間 を計算す るとき,第 手に考慮され るべき要素は準備時間で

ある。 これは,次 の ような ものである。す なわちコン トロールパネルの挿入機 械の所ヘカ

ー ド類 を持って行 く ,ス イ ッチ類 をセッ トす る,操 作指示 を受け る,必 要 に応 じて機械に

所定の紙 を入れる,こ の他機械処理に先立 って必要 なその他 の操作 とい つた もの である。

準備時間は量には無関係 に,一 定 であるの で,機 械 ごとに,何 分 とい う一定 の数 で表 わさ

れている。

(2)取 扱 い時間 機械処理 が開始 された後,処 理の途 中で短 い中断が起 る ことが,し

ば しば ある。 これ らの中断は,次 の ようなものである。 まず機械にカー ドをセ ッ トす る,

機 械調整す る,ス タ ッカか らカー ドを取 り出す機 械操作 を個 々にチェックす る等 によつて

生ず る中断 である。練作 が長 く続 く程,取 扱 い時間の量 は大 き くなる。 この ような取扱い

時間 は,普 通,全 時間に対 するパー セン トで表 わされている。

(3)機 械 時間 機械時間は,実 際に,カ ー ド類 を処理 してい る時間であ り,カ ー ドの

量 と機械の速度か ら決 まる。処理 される カー ドの数を,聯 械の処理速度で除 して,機 械時

間 を手 で計算することが可能 である。 しか し,そ れ エ り多 く使用 され るもの として,グ ラ

フまたは,特 別の仕事 量計算機(WorkLoadcomPa'ter)が 使 われ る。

45単 位 記録 装置 を使用 したデ ータ処理導入 で確立 され るべ き管理形式についてのべ よ。

単位記録装置 を使用 した,す べてのデータ処理設備 においては,処 理された仕事 の,精 度 と

品質 を保証するために,シ ス テムを通 じて,管 理が確立 され るなら,そ れは非常 に重要 な こ

とである。確立 すべ き管理の種類 は次のとお りである。

文書管理(DOCamenじControl)

文 書 管理 は入って くる文書が全て,受 納 され,処 理 され,経 営の効率的運用のため,必 要

とする所 に配布 されるとい うことを全 て,確 実 に行 な うた めのシステム処理 である。

文書 の管理 は,各 文書を,そ の受納 した点 で記載 する記録簿 を用意 し,通 し番号 または,

分 類番号(batchn。 ・)を割当て,文 書が1つ の部門か ら次の部門へ動かされ る時,文 書を
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数 え ることに対 して,一 定の責任 を与えることπ より,効 果的 に維持される。

計算管理(AccOunじlDgConしr。1)

計算管 理は,組 織 内のデー タ処理 で得 られた結果の数学的正確 さを保 証するために準備 さ

れ る,一 連の内部 チェ ックやバ ランスチ ェ ックの ことである。

カー ドがパ ンチされ,検 孔された のち.,最 初 の機械処理は,プ ルーフ リス トの 作成,す

な わ ちバ ッチ バ ランス操作 を行 うことで ある。プル ー フ リス ト によ リカー ドが操作の最

初の点 で照合 されていることを,正 規の機械処理に先立 って保証 されるので ある。

一度
,カ ー ドに,パ ンチされた情報が正確であることが,証 明されれ ば,次 は,そ れは,

必 要 なカー ドが全 てあるか どうか,ま た正 しい操作 が行なわれているか どうか も確認するた

めの操作 の管理が確立 されなければならない。

この ように,計 算機 械 を使って作 られた報告 は,す べ て 直 ち に,原 文 書 か ら得 られ る

す ぐ前 のチェ ックずみの合計 と対照せ られ るべきである。 もし機械が特別の カー ド計算装置

でな ら,処 理中の カー ドの数 に関連 して管理が行なわれる とと もある。

処理手順の管理

処理手順 の管理 は,デ ータ処理部門内で利用され実行 され るべ き特定の操作処 理手順 の確

立 と関係 している。

操作管理 を効果 的 に維持するためには,処 理 を始めるに当って必要 とされ る処理要領,結

線図,フ ローチャー ト,そ の他の付加的情報等が各処理 に対 して与 え られる ことが重要 であ

る。

現行 システムが変 更され るに従 って,こ れ ら変更が,処 理要領 に組み入れ られ ることが重

要 である。

処理管理は,ま た部門内 で行 なわれ ている全 ての仕事 に関連 のある,記 録 された事実 を直

ちに使用 できる形に している。 これ陥 よつて,現 行の操作の効率 を決定す ることがで きる。

46優 れた報 告書の基 本的 な要素は何か?

優 れた報告書の最 も重要 な要素 は次の とお りである。

(D報 告 は正確 でな くてはな らない。 重要 な経 営上 の決定は,デ ータ処理部 門か ら

受 けた報告書に根拠 をおかれ るの で,こ れ らの報告書の正確 さは,デ ータ処理部門の手 を

は なれる前 に,確 かめ られ るこ とが重要 である。

(2)報 告 書 の形式 は明瞭 であること。 報告書のデータの配列は人 の目を引きつけ,

明 瞭で,読 みやす く,理 解 しやす い ものであるべきである。 できれば,標 題にはコラムを
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用い るべ きであ る。 ・

(3)報 告 書は適切 でな くてはならない。=報 告書はすべて,経 営の効率イヒに寄与 すべ き

であ り,そ れ らが,も はや役立た な ぐな二)たときは,中 止 されるべ きで ある。管理者に と・

つてほとん ど,あ る いは 全 然 役 に立たない報告書が非常佗多「ぐ休 られている。

(41報 告 書の内容は新 しぐなければならない。 管理者の判断の よりどころとして使

われ る報告書は,経 営の現状 を反映 してい なければな らない。

47報 告 書θ)管理 プ ログラムを作成する際考慮すべ き要素は何か?

報告書の管理 プログ ラムを作成 す る際,次 の点 を考え るべ きである。

川 現在の報告 書すべてが必要 であるか?

(2)短 縮 または組 み合せ られ る報告書はないか?

!3)読 解 力 を減ずる不必要 なデータを含んでいないか?

ω 報告書は,そ の 目的 と使用 に関連の ある適切 なデータす べてを含ん でいるか?

㈲ 報告書は適切 な時期 に出 され ているか?

そ の回数は変更 できるか どうか?

⑥ 報告書は組織全体の効率 に寄与 しているか?

48例 外 の報告 とは何か?・

例外 の報告 とは,正 常の操作処理,ま たは,予 定され た結果か ら,重 要 な例外 を指摘 して

必要 な情報 を,経 営者に与 える手段 である。

例外 を報告す る基本的 目的は,次 の とお りである。

(D不 必 要に こまかい点 を全 て除き,平 常 の処理結果 か らはずれた,情 報 のみ を管理者に提

供する。

② 判断 を下す過程 に役立たない ような,詳 細報 告の量 を減 らす。

(3)よ り低いレベル で処理 できない異常 な状況 を管理 者に知 らせ る。

49.費 用 の面で,計 算機の システム変更に直接 関連 する3点 とは何 々か?

変 更 にともなう費用 で,重 要 なものは,次 の とお・りである。

〔Pフ ァイル変更

(2)プ ログラム変更

「3)要 員 の再訓練

たいていの設備 で,上 記 費用の うち最 も大 きな ものは,プ ログ ラム変更 である。

50プ ログ ラム変更 において,し ば しば使用 され る方法 は どんな ものか?
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しば しば借用 され る,プ ログ ラム変更 の方法は次の とお りである。

t1再 プ ログ ラミング 再 プログ ラミングは,プ ログ ラム変更の方法中,普 通 非常

に高価な方法で ある。それは,使 用中の各応用 プログ ラムを全 て書 き改 め ることを必要 と

す るか らである。

しか しながら,こ の方法 は,新 しい計算機 システムについて最 も効率の よい,最 良の処

理 プログ ラムができるとい う利点をもつてい る。

2シ ュ ミレーシ ・ンとは ある]つ の計 算機 が他の計算機 と同

じように,ξ'動 作"す る ようなプログラム を組 まれる操作 の ことを言 う。

シュ ミレータプ ログ ラムは,前 の計算機 のプ ログ ラム指示 を分析 し,こ れ ら指示 を翻訳す

す る。その結果 が,新 しい計算機 システムで実行 され る。

シユ ミレータは実行 中,指 示に出合 うた びに,そ の指示 を解釈す る必要が ある。 この よ

うな翻訳 を要 するためπ多 くの動作上の損失が ある。

'シ ユ ミレー トす る計算機 はシユ ミレー トされ ている計算機 の動作時間 を自分 のそれ と等

しくす るためには,よ り早 ぐ,か つ大 き くなければならない。"シ ユ ミレーシ ヨン"は 全

部 ソフ トウエアに よつて行 なわれてい ることに注目すべ きでちる。

5.エ ミ ュ レ ー シ ョ ン エ ミュ レ ー シ ・ン とは,あ る1つ の計 算 機 シ ス テ ム の た め に

書 か れ た 指 示 が 特 別 の ハ ー ド ウ エ ア と,制 御 回路 を使 用 し て,異 な る 計 算 機 シ ス テ ム で 実

行 さ れ る過 程 の こ と で あ る。

杵 シユ ミ レ ー シ ヨ ン"は 完 全 に ソ フ トウ エ ア で あ る が ぐ'エ ミュ レ ー シ ョン"は シュ ミ レ

ー シ ヨン す る の に
,ハ ー ド ウエ ア ー ソ フ ト ウ エ ア を用 い て い る。

"エ ミュ レ ー テ ン グ"す る 時 ,始 終 使 わ れ る 命令 は電 子 ス イ ッチ 速 度 で シ ユ ミ レ ー トさ

れ,そ の 結 果 シ ミ ュ レ ー シ ョ ン に 比 較 し て 本 質 的 に改 善 さ れ た 動 作 と な る ○

エ ミユ レ ー シ ・ン は 特 別 の 読 み 取 り専 用 メモ リ〔Read-onlyStorage(RO

S)〕 で 行 な われ る 。RC,Sは,計 算 機 の 中 に あ る命 令 の 機 能 を実 行 す る よ う,プ ロ グ ラ

ム化 され た 制 御 回 路 で あ る。ROSに よ り,マ イ ク ロプ ログ ラ ム がROS内 に 結 線 さ れ ,

命 令 コ ー ドを 翻 訳 し,目 的 の 機 能 を 実 行 す る た め に,必 要 な ハ ー ドウ エ ア ロジ イ ク を駆 動

す る 。

更 に エ ミュ レー タ プ ログ ラ ム は コ ア メ モ リに い れ られ るσ'、
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デ ー タ 処 理 に よ る 経 営

∬ デ ー タ処理 シス テ ムの 設計

51.各 種事業 システムにおけるデ ータの形式につ いて述べよ。

どんな組織でも取 り扱 ってい る記 録は事業書類 と,顧 客,売 り手,従 業員,役 員等 に関す

る会社の取引の基本的な事項を記録 する文書 とがある。

これ らの処理 記録を分析 すると2つ の基 本的な データの形式 が あ る ことが わか る。それ

は固定す なわち参照データ と可変す なわち取 引データで ある。

この2つ の データ形式の特徴 を要約す ると以下 のよ うになる。

1.固 定 データ

これは繰返 し使用される参照 あるいは ファイルの情 報の よ うなもので,顧 客の名前 とか

住所,従 業員の名前,売 り上げ項 目等の ようなデータである。

　 　

この形式の データは通常 マスター ファイル といわれ る。

2.可 変 デ ータ

これは事業取引 によって出 来るデータで あり,そ れぞれ個 々の取引について唯一 のもの

である。可変 データ には商品の数量,作 業時間数 等のような情報がある。

52.フ ア ィルの設計 と構成で考慮 すべ き事項 は何か?

以下 の事項 はファイルの設計 と構 成に直接影響す る。

1.量 的考察

事業におい て取引量が増大するに したがって,パ ンチ カードを使用したデータ処理 では

完全 に満足 出来ないだろうことは明白である。

磁気 テープファイルは高密度 で優利 であり(多 量の情報が小さい場所 に記録 することが

可能)入 出力 のスピ ードが非常 に早 くなる。

更に,磁 気 テープレコードは レコー ドの長さを可変 にす ることができ,パ ンチカー ドの

よ うに80字 に制限されな い。

2.時 間的考察
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ユ ニッ トレコー ド装置,あ るいは磁気 テープを使 用する時には受領した取引記録 を取 り

まとめ て,処 理す るために前もって定 めた優先順位 にしたが って記録をならべる必要がある。

　 め

これを 遂次処理 とい う。

便利 になるに従っていろい ろな応 用面か ら要求 されるものは データを処理する能力であ

る。

　 　

この形の処理 に適用される言葉は イ ンライ ン である。

このイ ンライ ンの意味は入力デ ータが システムに入 る以前に あらかじめ編集 とか分類 を

しない とい うことである。大容量の直接 ア クセ ス記憶装置がイ ンライン処理 を可能にさせ

る。

3.分 類 の考察

ユニ ットレコード装置を使用 して分類 するための費用 と時間 は電 子計算機 を使用 して分

類 す る時 よ りもキーの大 きさに相当関係す る。更にユ ニッ トレコ ード装置でのアル ファベ

ッ ト順の分 類はや っかいで時間 を浪費するが,電 子計算機での分類 では特別な問題はない。

53.カ ー ド設計で考 慮すべ き事項は何か?

カー ド様式 と設計 において最 も重要な事項の一つは,必 要な報告書を作 るたφ に カ ー ド

に必要 とされる情報 を定める ことで ある。またデータの有効性 も考慮 しなければな らない。

すなわち,記 録 されているデ ータは原始資料 として容易 に利 用出 来るものでな ければ な らな

いo

カ ー ド設計における諸規則 を以下 に示す。

1.カ ー ド様式は原始資料か ら迅速にパ ンチ 出来 るように設計 されねばな らない。 カー ドに

パ ンチするデ ータが原始資料 と同じ様式 であればカ ー ドパ ンチが非常に早 くな る。

2.複 写す るデータは通常,カ ー ドの左端側に配 置せねばな らない。

3.手 でパ ンチするデータは,複 写 とか集団せん孔または計算 フィール ドの間 に分散 しては

い けない。

4.す べ ての数 字 フィール ドと,す べ ての英字 フィーノレドはそれぞれ一 つに集めて置 く。そ

うすればオペ レータは英字 か ら数字の余計 な シフ ト変更 をしな くてもすむ。

5.使 用 しない桁は通常,カ ー ドの右側 に置 くべ きである。

6.送 付 番号 とか 日付等の参照情報は通常,カ ー ドの左側 に置 くべきである。

7.身 分 番号 とか部門番号等の分類情報は カー ドの中央 に置 くべきである。
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8.1数 量 情報はカ ードの右側 に置 くべ きである。

以下の図は原始資料 とそれにもとつ くカー ド様式の設計 を示 している。
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54.パ ンチカー ド適用の ための コー ド体系を開発す る時に考慮すべ き事項は何か?

パ ンチカー ド適 用のための コー ド体系の構成は以下の ことを考 えねば な らない。

1.コ ー ドは比較的容易 に設計 できて割 り当て られる もので なけ ればな らない。

2.コ ー ドを設定する ときはあ とで追加挿入 がで きるよ うに,予 め準備 しておかねば な らな

い。

3,コ ー ド体系は,機 械の処理 時間 を減 らし,不 必 要なパ ンチ をな くすため出来るだけ少な

い桁数 になる ようにしなけれぱな らない。

4.コ ー ドは データの分類に適当 な ものであるように考慮 して設計 しなければ ならない。

55.磁 気 テ ープの記録形式に?い て説明せよ。

電 子計算機 によってはデ ータは テープの中 に固定長のプロヅクで記録 されな ければな らな

い。 しか し大半の電子計算機 では磁気 テープ上の レコー ドは,手 ごろな大 きさ にでき,字 数

の制限はない。磁気 テ ープ上の レコー ドあるいは レコードの集 まりは約 ψ インチの長さの

空白 な間隙に よって分離 されてい る。

この間隙は しば しばインタ ーvコ ードギ ャップ又は 工RGと いわれる。 この インターvコ

ー ドギャップは始動 と停止,す なわち レコー ドあるいは レコ ード群の間の テープを加速 ある

いは減速 するために設け られている。

データの読 み取 りは インターレコードギャップのす ぐ後 の最初 の文 字(キ ャラクタ)か ら

始め られ次の インター レコー ドギャップまで紡 げ られ る。

テープの無 駄を防 ぐためにしば しぱイ ンタ ーVコ ー ドギャップの間の空白は1レ コー ド程

度 にしてある。

テープ(1イ ンチ200キ ャ ラクタの密度)に 記録 された100キ ャ ラクタの長 さの1レ コー

1ドは 一 インチの長 さを占める
。2

1
・ の テ ー プ で は5/4イ ・チ の イ ・ ・ 一 ・ ・ 一 ドギ ・ ・ プ がthb・"5イ ・チ の1v・ 一 ドの

後 に 別 の ～ソ イ ンチ の イ ン タ ー レ コ ー ド ギ ャ ッ プ が続 く。 イ ン タ ー レ コ ー ド ギ ャ ップ の 数 を

減 らす た め に,Vコ ー ドは しば し ば 一 緒 に 集 団 化(ブ ロ ッ ク)さ れ て1つ の テ ープ レ コ ー ド

を 形 成 す る。
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1つ の磁気テープレコ_ド

56."ロ ジ、".ル レ コ ー ド","テ ー プtZコ ー ド","ブ ロ ック",あ る い は"グ ル ー ブ レ コ ー ド"

と は 何 か?

1.ロ ジ カ ノレレ コ ー ド

1つ の ロ ジ カ ル レ コ ー ドは1つ だ け の レ コ ー ドあ る い は 単 位 情 報 と し て 磁 気 テ ー プ に 記

録 され た デ ー タ で あ る が,必 らず し も特 別 な 物 理 的 な 尺 度 で 定 義 す る 必 要 は な い 。

2.テ ー プ レ コ ー ド

1つ ¢)テ ー'プ レ コ ー ドは イ ン タ ーvコ ー ドギ ャ ップ に よ っ て分 離 さ れ た1つ 以 上 の ロ ジ

ヵ ノレレ コ ー ドで あ る。

も し2つ の イ ン タ ーvコ ニ ドギ ャ ッ プ の 間 に た だ1つ の ロ ジ カ ル レ コ ー ドが あ れ ば,

そ れ は テ ー プ レ コ ー ドで あ リ ロ ジカ ル レ コ ー ドで も あ る 。1つ の テ ー プ レ コ ー ドは 時 に2

つ の連 続 す る イ ン タ ー レコ ー ドギ ャ ッ プ の 間 の デ ー タ と定 義 さ れ る 。1つ の テ ー プvコ ー

ドは フ ィジ カ ル レ コ ー ド と もい わ れ る 。

3.ブ ロ ッ ク レコ ー ド,あ るい は グ ノレー プvコ ー ド

プ ロ ッ 〉 あ る い は グ ノレー プVコ ー ドは1つ の テ ー プ レ コ ー ドの 中 に1つ 以 上 の ロ ジ カル

レ コ ー ドが あ る場 合 の状 態 を い う 。

テ ー プ レ コ ー ド当 りの ロ ジカ ル レ コ ー ド数 は ブ ロ ッキ ン グ フ ァク タ ー と も い わ れ る 。

■
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57.テ ー プ リ ール,テ ー プ フ ァ イル と は 何 か?

　 づリ

テープ リール とい う言葉は通常磁気 テープの物理 的な一 巻をい うのである。

　 　

テ ープ フ ァイル とい う言葉はテ ープレコー ドの論理的な集合 をい うのである。

1つ の テ ープ フ ァ イルは1つ あるいはそれ以上の テ ープ リールに記録 されるか も知れ

ない 。同様 にもし ファイルが小さいと1つ のテ ープ リーノレに,1っ あ る いは それ以上のテ

ープファイルが入 っているか も知れない。

　

1つ 以 上 の テ ー プ リー ノレを必 要 とす る フ ァ イ ノレは マ ノレチ リ ー ル"フ ァ イ ル と い わ れ,

1つ の リ ・一ールノに1つ,あ るい は そ れ 以 上 の フ ァ イ ノレが 入 っ てい る リ ーノレを"マ ノレチ フ ァイ ノレ"

リ ーノレ とし、う。

58.磁 気 テ ープを操作 するプログラムで使 用される基 本的 な命令 の概要を述べ よ。

1.テ ープ読み取 り(READTAPE)

テ ープ読 み取 り命令は通常,実 行 するテ ープ装置の選択準備 を行 ない,テ ープ上 のデー

タを最初の記憶場所 に読み込 ませ る。読ん でい る時の テ ープの動きは通常 工RGか ら工R

Gま で である。 すなわちテ ープの読み込 みは 工RGが 現 われるまで続 け られ る。 グノレープ

マ ークと呼ばれ る特殊文字 が,工RGが 現 われた時 に記憶装置の 中につ くられる。

2.テ ープ書き込み(WRIT亘TAPE)

テ ー プ書 き込み 命 令 は指定された記憶場所 のデ ータをテ ープに書 き込ませる。 データ

、
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特殊符号がつけられているところ まで記憶場所か らテープに書き込 まれる。記憶装置内の終

りを告げる符号 を見 い出す とテ ープへの書 き込みをやめて・ インタ ーレコー ドギ ャップを

テープに作る。

3.後 退(BACKSPACE)

後 退 命令 は1テ ープ レコ ード分だけ後退させる。

最初のイ ンターレコードギャッフ.を見い出す と停止する。

4.エ ラ ーが あれば分岐(BRANOHIFERROR)

デ ータが記憶装置 とかテ ープ装置に移 した り,移 された りするときに誤ま りが起 きると

エラーイ ンデ ィケータが働 く。 このイ ンディケータ を調べることに より読み取 り書 き込み

動作 の訂正 を行な うエラールーチンに分岐させるかど うか を判定す ることが出来 る。

5.巻 戻 し(REWIND)

巻戻 し命令 はテープをリールに巻き戻 させ る。通常,テ ープ リールの終端を検 出 した と

たとき,また テ ープソー ト中にプログラムの一部分 と して使 われる。

6.ス キ ップ(SKIP)

この命令は レコー ドとばすために使 用され る。

7.リ ーノレ終 りな らば分岐(BRANO且 工FENDOFREEI・)

この 命令は インディケータが リールの終 りを示す動作を した ときにEORノ レーチ ンに分

岐させる。

59.セ ンチ ネル とは何か?

セ ンチ 不 ル とは ア ー プの リール上 の デ ー タの終 りとか マ ル チ リール フ ァイルが使

用 されてい るときの フ ァイノレの最終 レコー ドを識別するために使われ るインディケータ であ

る○

この識 別は集 計を出 した り,テ ープを巻 き戻 した りする ようなファイノレ終了ルーチ ンを与

えるため に必要 である。

電子計算機 に よっては ファイノレの最終 レコー ドの後 に特殊文字 を書 き込む ようになってい

て,プ ログラムの実行 中にイ ンデータが働いたかどうかを調べ ることがで きる。特定の セン

チネル処理 がないときには,し ば しぱ連続 した9の ような文字列がセ ンチ ネノレとして使 われ

るo

これらの文字によって処理中にファイル終了処理へ分岐させるか どうかを調べることができる。
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その他電子計算機 に よっては,テ ープの物理的終端を示 すのに光電検出 マ 』 カとか,反 射

スポ ットを使用 している。

60,テ ー プ マ ー ク と は 何 か?

テ ープ マ ーク は 磁 気 テ ー プ に 記 録 さ れ る特 殊 文 字 で,1テ ープ リ ーノレ上 の 情 報 の 終 りを 示

す 。

61.反 射 スポッ トとは何か?

反射 スポ ットは磁 気 テープ リールの始端と終端 に貼付けたアノレミニウム箔で光 電素子 によ

り感光される。反射 スポシ トは"ロ ー ドポイ ント"と よばれる。 読み取 り,ま たは書 き込み

の始端 を示す ためにテープの始端か ら約12フ ィ ートの所に貼付 けて ある。

反射 スポッ トはまた リーノレの終端 か ら約18フ ィ ートの ところに もあって,書 き込 んでい

る際 にエ ンド・オ ブ ・リーノレ・インディケータを動作 させる為に使 われる。

62.磁 気 テ ープで使 用する1ノーベルの基本形式 には どんなものが あるか?

各 テープ リールに外部的 な レッテノレをつける他 に磁 気テー プには次の ものが含 まれていな

ければな らない。

1.イ ンテリアあるいはヘ ッダ レーペノレ

インテ リア あるいはヘ ッダ レーベル を レコードと同様に テープ上に磁化 された文字 で書き

込 まねばな らない。 ヘ ッダ レーベノレには,フ ァイノレ名,テ ー プに書 き込んだ 日付・リール 番号

等の ような見出 しの情報が入 っていなけれぱ ならない。 ・

HεADεRLA8εL

tAPεFlし εREEL 「`Lε6烏EArro● ●HEAOεR

8ε和▲L8ε 聞AL8εo. ●▲"εOAT芭c∀ 駄9FL▲o

村o."o."入

Hooooooooo-oooA▲A▲AAA▲A`ooooo
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2.ト レ ー ラ レ ーペ ル

ト レ ー ラ レ ー ペ ル は テ ー プ マ ー ク の 前 に 書 き込 む 最 終 レ コ ー ドで あ り,テ ー プ上 の一レ コ ド

ド瓶 ハ ッシ ュ トー タ ル お よ び そ の7 、ア イ ル が 他 の テ ー プ に 続 くか ど うか,等 が 含 まれ ている。

TRAILERLA8EL
[
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FLAG COU村 ▼
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65.エ ン ド・オブ ・リール とは何か?

エ ン ド・オブ ・リー7レすなわ ちEORは 一 巻の リー1レの磁気 テ ープの物理的な終端 を表 わ

す。 電子計算機に よっては書 き込んでいる際 にEORの 状 態はテープ上の反射 スポ ットにょ

って知 らされ る 。績 み取 って い る際 のEORの 状態 はその リールを作成 したときに記録

された テープマ ークによって知 らされる。EORイ ンディケータ は フ ァイル の中 の全情報

の終 りを必 らず しも意味 していない。 とい うのは,フ ァイルは 他の リーノレに連続 させること

も出来るからである。

ぱ カ

64.エ ン ド・オブ ・ファイノレ とは何か?

エ ンド・オブ ・ファイノレす な わ ちEOFは フ ァイノレか ら全情報が読 み込 まれて しま った

時 とか・すべての意味の もつ出力 が記録 されて しまったときに使用 する。

エン ド・オブ ・ファイルはプログラム とか論理判断 で定め られる
。

　 　

65.エ ン ド・オブ ・ジョブ とは何か?

エ ン ド・オブ ・ジョブす な わ ちEOJは すべての入力 ファイルが処理されて しまって,

か つす べ ての 出力操 作 が完了 して しまった ことを示すプログラムによってわか る状態で あ

る。EOJとEOFは 必 らず しも同 じでない というのは複数の入 力 テープを使用す ることが

あ るか ら であ る 。 この点は注意 しなければな らない。

,
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66.磁 気 ディス ク記憶装置の データの配置と記録の仕方 につい て説明せよ。

代表 的な磁気 ディスク記憶装置はデータ を記 録する6枚 の デ ィス クか ら成 り10枚 の面

を もっている 。"く し"の ようなアクセス機構 は データ を記録 した り読み出 した りするため

に,個 々の ディスグの表面の上 に,一 連の読み書 きヘ ッ ドが取り付け られている。

ディスクが回転す ると読み書 きヘッ ドはディスク表面の 円形 のみ ちをおお う。 この円形の

みちを トラ ックとい う。

各 ディスクの表面 には100ト ラ ック あり,普 通各 トラックはセクタ と呼ばれる20個 の各

部分 に分 けられてい る。各 セクタには 前もって定めて ある6数 字のア ドvス 部分 と,]00桁

の デー タの記憶場所 がある。

前 もって定 めた ア ド1ノスが,個 々のセクタに対 して番号づけ出来 るようになっている。

1つ のディスクパ ックには,デ ータの読み書 きのために使用することが出来る20.000ア ドL/

スが 用意 され ている。 ア ドレスがつけ られるセク タが2000.O個 で,1セ ク タ当 り]00字 で

あるか ら代表的 なデ ィス ク記憶装置 は,デ ィスクパック当り2,000,000EI]字 記憶することができる。

ディスク記憶装置 の記憶内容 を一段 と大 きくす るため,と りはずしできる個 々の ディスク

パ ックを用意す ることにより実質的に無制限の記憶装置 を作 ることが出来 る。

さ らに;複 数個 の装置 を直接オ ン・ラインデータ処理システムに取付けることが可能である。この

オン ・ラインデータ処理システムでは何100万 字 のデー タを直接アクセスする必要が ある。

6Z磁 気 ディス ク記憶装置 を使用する ときの ファイノレ構成の基本的概念 について述べ よ。

基 本的 に磁気 ディスク記憶装置に おいては2つ の ファイノレ構成形式 が使用される。 すなわ

ち シーケ ンシァル ファイル構成 とランダム ファイノレ構成で ある。

シーケ ンシァ ル ファ イル で は レコー ド制御番号の順 に分類 されて記憶 され る。す なわち

制 御番 号 の高 い レコ ー ドは,記 憶 装置 内の ア ドレス も高 くなっている。 シーケンシァノレ

ファイノレで処理す る時 には入力の トランザク ションは通常ひ とかたま りに集 め られ,処 理に

先立 ってマスタ ーファイノレの制御番号の順 に分類 され る。

ラ ンダムファイノレでは各 レコー ドは無作為化ノレーチ ンに よって算出 されたア ドレス に配置

される。この無作 為化ルーチンぱ項 目の制御 番号か らア ドレスを計算す るものである。 制御番

号 に従 って記憶場所 に配置 された レコードの順序は無作為化の公式 に よって きまり通常,レ

コー ドは一連 番 号,ま た は,隣 あ った順序 に配置 されない とい うことに注意 しなければ

ならない。 ランダ ム処理 では トランザ クションがどん な順序 で発生 してもマスタ ファイノレで

、
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処理 が出来る。 そ して通常は トランザ クション レコー ドをひ とかたまりに集 めた り,あ るい

は,処 理前に これ らの データを あらか じめ分類する必 要はない。

68.連 続的 なファイル構成につhて 説明せ よ。

連続なファイル構成の レコー ドは予 め定 め られ た制 御番 号 の 順序 に な らべ られて,一
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連 の デ ィス ク セ ク タ上 に記 憶 され る 。フ ァイノレに追加 したり削除 したりする必要 が生 じ

たときは,す べての レコー ドを再分類 して,連 続 な順序 にファイノレを作 り直 す必 要が ある。

69.直 接 ア ドレッシングにつhて 説明せ よ

直接ア ドレッシングでは レコー ドのコ ントロ ールフィール ドは,そ の レコー ドに くっつい

ているデ ィスクのア ドレス と同 じか,ま たは,直 接関係が ある。 例えば,1000～4999ま

での制御番号 を もった従業員の マスタファイノレで直接 ア ドレッ シング を使用すると,そ のレ

コー ドは ディスクの1000～4999番 地 に配置される。

～二の ように従業員番号1000のvコ ー ドはデ ィスクのア ドvス では1000=番 地に,従 業員番

号3000で はデ ィスク ア ドレス の5000ts地,等 々,に 配置される。 も しその ファイノレの…異っ

た部分 に レコー ドを配置する必要がある場合 には,あ る一定の数 をそれぞれの制御番号 に加え

れば よい。 例えば,フ ァイルを10.000番 地 以上に記憶 させたL(時 に は各制御番号 に10,000

を加 え る。 そ うす れば,従 業員番号1000の もの はディスクア ドレスの11,000番 地 に,従

業員番号1001は デ ィスクア ドレスのM、001番 地 に;等 々…'‥に配置 される。

直接アドレッシングではレコードはラ ンダムに も逐次的 にも処理 が出来 る。 直接 ア ドレシン

グは レコ ードを取 り出すのに効率の良い方法 である。 とい うのはア クセス時間が最少 で,制

御番号 とディスクの記憶番地 とを対応させる処理時間 はほ とんど,い や全然必要ないからで

ある。 しかし,実 際面 では直接 ア ドレッシングは不可能 である。とい うのは,し ば しば制御番

号の桁数 の間違 いや,制 御番号 の不適当な分布 または範 囲などの ために制御番号 とディスク

ア ドレス とが必ず しも対応 しないか らである。

これ らの問題が発生 した時 には制御番号 を変換す るか,他 のア ドレッシング法を使用する。

70.シ ーケ ンシァノレファイノレ構成の制御 について説 明せ よ

シーヶ ンシァノレファイノレ構成の制 御では,レ コー ドを制御番号の順序 に配列 し,可 能な時

はい つで もディスク上 に連続 に記憶する。 順番に並ん でいるレコー ドが連続な場所に記憶さ

れ ない時(フ ァイノレに追加する時に生 じるか も知 れ ない)に は,処 理するコー ドの位置を

示す リンケ ージが ディスク上 につ くられ る。 ある技法では各 レコードの最後の フィーノレドを

リンケージフィーノレドとして使用す る。 この リンケ ージフィーノレドには,次 に続 くレコー ド

のア ドレスを入れ る。

`` カ

順 序 か ら外 れ て い る(out-of-Order)vコ ー ドは 次 に 続 く レ コ ー・一ドの ア ドレス
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を備 え ている。 シーケンシァル ファイル構成の制御 とは,す でにファイルに入 ってい るレコ

ードの間 に制御番号 を持った レコードを追加するとい うことである
。

商,"

c跳 臥

1924142

▲COITIeNSAnE《

OA了A 5柏``棟

晒3

闇 OSTA

　リ ロ コ　

蒜

s・Q…N'・1

_鷹
ぷ騒

DA▼A ・E9・・…l

eo6nl

c霊 臥

0924146'

aATA SEQ,UNK

蒜品

シ ー ケ ン シ ァ ノレ ・ リ ン ケ ー ジ

71.ラ ンダ ムファイル構成に使用される変換ル ーチ ンについ て説明せ よ。

ランダムファイル構成での変換ノレーチ ンは,実 際の制御番号か らディスクア ドレス を作 る

の に使 用される。変換ル ーチンの 目的は ファイル 内の レコー ドの制御 番号をある一 定の範囲

内で二重指定 とか同 じものの重複 とかが最少 になる ように無作為に分散 した一連のデ ィスク

ア ドレスに変 換す ることで ある。

これ には種 々の 技法 があるが,共 通的に使 われるのはア ド1ノスの範囲で コンbロ ールナ

ンバ を割 る方法 である。割 った余 りを ディス クア ドレスとして使用す る。 この計算結 果によ

づ一て希 望 しだ範囲の 無作為に分散した数 をつ ぐる ことができる。・例えば,制 御番号 として項

目番号53374197を 使用 し,.こ の レコー ドをM.000セ ク タ内に格納する と仮定す る。そ

うする と以下に示す ような手順 となる。

4852

(」:璽i97　 号
57899

54995

29047

21998

007049ヤ ー デ ィ ス ク ア ドレ ス
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72.直 接 アクセス ファイル構成における"'チ ェイニング"vtiつ いて説明せ よ。

ディスク記憶装置内のア ドレスを,レ コー ドの制御番号 をもとに して,公 式 や,'数 学的方

法 で作 るとしば しば違 った制御番号 によって同 じア ドレス を指す場合 が起 り得 る。

　 カ

この ような重複 した ディスクア ドレスを シノニムズ とい う。,これが発生 した とき"チ

ェイニング"と して知 られている技法が使われ る。 レコー ドが記憶場所 に格納されて,そQ

レコー ドの ア ドレスが制 御番号か ら算出されたとき:、'前のレコr・:一・,ドがその アドンスに・すで

に別のア ドレスが記憶されているか どうか調べる必要 がある。.もしその場所にデータが入っ

ていなければ,・そ の レU・`rドが 入れ られる。bか し,、そ の記憶場所 に,i別 の制 御番号によっ

て同 じア ドレス に変換された結果すでにレコー ドが入 っている場合 には,:今 の ヒ身[,ド を

イト

"オ ー バフロー"の 場所 に記憶 しなければな.らない。 この場 所は次 に続 ◇レ画ご、ドの場合や

またはオーバフ ローのために確保 した離れた一部 の記憶場所の場合 もある。オー バフロー の

場 所にある このレコー ドを見出すために,.こ のオーバフ ロー した レコー ドのア ドレスは制御

番号か ら,計 算さ れたアドレスの場所に通常置 かれている。 この よ。うな手続きに よっ.て,各

レコー ドは次のレコー ドにつながれる6つkが れたフ ァイルは通 常2こ?の 処理 で記憶場所に

格納される。最初 の処 理では足ホー 十ア ドレス タに各ン コこ ドが格納される。じ2番 目ρ処 理

ではオーバ フn－ の場所 に残 りの全レコー ドを配置 する6-

24W356'42201〔 じ

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

lTξM

FlLLED 24W356 FlLLED FILLED FILLεD

fOrt1=SforingUniqueAddress

78T356e"42201}八 八

0

FILLED

1231TE～ ～

24W3561TEM

OverFlwFILLED78T3560
.●

o

4

FlLLED

5

FlLLεD

6 7 8 9

Pqrt2:SteringFirstSγn◎nym

67TN12'42201}

鱗
42203

31TEM

78T3560

verflOW

iTEM

6フTN12

Part3=StoringSecondSynonym

チ ェ イ ニ ン .グ
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73.シ ステム分析

システム とは,事 業活動のために与 えられたく間 と機械に よって遂行される処理 と手続の

場合 である とい うことが出来る。、、故にシステム分析は会社におけ る処理 と手続,人 間 と機械

の調査である。

このシス ナム分析に おいてはデータの処 理方法 を調査 して文書化する。 この調査 と文書 か

ら新 しいシステス が設計され る。

74.シ ス テム分析 のための基本事項の集収方法 につ いて述べよ。

システ ム分析 で使われる基本事項の集収方法には次のような ものが ある。

1.面 接

種 々の事項 を集めるのに最っとも重要 な手段の一 つは面接 による方法である。そ の場合

の重点は分析 しようとする部門 の長 と接することである。 この時に,こ の仕事の性質,他

部 門 との関係,組 織構造,政 策,お よびその部 門が行 な う主 な機 能を明確につかむ必要が

ある。その部 門の長がしようと している事 と,実 際に行 なわれたことについ て批判 的に評

価する よう心 がけねばな らない。、しば しば,レ よう.'どしてい ることと実際の結果は食い違

已があ るよ運用部門や ライン:の職員 もまた貴重 宏情報源 であるポラ インの職員は運用され

て己る システムに直接 参加する機会 を持 ・でおリブ,将来 のシス テムの設計に関連 する貴重

濠'提案 をしば しば提供 して:ぐれ為。

面接 は慎重に計画すべ きで あり,そ の結果を慎重 に検討 し,正 確 に,完 全 に,実 証 しな

ければ な らない。

2.質 問 書

種 々の事項を集 めるのに質問書を使 う方 法は多 くの人間 と接触 し,幅 広い種 々の質問に

対 す る答 を得る ことがで きる。 質問書はその分析 に充分に役立つような返答が得 られる よ

うに書 かねばな らない。

3.記 録 類

事実 を集 める重要 な方法の一つ は,最 近の記録,文 書,組 織図,お よびその他実際に処

理 した ことを記述 している ような印刷物 を調査す ることである6"ワ ークサ ンプ リングめ方

法 や実際の作 業活動 の観察 もまた実際の手続や実施方法 をと り理解 しやす くする た必 の情

報源 を提供 して ぐれ る。

75.シ ステム分析 で集収すべ き情報の種類 について述べよ。
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1.歴 史的情報

もし知 っていなければ,ま ず その会社の産業的背景 を把握 しなければ な らない。産 業的

背景 には過去 と将来の目標,予 想 される発展性,一 般的経営態渡 お よび将来 の活動原理 が

洞察 できるよ うな過去 の主要 な経営 決定知識の ような ものが含 まれている。

2、 現在の手続

組織 とその 目標 と政策 に対する幅 広い知識 を得 た後,現 行の システムの細 部にわた って

慎重 に分析 しなければな らない。 その結 果得 られる内容は以下 に示す ような もので ある。

;ど んな作業が

;ど んな順序で

;だ れ が行な っているか

;い つ,い かに,な ぜ

;作 業量,各 処理 に必要 な時間,お よび作 業の流れ と周期につい ても明 らかに しなけれ

ばな らない。

3.費 用

現存するシステムの費用 は,装 置の借料,様 式類貯蔵品,要 員数 と給与等を含 めてこま

か く分析 しなければな らな』。

4.効 果

実 際に行なわれ ている処理の効果 を次の ような ことか ら把握せねば な らない。

現行 の システムは何 をしようとしているのか

現行 の システ ムの利点 と欠点は何か

現行の システムは将来の発展 に対 して適当か

現在の様式類,記 録類,報 告書類は有効 に使用されているか

同 じことを二重 にやってはい ないか

5.各 部門 の相 互関係

ある部 門と他 の部 門 との関係 を慎 重に分析 し,そ の影響 とか相互関係 を明確 にしなけれ

ば ならない。 現状 を把 握す る段階 では少 しで も意味の ある些細 な ことは分析 の対象 になる

とい うこ とを肝 に銘 じなけ ればな らない。 しか しなが ら分析 の範囲 によつて定め られた境

界内に制 限す る.よう留意すべきである。

76.シ ス テム分析 の現状記録のための手順を述べ よ。
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システ ム分析 で明 らかになった莫大 なデータを整理 するには,一 定 の標準 と,問 題 の総合

的分析に役立つ技法が必要になる。

得 られた非常に多 くの情報は,図 表化 した り,図 式化 した り,目 でみ てわかる表現 にして

役立 たせるよ うにす る。 しば しば役 に立つ 図表 として,組 織上の流れ図,処 理 の流れ図,お

よび作業分担表 がある。図表化す る ことは処理手順 を明確に し,そ して実 際 を容易 に理解 さ

せることが出来る。 収集された情報の整理は決 して図形 にだけ限定されない。一使 われる他の

方法 として叙 述的情報,統 計表 とデータ,様 式類や使 うている伝票の見本,お よ』び試験結果

のサンプ リング,観 察が ある。

77.事 業 上必要な報告 を決定す る際に考・慮す べき要素は何か?

どん な組織に おいでも事 務手続は様式類,記 録,、および事 業 目的を果す手助げ として利用

される報告類 か らな っている。

事業の データ処理組織 を開発 し,設 計する際 に報告 を必 要 とする もの としては以下の事項

を考 慮すべぎてある。-

t.報 告書の形式

事業 目的に関連 した どんな情 報 も非 常 に幅広 く考 える とi、dρ の報告書老考える.ご とが

出来 る。 そ こで報告書 とは,単 に販売分析 報告,在 庫報告な どばか りでな く,送 付書,小

切手,請 求書 とか事務様式:に関連 したすべての帳票を含め たものをい うのである。 シス テ

ム分析における重要 な道 具は定期的に刊行され る特別な報告類 も含めて,、あ らゆる報告書,

様 式記録 の集 ま りで ある。 また報告書の回数ジ複写 枚数,径 路などの デー タを も実めねば

な らない。

2.報 告書 の分析

種 々の報告書,様 式類 記録類のほかに,以 下の情報 が事業に必要 な報告 を分析す るの

に不可欠 となる。

a.報 告 書の内容

b.報 告書の目的

c.報 告 書の利用方法

d・ 報告書の作成 方法

e・ 報告書の作成回数

f・ 報告書の対象期間
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g.報 告書のデータの情報源

h・ 報告書の複写部数

写しの配付先 と利用のされ方

i.そ の報告書の作成費用

現在ある報告書類を慎重に分析 したあと,シ ステム分析では次の問題について考えねばな

らない。

a・ 組織の効果を減 じないで,ど んな報告窺 様式類 または記録類 が省略できるヵも

b.報 告類は統合または単純化出来るか。

c・ 経営上の意志決定に必要な追加すべき報告類または情報はあるカ㌔

78.事 業で必要な原始データを分析するときに考慮すべき要素は何か

事業で必要な原始データを分析するときには以下の要素を考えねばならない。

1.現 在使っている原始帳票の目的

2.現 在の帳票の種類と使用頻度

そのデータから作成される報告書

5.各 帳票に記録される情報,そ の情報原および数量

4.帳 票作成の所用時間

5,帳 票の作成方法。人手か機械でか,ま た自動化できるか。

6.記 録された情報の検査方法

現在の誤 り検出率

7.複 写枚数,写 しの配布 とその必要性

8.帳 票に記録 されている情報の統合,単 純化,ま たは省略の可否,基 本的な樽報,法 律ま

たは政令の必要な情報

79.シ ス テム問題の解決 にとられる手順

システム分析の 現状把 握の後 です でに発見された システム上 の問題点 とか,非 能率 な点 を

有 効に解決する ために,現 状 を慎重に分析 する必要が ある。 現状把握の間 に,何 を,ど こで,

い つ,だ れ が,い かに して,行 な うか とい うことは,は っきりしている。

ごも 　

現状 を分析する と きには,な ぜ か とい う疑問 を もつ ことが重要である。一体なぜ特別

な活動 が行なわれるのか,な ぜその人 間で行 なわれるのか,な ぜ その方法で行 なわれるのか
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　 カ

なぜその部門で行なわれるのか,現 状 を分析の際 なぜ という疑問は処理中の各活動,ま

たは各運用手続や要素にも投げかけるべきである。

各運用面を慎重に分析 した後,現 行のシステムを改良する手順は,以 下 に示す作業単純化

の基本的な考え方を適用しながら進めることが出来る。

1.ど の段階が省略できるか

2.ど の段階が統合できるか

3.ど の段階が変更できるか

4.ど の段階が単純化,あ るいは改良できるか

システム上の問題点の解決,改 良は常に運用上の必要条件とか,全 事業組織の関連で考えね

ばならない。

80.デ ータ処理 システムを設計す る際に使 用する流 れ図 用 シンボノレと技法

流れ図は情報,デ ータの流れ,デ ータ処理 システム内の処理順序を 目に見せる表現方法で

ある。

流れ図にす る技 法は非常 に多 いけれど,以 下 に示す ものは,情 報処理における流れ図 シン

ボルに関 してX3.6委 員会 で勧 告された もの から作 った流 れ図 とシンボノレの基本形 である。

81.シ ステム流 れ図

システム流れ図は,シ ス テムの あらゆる部分 を通 る,デ ータの流 れを記述する。 そ して原

始資料 に記録 してある最初 のデ ータか ら最後の 出力 を作成 するまでの段階 を記述す るのに広

く使 われる。

以下 にシステム流れ図の例 を示す。
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プ ロ グ ラム 流 れ 図 用 シ ンボ ル

シ ン ボ ル 記 事

処理

プログラムで処理 する機能を もつプログラム命令 の集ま り

入力/出 力

入出力装置の機能

(竺 慧 蕊 ㌘ ⌒ を記録したり)

判断

プログラムの中で種々の条件によって別な径路に分岐する点を

知 らせるために使 う判断機能、

D
プログ ラム修飾

プログ ラムを変更する命令,ま たは命令群)

準備処理

流れ図の中で特別な設定に対 して詳述 しない操作の集まり。

○
端

開始,終 了プログラムの中断点

結合子

プログラム流れ図の他の部分からの入口とか他の部分への出口

ワ
ペ ージ結合子

ペ ージか らの出口 とか,入 口を示す結 合子bシ ンボ ノレの代 りに

用いる結合子。

△<1⇔

▽

矢印

処理 またはデータの流れの方向を示す。
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シス テ ム流 れ 図 用 シ ン ボ ル

鯉

主処理機能

入力/出 力

あらゆる媒体またはデータの形
口

パ ン チ カ ー ド
シ

控 え も含めてすべての種類 のパ ンチカー ド

口 さん孔 テープ

紙 またはプ ラスチ ック,

1/ス

〔こ二〕
チ ャドまたはチャ ド

縣

あらゆる種類の紙製帳票 報告書
〔

転送 テ ープ

試験器ま たは加算器 のテープ,

コ ントロール情報 の ようなもの

一

へ

またはバ ッチ

磁気 テープ

○
デ ィ ス ク,ド ラ ム,

ラ ン ダ ム ア ク セ ス 口
オフライン記憶装 置

紙,カ ード,磁 気テ ープ,

さん孔 テープ等 のオ フライ ン記憶媒体

▽ ディスプ レイ

情報 をプロッタとか ビデオ装置 で表示す る 、.

、
.

ノ

オンライン

鍵盤

情報は オ ンライ ン装 置

を使用 して電子 計算機 に入 れ られ る

〔コ
分類

照合

分類機や照合機による操作

○

機械の助 けを必要 としない

手動のオフライン

補助操作

主処理機能を補助する

機械操作

打鍵操作

鍵盤装置を使用 した操作 o
通信接続

ある所から他の所へ/

通信線で情報を自動的に伝送する

)

＼＼

矢印 〈1>▽ △ 処理 またはデ ータの流れの方向
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82.デ シジョンテーブル の基本 構成

デシジョンテニブルの基本形式は以下 の ような ものである。,

標 題

(デ シ ジョンテー 〉ル◎ 目'的を表 わす')

条 件 項 目 条 件 記 事

(す べての独立変数の (可 能な条件のすべての組合せ

条件を記入する。) を別 々の欄 に記入 する。)

作 用 項 目 作 用 記 事

(取 られるすべての作 (取 られる作用を示す)

用名を記入する)

デシジョンテーブルの形式

デ シジョンテーブル の形式は作用と条件.を分 ける。 デシジョンテーブルではfも し"あ る

条件が起 きるとある作用が表 われ る。 デシジョンテrブ ルには基本的に2つ の形式 が ある。

す なわち元、リミ,テッ ドエン トリとエックス才ンデ ッ トエン トリである。 リミヅテッ ドエン.ト

リテーブルでは条件 とすべての可能な条件 は`1項 目 三欄に .1.行で示 される。 エYク ステンデ

ッ ドエン トリは表 の記事欄側に条件 とか作 用を書 くこ。表 によ.2て は.リ.ミ.ッrテ ッドェ ン ト.1)

とエ ックステ ンデ ッドエン トリの両方 を含む ものがある。

これ を ミックス ドエン トリとい う。 リミッテ ヅドエン トリのデシジョンテー ブルは,・作用,

に対 して"イ エス"か α/一"あ るいほ" 、×"か"ブ ランク ㌧に限ちれている。 エックステ

ン ドエン トリテー ブルでは取 られる作 用の種類 を表わす よう.にする。1個 リエ ックZテ ン ド

エン トリは数個の リミテッ ドエン トリに匹 敵す る能力がある。 デシジョンテーブルの例 を以

下 に示す。

ノレーノレを要約 すると以下の ようになる。

ノレール1.信 用度 が良で,金 額が1000ド ノレ未満 であれば認可する。

ノv-lv2.信 用度 が良で,要 求金額が1000ド ノレ以上 で あれば特別審査が必要。

ノレール3.信 用度が弱 く,要 求金額が1000ド ル 未満 であれば特別審査が必要。

ルール4.信 用度 が弱 く,要 求金額 が1000ド ノレ以上で あれば拒否す る。
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信 用 認 可

ノレ ー ノレ1 ノレー ノレ2 ノレ ー ノレ3 ノレ ー ル4

信 用 度 良 良 弱 弱

要求金額 1000⇔ 味 満
1

1000ド ル以 ヒ 1000D味 満 1000⇔ レ以 上

認可命令 ×

特別 審査

.

× ×

拒否 命令

1

×

デ シ ジ ョ ン ・ テ ー ブ ノレ

83.制 御 システムを確立す る際 に考慮すべ き要素

データ処理組織用の制御 システムを設 立す る時には以下の原 則に従 わねばな らない。

1.シ ス テム を効率的に操作するのに必 要な制御 だけを確立 せよ。通 常,最 初 はその結果 の

　 カ

正確 さと品質 を確実 なもの とするため 制御 しす ぎる 方 が良い。設備が完成 してい くに

従 って,確 立 した制御 をゆるめて行 ぐことが可能で ある。

2.制 御 は処理手続を計画 し,展 開 していく時 に確立すべ きで ある。

3.制 御 の保守担当者達 は,デ ータ処理の内容 とか,エ ラの発生 した原因の追究や決定 を,

より効率的 にす るために機械の機能 に精通 していなければな らない。

4・ 制御は通常の作業の流れを妨げ ない ように確立すべ きで ある。

5.制 御 は完全 に文書化され ていなければな らなMし,ま たすべてのオペレー タによ.ぐ理解

され ていなけれ ばな らない。

84.電 子計 算処理組織 のために確立すべき制御方式

設備の据付期間中 に新 しい組織 の色々な面にわた って制御 を開発する必要がある。 もしそ

の処 理組 織にエラー があれば,全 組織の正確さ と効率 が影 響を受けるζ とになる6.1も'し大 き

な組織の重大な エラーを時間ま・でに除去 じ不正確な記録が作ちれ,そ の結果,貴 重な時間 ・と

お金を浪費しなければならな、い。..

共 通 デ ータ制御のい くつかを以下 に示す。

1.外 部 制御の第1段 階 は入力 デ ータの正確 さをた しかめる ことである。 この段階は書 き込

みの正 確さ を保証するために取 らねばな らない。 システムに入 って くる帳票の正確さを促
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進ずるために書 き込みには,出 来 る限 りす でに印刷され た帳票;事 前に コー・ドづけされた

資料 を使わせピさ らに詳細左指示 と適切な監督 に よって エラーを極力減 らすべき・である6・,

入 出力帳票の出 し入れを効率的に制 御するとい うことは,帳 票がシステムに入 って・くる と

きに,帳 票に一連番号を付けた り,帳 票を出すと.きには順番をチェックした りする とい う

ことで ある。番号ρ付与は正 確に行なレ・,コ ー ド体系は適切 なもの を使用 レ デ一二タは正

しく書 かなければならないdカ,一 ドデ ック,、ズ ログ ラム,磁 気テープの外部 に付けるγ 〒

ベルに対 して適当な レーベ リングも又 コン ト,ロール によって行なわ れる。、

2.入 力 制御

入 力制御は入力 データが発生 した トランザ クションとそっ くりそのままで ある とい うこ

とを保証 するためにも うけ られる。入力制御 はすべ ての入力 トランザクションがデータ処

理組織に受 け入 れ られる ような形式で記録 され てい るかとい うことと,シ ス テムにデータ

を入れるに先 き立 つで,.,制御 合計 をとるか とい うことを見分ける.ととに関係 がある。

制御 合計の累計 はデータ処理操作の正確 さを保証す る もの として重要である。 すなわち

その ような累計 が次 の処理 の正 確さを検査す るもとになっている。 ドル合 計が望ま しいけ

れ ども,も し入力 デ ータが ドルで表 らわ されているな ら,緻 卸合計は,量,ア イテム数,

識 別番号等 であらわす こと刻出来る。

これ らの合 計はハ ッシュトータル と呼ばれて いる。

3.処 理 制御

電 子計算処理組織 におげ る個 々の トランザ クションの処理の正確さは,プ ログラムの正

確 さと通常電子計 算機設 計の一部 である内部検査 による ものである。多 くの電子計算機組

織 に組込 まれてい る内部検査は以下 の ような もので ある。

a・ 入 力

パ ンチカー ドを入 力 に使っている多 くの電子計算機 では,そ の カー ドは二度読まれて

比較 される。 これは入力 データの正確 さを検査 するために行 なわれ ている。相違 してい

る ものがあれば電子計算機 を停止させ る。

b.パ リ ティチ ェック

記憶装置内での文字の変 化 を検出す るために文字の妥当性が検査 され る。

電子 計算機 のパ リテ ィチェヅクは奇数か偶数 で行 なわれる。例えば計算機 が奇 数パ リ

ティ方式 であると,内 部 でデータが移送 されるご とに,各 文字が奇数個の ビッ トを もっ

ているか が検査され る。記1憶場所内の ピッ ト数 が偶数 であれば電子計算機 を停止 させる。
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c・ 出 力

出力がパ ンチカー ド形式で ある場合には元』内部検査の機能は無効文字がせん孔され た

とき,ま たはダ ニ重せん孔等の ときにカー ドをはじき出す。 パ リティチゴックはまた磁気 テ

ープ とかさん孔紙 テープ を使 った入 出力 の読 み取 り
,書 き込み機能 の特徴 でもある。普

通 データはパ リティチ ェック用のビ ットを含め て記録またはせん孔され る。処理 の正確

さを保証 するた めプログラムによる検査 を命令 プログ ラムの中に取 り入 れることが出来

る。制御の一形式 と して使用 されるプログラムによる検査の共通的な方法 には次 のよう

な もの がある。

(a)シ ーケ ンシァル ・チ ェック

もし逐次処理 を使用 しているな ら,す べ ての レコ ー ドが上昇順 であるかを確 めるよ

にプログラ ムを書 くことが出来 る。

tb)し ・コード数の計算

実際 例では処理 する項 目数 を勘定 して,そ の合 計を書 くよ うにプログ ラム され てい

る。 したがって この合 計を前 もって定 め られた制御 と比較 させる ことが出来 る。

{c)演 算検査

種 々の演算検査が効率的 に利 用で きる。限界検査,あ るいは"合 理性"の 検査 がし

ば しば使用される。 これは計算結果 が一 定の限界 を越え ているか どうかを調べ る方法

である。 これ以外 に使用 される方法には,チ ェック ・デジットクロス フーティング,

差 し引き計算,お よび二重演算 がある。

85.追 跡 検査を設定 する際 に考慮 すべ き要素

追跡検査 は あらゆる処理に対 して欠 くことが出来ないのである。 そ して以下 の事項 を考慮

すべ きである。

1.入 力 データ の妥当性 を保証す る方 法の設 定

2.参 考 資料 を元 の原始資料か ら作れ る ような文 書処理 、

5.す べ てのvコ ー ドの貸借 が平衡 している こと,す べての トラ ンザ クションが処理 された

ことを示す会計用制御の設定

4.記 憶 され たデータの正 確性 と確 実性 を保証す るためにプログラム した機械 検査 の準備'

5.処 理 する レコードが誤配置ま たは破壊 された場合に機械の中 に記憶され ている データ を

処理 出来る ような形に再製 する方法の準備
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6.原 始 資料か ら正式 な貸借対 照表までとか,逆 に正式 な貸借対照表 か らもとの原始資料ま

でとか,も との トランザク ションを追跡する方法の準備。

86.シ ステム評価 で考慮すべ き費用要素

電子計算処理組織 を評価する場合に,費 用要素は慎重に考え られるべ きで ある。非循環費

用あるいは一一時的費 用力噺 しいシステムの設立 に必要な もの である。循環費用は設立後 シス

テムを運用 してい くのに必 要 な ものである。 考慮すべ き重要 な費用の概要 を以下に示す。

1,非 循 環費 用

a・ システム分析

b.シ ス テム変換'

c・ オペv－ 夕 と要員の訓練

d・ 物理的設備の準備

e.記 録 様式設計 と変更

f・ 平行運転

9・ 応用面の最初 のプログラミング

2.循 環 費用

a・ 装置の借料

b・ 配置転換 による新人の訓練

c・ プログラムを維 持す るプログラマの給料

d・ 操作要員 の給料

e・ 物品,紙,カ ーーード,テ ープ

f・ 部屋代

87.EDPシ ス テムの実施 を計画 した り,調 整 した りす る時に考慮すべ き要素

E・D・P・Sシ ステムを能率的かつ効果的 に実施するためには導入 方法 を決定 し,詳 細な

実行計画 と予定線表 を準 備するこ とが大切 である。理想的には,変 更 は 分 裂 を最 少限にく

い とめるために,出 来 るだけ実施の初期 に行なわなけ ればな らない。導入 計画の写 しと一一連

の工事予定線表 はすべての関係 する部所 に配布 すべ きで ある。 そして必要 によ り修正 した も

のも与 えておかなげれば な らない。 導入 計画 と予定線表 を作 る時に考えねば な らない重要 な

事項 には次の ような・もμ)がある。
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1.指 導 書の準備

指導書 と訓練手引書 はその システムを効率的に運用するのに重要 な ものである。必要な

指導書は,実 際 に設置 され る以前 に,処 理手順 が確実 に理解 される ように操 作要員に配布

しておかな ければな らない。

2,要 員 の訓練

旧 システムか ら新 システムへ効果的に変換 するために必要 な要員数は慎 重に考慮すべ き

である。要員 の供給源は,現 在稼動 している処理 に従事 してい ると ころの人達 と,デ ータ

処理 の訓練 を行 なってい る単科大学や総 合大学 か らの人 達 である。訓練計画はプログラマ,

オペ レータ,経 営者 に対 したてられ なければな らない。 作業 員 とか監督者 に新 しい処理手

続,考 え方,お よび電子計算処理方法 を紹 介するために,組 織内で正式 な訓練 を開催する

ことが望ま しい。

5.設 備,様 式,お よび,必 要物品の調達

導入 計画 は新 しい様式の準備と新 しい設備 の収得の ための実 際の時間見積 りを含んでい

なければならない。物理的 な配置は しば しば変更 しなければ な らないが,機 械の導入 に対し

て物理的な設備 の準 備がで きるよ うに充分 早い時期 に行 な わなければ ならない。

4.vコ ー ドとフ ァイノレの変 更

レコー ドとファイノレは計画 されたシステムの要求 に必 らず合致 するよう設計 しなければ

な らない。これには しば、しば再割当用の制御番号s－要 素番号 等が含まれる。L

大 きなファイノレを持 っている組織ではその変更は,多 くの人 間と時間 力必 要 である。

5.新 しい応 用面のプログラ ミング

電子計算機の プログラ ミングの訓練 を受 けてか ら,電 子計算機 を有効 に利用するように,

実 際 の仕事のプ ログラ ミングのた めに充分な時間 を取ってお くことが必要で ある。

88.オ ンラインデ ータ処理 システム

オンライ ンデータ処理 システムとは,そ の発生源 とか発生点で情報が発生する と,そ の情

報が データ処理 システム に入 り出力 は必 要に応 じて電子計算機 か ら得 られる ような種類のシ

ステムである。オ ンラインシステム では通常,デ ータを シス テムに投入す る前に分類する必

要 が ない。

89.オ ペ レ ー シ ョ ン ズ ・ リ サ ー チ
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オペレーションズ ・リサ ーチ とは,基 本的 には,科 学的な技法 を事業の経 営 に応用 したも

のである。 オペ レーションズ ・リサーチす なわちORは 品 質管理,市 場分析,計 画のたて方・

などの多 くの分 野に応用 される。 オペレーションズ ・リサーチの目的は事業の問題 を解 くた

め と,組 織内の色 々な要素が相互に作用 しあっ ている分野 での意志決定過程 を助 けるために,

科学的な基礎づ けに より方策 を与える ことで ある。 オペ レーションズ ・リサーチは事業 の問

題に対 して最適解 を見付ける方法 を与 える。

90。 オ ペv－ ションズ・リサーチの技法 として数学的モ デルの使用

オペ レーシ ョンズ ・リサ ーチで使用する数学的モデノレは,事 業の問題 を方程式 の形 に した

記号的 または数学的表現 である。

数学的モデノレの価値 はそのモデルに実際 の値 を挿入 して取 り扱 える ような実際の事業組 織

や手続 きを表現出来 る ところにある。そ こでそのモデノレの中の1つ またはそれ以上の局面の

変化が他の分野 にどの ように影響するかを観察することが出来 る。 うま く使用する とそのモ

デノレは複雑な事業の状況 を記述する ことがで き,か つ,事 業活動 に影響する変動要因 の効果

を正 確に予想 する ことが出来 る。

91.リ ニ ア ・プログラ ミング

リニア ・プログラ ミングとは定め られた 目的を成 し就げるために制限 された資源の最適配

分 を決定 する技法 である。 リニア ・プログ ラ ミングを使用す る ことによって,定 め られた制

限 を条 件と した線形方程式の システムを最大 にする ことができる。

リニア ・プログラミングの技 法は ある種 の事業 上の問題 に対 して最適解 を与 える方法であ

る。 リニア ・プログラミングの問題 を解 くのに必要な条件 を以下 に示すb

1.利 益,費 用,数 量等 によっ て示 される問題を解 くには線形関数で表 わさなければな らな

い。例えば,100個 製 造す る時間 は1個 製造す る時 間の100倍 で なければな らない。

2,制 限条件 を理解 し明 記 しなければな らない。 制限条件 には設備能力,原 料,品 質等 の要

素 が ある。1

以下 に2つ の重要 な リニア ・プログラ ミングの技法 を示す。

1.輸 送 法

輸送法は資源の和 が需 要の和 に等 し く,両 方 ともただ1種 類の単位 で示 されるよ うな

問題を解 くために使 用される。輸送法 は最 も効率 的 な方法で,資 源 を目的地 に配分する
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こ とによっ て輸送費 用を最小にす る問題 を解 くため に開発 された。

例えば,あ る場 所に資源が あって,他 の場所 にその資源 の需要 が あるとい うよ うな問

題は,最 小費用で最大利益 を上げ るように組 合せ ることが出来 る。 要するに,リ ニア ・

プログラ ミングの輸送法は要求 される ものが,た だ1種 類 の単位 で示す ことができるよ

うな種類 の問題を解 くのに適用されん

2.シ ンプレ ックス法

シンプ レックス法は制限条件 を線形関数で記述 で きるどの ような問題 にも適用 で きる

リニア ・プログラミングの技法 である。 しか しなが らシンプ レックス法を使用する問題

の中に挿入 出来る制限や,変 数 の数には,理 論上の制限 がない。

与え られた条件 で,基 本的 な あるいは実行可能な解 が出 され る。 この実行可能な解を

それが最適解であるかどうか を決定 するために一定の規則 で調べ られる。 も しそれ が最

適解でなけれぱ,も っと有効 な解が得 られ るまで系統的な方法で変化 させ てい く。

シンプレックス法は最適解が見つかるまで基本的な,あ るいは実行可能な解 を連続的

に改正 してい く,反 復 的な技法で ある。

92.待 合せ理論 とは何か

待 合せ理論 とは データがラ ンダムに変動する時 にそれ らの問題 を解 くための数学的な方法

である。 それはシステムの容量と待合せ の損失時間 との バ ランスを決定するため に使用する一

種 の分 析方法 である。待 ち合 せ理論 は,ト ラフィックの流 れ,顧 客がサービスを受 けるため

の待合 せ・顧客 にサー ビスする料金窓 口,機 械 を修理 する ための待 合せ 等の"待 合せ"に っ

い ての問題を解 くために使用され る。電子計算機は これらの問題を モデル化するのに使用す

ることがで きる。そ していろい ろ変化 させて,そ の 結果を分析す ることができる。

　 　

待合せ理論はまた 待 ち行列理論 としても知 られている。

93.モ ンテカルロ法

基本的 には,モ ンテカルロ法は,相 互作用の ある多 くの ランダムな事象の問題 に対 して実

験的に解答 を出す シミュレーションの一形式 である。 モ ンテ カルロ法は,頻 度分布 か ら得 ら

れたデ ータを使 っ て実際の経験になぞらえ て,あ る結果 の確率 を決定 す るため試行す る方法

　 カ

で ある。 この技 法は あそ び すなわち一種 の運まかせの勝負 ごとに基づいている。

事業 の活動には運 によって左右 される要素が多い。す なわち トラフィックの流れ,顧 客の
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数等である。

ある活動について予測す ることは,無 作 為な変 動力ね ろいろ生 じるのでむずかしい。モンテカ

ルロ法は複雑 な情勢 のもとで起 きるある活動の確率 を決定す る1つ の方法 を提供 して くれる
。

94.PERTとCPM

PERT(PrOgra〔nEva■uationandReviewTechni(1ue)とCPM

(Cri七iculParth'METHQD.)は 複雑なプログラムの進行 を評価 した り,計 画したり

経営技法 で ある。PERTは1958年 に海軍の特別研究に よって開発された。そ して,同 時

にOPMが 似 た ような経営⊥ の必要性か ら個々の産業で闘発されてきた。

基 本的 には,PERTとCPMは プログラムの研究開発 を よりよく制御するために構成 さ

れた プログラムの網構成図 を計画 したり評価す る方法で ある。

PERTあ るいはCPMの 網 構成の基本的な要 素を以下 に示す。

1.イ ベ ン ト

イベ ン トあるいは里程標は仕事の開始文は終 了を表 わす。 イベントは時間 とか資源は必

要 でない。 イベン トはい くつかの仕事の決定 とか遂行 である。 イベン トはしば しば丸印 で

表 わす。

2.ア クテ ィビティ

アクテ ィビティは2つ の連続 なイベ ン トを一緒 に接続 しそのイベ ント間 に必要な仕事 を

表 わす6

ア クテ ィビティは次 のイベ ン トが起 きる前 に完了 していなければ な らない。各 アクティ

ノ

ビティは イベ ン トの始 ま りと終 りで定義される。 アクティビティは人力,材 料 ,か よび資

源 が必要 である。 ア クティビティは矢印 で表 わす。 イベン トとア クティビティが決 め られ

た網構成は ある計画 のアクティビティ間の相互関係を面で示す ことが出来 る。網構成 をつ

くってい く場合 は通 常,最 後のアクティビティか ら始 めて,他 の与 えられたアクテ ィビティ

を始 める前に完了 しておかなければ な らないアクティビテ ィを決定 しなが ら逆 に作業 をは

じめるのが最 も良い。 各ア クテ ィビティは資源 の配置 を必要 と し,時 間 と費用 を消費 する。

遂行すべ き仕事 を考察する場合,仕 事を遂行す るのに必 要な資源 と時間の推定 をしなけれ

ば な らない。

PERTとCPMの 基 本的概念はク リテ ィカノレ・パスが経営分析 の基礎 を与 える とい う

事実 に もとづレ、ている。
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1つ のパスは,そ の計画の初 めから完 了まで移動するのに必 要な イベ ントの連鎖 である。

その網構成で最 も長いパ スがその 計画 の完了までに必要な所要時間 を左右 する。 これを しば

しば"ク リティカノレ・パ ス"と い う。 他の もの より,よ り短 くできるパ スは経営 が最 も有効

な使用法に比 べて資源 を借用 する余分 なパスである。

＼

樟暢
⑦旦

母5・

令硲

o

め

<5継

句

惜縞
へ弘o

ク リテ ィ カル ・パ ス,1→2→3→4

時 間,50時 間

網 構 成 パ ス

ベも 　

95.リ ァ ノレタイム

"
リアルタイム"処 理 とは,情 報 とかデ ータが充分 な速 さで,し かも,処 理 された結果 が

システムの監視または制御 に使用で きる ような方法で処理 されるシステムで ある。

"
オ ン.ラ イン ・リアルタイム"と い う言葉は,し ば しば この形の システム を言 うのに使

われる。

96.リ アノレタイム システムの基本的 なオペv－ ションについて

リアルタ イム システムは,情 報 の発生,訂 正,利 用のために必要 にな る事業組織 のいたる

所 に端末装置を配置 する ところに特徴がある。 この端末装置は中央処理 装置 に対 して直接入

力 あるいは問合せするよ うになっ ている。各 装置は,ト ランザク ションが発生 すると直 ちに

ファイルが更新 され,ま た,出 力結果 により,現 在状態 に維持 され ている フ ァイノレに対 する

問合せができるよ うに,2方 向 の情報 の流 れを扱える。

97.リ アルタイム システムにとり入 れ られ るべきエラーチ ェックの機 能

リァノレタ イムシステムの概念は,自 動的にエラーチェックを行ない,可 能な暗いつで も訂

正動作 ヵ桁 なわれる とい うことが本質で ある。
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一括処理で利 用されているチェック方法は ,リ アル タイム システムで も使 われる。ハ ード

ウエア内部のチ ェック,ハ ッシュ トータル,バ ラ ンシング等が,チ ェック法 として使 われる。

2つ の処理装置 に よる交叉 チェックは非常 に有効 なチ ェック法である。

2台 の計算機 を平行操 作 して同 じ演算 を実行 させ て相互にチ ェックする。 検出された どん

な違いで も直 ちに操 作を中断 して,チ ェック処理 を始め,取 るべ き訂正処理 を行 なわせる。

リアルタイムシステムの性質か らいって,各 トラ ンザク ションの正確 さをチェ ックす る設備

を作っておかなければ な らない し,ま たハ ードウエアが障害 の場合,代 りのデ ータ処理 方法

を準 備してい なければ な らない。

　 り

98.タ イム シェア リング

タ イムシェア リング とは多 くのユ ーザーが同時 に同 じ計算機組 織を使 っ て,プ ログラムを .

実 行 できるよ うな電子計算機 システムの使用方法 である。 以下 に示すのはタイムシェア リン

グの一般的 な特徴 である。

1.同 時 操作

タイム シェア リング システムは,何 人 かの人達が同時 に効率的に電子計算機 を使 用する

ことができる設備 を備 えている。

2.プ ログラム と入 出力装置 の独立操作

タイムシェア リング システムにおいては多 くの異 っ てプログラム とか装置をある一定期

間 中,切 り離して,ま たは結 合 して使用する ことが できる。

3.即 時 応答

タイ ムシェア リングにおい ては,す べ てのユ ーザーは処理終 了後数秒以内 に,プ ログラ

ムあるいは システムか ら応答 を受ける。

99.マ ノレチ プログラ ミング

"
マル チプログラ ミング"は 中央処理装置内の操作方法 に関係する ものである。その操作

は同時に主記憶 に数個のプログラムを格納 させておき,そ の プログラムで要求 される ものを

完全 に実行 し終 らない うちに,異 ったプログラムの実行 に移す方法で ある。

マノレチ プログ ラミング操作 では電子計算機 システムに,前 に発生 した1つ の仕事を一一時 に

完了 させ ないで,2つ ま たはそれ以上の プログ ラムか らの命令 を交互に実行す る。 マノレチプ

ロ グラミングでは管理 プログラムの指示の もとに,タ イム シェア リング機能 を利用する。
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タイムシェアリングで,も し記憶装 置内にたった1つ の問い合せプログラムしかない と,

cpuは 問い合せの間遊 び時間 がで きる。一 般に,マ ルチプロ グラ ミングされ ている時無作

為 に入 ってくるプログラムの ことを"フ ォア ・グランド"プ ログ ラムと呼ふ 遊び時間を占

め させるために加 え られる一括処理 プログラムはパ ック ・グラン ドプログ ラムとい う。

101タ イ ムシェア リング用の電子 計算機組織の特徴

タイム シェア リング で要求 される電 子計算機 の特徴 を以下 に示 す。

1.管 理 プログラム,フ ォア ・グラ ンドおよびバ ック ・グラン ドプロ グラムを格納する適当

な コア記憶装置 、

2.適 当 な入 出力装置 とそれ に関連 したチャンネノレ

3.コ アの中にある別 々のプログラム とデ ータがプログラムやデータの入 力 によb破 壊 され

.ない ようにす るための記憶 保護の方法

4.処 理 装置は種々の条件 た とえば計 算機障害,プ ログラムの誤 り,時 間 に よる中断,オ ペ

レータの介入等 に対 して中 断する機能を持 た老けれぱならない。

5.固 有 の特徴 としてプログラムの再配置の機能がなけ ればならない。 す なわ ち,タ イムシェ

ア リングでは,記 憶装置 に仕事 を動的に移装 し,与 え られた場所の どこにで も,プ ログラ

ムを再配置する方法 がなけ れば ならない。

6.終 りのないル ープを終 らせ'たり,規 即的 に計画 された基礎に もとつ い て,通 信線 を接続

した りするイ ンタ ーバ ル ・タイ マ,ま たは管理 プログラムの方 法)

102マ ノレチ プ ロ セ ッ シ ン グ

　 カ

マノレチプロセ ッシング とい う言葉は,数 個 の処理装置 の同時操作 を指す。 この言葉は

2台 以 上の電子 計算機 で仕事 を処理 する操作 を表 わすのに使 われる。2台 以上の電 子計算機

は物理的 に,か つ,論 理 的に単一 の統合 した電子計算機の形に接続される。

マルチ プロセッシング システムは主記憶を分割するところにその特徴 がある。 す なわち1

つの システムは情報 を記 憶装置 に挿入 した り,次 にそれ をアクセス して使用す るこ とがで き

る。
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定 巨星 的 方 法

1 会 計 学

1."会 計学"と いう言葉の定義 をせ よ

会計学 とは,あ る表示方法を使い,少 くと も会計 の特 質であ る金銭,取 引 及び結果 につい て

記録 し,分 類 し,要 約 し,そ してその結果 を判定す る学問 の ことである。(米 国公認 会計士 協

会)

2企 業 体 の基本的 形体 にはどん なものがあるか?

基 本 的な 企業体 の種類を次に示す 。

1.個 人企業… …個人企業(S。lepr。prietorsh]p)と は,そ の事業 体 の資産全 部を

1個 入 が所有してい る企業体 のこ とであ る。

2共 同 企業 ……共同企業(Partnershユp)と は,あ る事業体の共 同所有者で ある2人 以

上の組合 のことである。 純資産は組合員が共同 で所有 し,事 業体 の負債 は組合 員の連帯責任

である。

5.株 式 会社 ……株式会社 とは,"目 に 見えず,手 にも触れ られない,法 律 の保護の下 での み

存在す る人為的 実体"の ことであ る。株式会 社は政治権 力で 作られ,1個 の独立 した法的実

体 と考 え ら才1てい る。すなわ ち,1個 の独立 した法 的実体 として,株 式会社 は,存 在 してい

るのであ る。株式会社が法的実体 である ため,株 主は通 常その会 社の債務に対 し責任 をもた

ない、

3基 本的な会計方程 式

基本 的な会計方程 式は次のよ うに表わされる。:

資 産=負 債 十所 有 者 持 分

4"資 産","負 債"お よび"所 有者持 分"と い う言葉につい て定義 せよ、

1.資 産 ……資産とは,所 有価値 があ る財 産の ことである。言 いかえると,資 産 とは得 られ

た財産上の権利 または価値 を表 わす もの であ る。 資産記 録をする根拠は,そ の資産 の原価が

十分引 き合 うか どうかと言 うこと である。 もし資産が十分な利益 を与えないな らぽ その資

産に対 す る債務,即 ち損害 請求額 は負 債として表示 され る。
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2.負 債 ……負債 とは,債 権者か らの 借入 金の ことで あり,会 社 の債務である。

5.所 有 者持分 ……所 有者 持分 とは,資 産から負債を引 いた残 りを言 い,会 社の所得 かあるい

は投資 か ら生ずるものである。

5.資 産,原 価あるいは価格 の管理 に対 し,一 般に認 め られてい る根 拠につい て述べ よ。

資 産管理に対 し広 く認 め られてい る根拠は,"原 価"に 基づい てい る。 資産勘定の管理 は,

一 般にその資産 の原価に基づいてなされ るべ きであ り,市 場価格 によるべ きではない 。

原価主義 では,通 常,資 産の 帳簿価額は原価,ま たは原 価か ら減価償却 分を差引いた額 とす

べきである。

6.複 式簿記の甚大的概 念について説 明せよ。

複 式簿記の基太概念 は,企 業取引 が記録され るにつ れて,賢 島 負債あ るい は所有者持分 に

変化 が起 るという事 実に基づいてい る。基太的 な会計方程 式の等号 を保 っておくには,会 計記

録に2通 りの記録 場所 が必要 となる。全ての企業取 引は借方か貸方 に記入 される。借方は帳簿

の左側 に記入 され,貸 方 は右側に記 入される。次 に示すのが,借 方と貸方 の書 き方の大略であ

る:

資 産 勘 定 負債または所有者持分勘定

借 方 貸 方

1

借 方 貸 方

資産の増加は借方に

記入する。

資産の減少は貸方に

記入す る。

1

負債または所有者持

分の減少は借方に記

入する。

負債または所有者持

分の増加は貸方に記

入する。

図4-1複 式 簿 記

借方,貸 方の理論 は,複 式簿 記の基本概念で ある。あらゆ る取引は借方 に記入す る額 と全く

同じ額を貸方 にも記 入す る必要があ る。

Z標 準の会計 期間 とは どんなものか?

多 くの事業が管 理運営 し てい る12カ 月 の会計 期間 は,会 計年 度 として知 られ てい る。1年

の会計期間が,暦 年 とは別の ある根拠 に基づい て選 ばれているのだとよく言われてい る。多 く

の会社で は,会 計期間を通常の事 業年 度としてお くのが有利 であることを知 ってい る。通 常の

事業年度 は,そ の企業 の事業 活動が,1事 業 週期内 の最低点に達 した時に終りとな る12カ 月

の期間で ある とい う ことが 出来 る。
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8.仕 訳帳 とは何か?

個 々の企業取引 は,通 常仕訳帳 に記録 され る。 この仕 訳帳 は,よ く"原 始記入簿"と 呼ばれ

ており,会 計処理上,企 業取引の最 初の公式 記録である。各取 引は,当 該勘定 口座の借方,貸

方に記入する前段階 として,通 常仕訳帳に記 入される のである、

仕訳 帳に取引を記入す る手 順を仕訳 とい う。仕訳には,次 に述べる甚大的過程 がと られ る:

1.取 引 の日付 を記入す る。

2借 方に記 入される勘 定口座の 名称を書 き,相 当す る欄に金額を記入 する.

3.貸 方 に記入 され る勘定 口座の名称 を書 き,金 額を記 入する、

4.そ の取 引の簡 単な説明を書 く。

一 般 的 な 仕 訳 帳

日 付 摘 要 借 方 貸 方

9月1日 機 械 5,000

現 金 5,000

機械の購入を記 録するご

と

図4-2一 般的な仕訳帳

取引SDOOド ルで機械を購入(資 産勘定機械増加一借方,

資産勘定現金減少一貸方)

9.転 記 とは何か?

転記 とは,仕 訳帳の借方,貸 方 を元 帳 に記入する過程 の ことである。勘定 口座 は,全 ての資

産,負 債 および純利益の全部を管 理してい る。個 々の勘定口座 は元帳 で管 理 されてい る。

勘定 口座 とは,特 定の場所を占め る借方 と貸方 を要 約す る1っ の方法 である。 』

一 般 的 な 仕 訳 帳

日 付 摘 要9 番 号 借 方 貸 方

12月1日 事 務 用 品

現 金

事務用品を購入 した。

135

101

200

' 200
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一 般 的 な 元 帳

現 金 事 務 用 品

200 200

図4-5転 記

10,試 算表 とは何 か?

個 々の企業取引では,借 方 と貸方 の金額が 等し くな けれ ばな らない 。通常,元 帳の借方と

貸方のバ ランス を照合す るために,試 算表を作戒す る。

試算表 は,元 帳の数字上の 正確 さを検算す るのに使われ てい る.こ の試算表 が"パ ラソス"

していれば,借 方と貸方 が相一致し たことを証明 しているの である。簿記の計 理が本 日まで

正しい ということを証明 しているのではない。例 えば,あ る取 引が記 入もれになってい るか

も知 れないし,あ るい は間違 った勘定が,借 方 に記 入 された り,貸 方に記入 されてい るか も

知 れないので ある。

この試算表 は,そ の外 に,期 末の財 務諸表作製の基礎資料 としても使用 され る。

QUAL工TYSERVICE

試 算 表

12月31日

現 金

売 掛 金

事務用備 品

買 掛 金

」.s.Jcnes,資 本 金

」.S.JGnes,引 出金

受取手数 料

建 物借 料

給 料

事 務 用 品

郵 便 料

i雑 費

5a〕00

450

1.500

400

200

2.000

150

10

50

260

7.500

2DOO

9,760

図4-4試 算 表

9,760
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11.損 益 を記録 するための2と お りの方法 とは何か?

損益を記録 する ため の2と お りの方法を次 に示す。

1・ 現金主 義 一 現金主義 の場合 は現金の授受時にだ け取引 を記帳し,現 金授受を伴わない

取引 は一切考慮 しない。現金を 受取 った ときに収益 が生 じたもの とし,支 払 ったときに費

用が生 したものと考 えてい る。

2発 生主義 一 発生主義の場合 は現金 の受払 とは無 関係に,実 際に収益活動 を行 なったと

きに当期の収益取引を記帳する。また実際 に費用 を負担すべ きときに当K4Z)費 用 として記

帳す る。

12会 計 サイク ルにお ける基本的なステッ プとは何か?

会 計手続のサイ クルにお ける基本 的なス テップを次に示す。

t仕 訳 一 すべ ての取引を借方貸方 に分けて仕訳 帳に記帳する。

2.元 帳記入 一 仕訳帳か ら勘定別元 帳に転記す る。

3.試 算 表作成 一 試算 表は各勘定 元帳に記録された情報を集約 したもので あって,借 方 と

貸方 の合計が 一致する か どうかの検算の ため作成する。

4.決 算整運 一 当該 期間の負担に属す る収益iと費用 を明 らかにするた め所 要の整理仕 訳を

行なう。

5.精 算表 の作成 一 試算表 と決算整 理による情報を整理し集約す る。 これ は正規の決 算諸

表作成のための準備 とな る。

6.正 規の 財務諸表の作成 一 精算 表による情報 にもとづき,損 益計算書 と貸借 対照表 を作

成す る。

7.整 理 と決算 仕訳 一 仕訳帳 に整理仕訳 お よび決 算仕訳 を記入 し元帳 に転記す る。必 要な

諸勘定 を締切 り,帳 尻を合わせる。

8.繰 越試算表の作 成 一 繰越 試算表 は会計処理の正確 性を数学的にチ ェックする ためのも

の である。

13.[碇 資 産とはイ可力・?

固定資産とは企業 の経営活動 のため永続的に使用 する資産で,他 へ販 売する意図 の ない も

の である。工 場として使用 する建物 は固定 資産で ある。 しか し将来 の建築敷 地とな る予定の

土地 はそ うではな い.こ の ような土地 ロ経 営活 動の ため現 に使 用してい ない からである。

固定 資産 には有形 のもの と無形 の もの とがあ る。有形固定 資産 には建 物,機 械などがあり,

無 形 固定資産に は特許権 著作権 商標権な どが ある。
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14."減 価償却'㍉"減 耗償却","な し崩 し"の 定義を述べ よ。

たいていの 固定資産の寿命には限 度がある。 この ような資産 の取得原価 は通常 その 使用期

間中の各会計年 度の経費 としておと して行 く。

次の用 語は,固 定 資産取得原価 の経 費配付をあ らわすのに よく用い る。

1.減 価償却 一 減価償却 は有形資産の原価 を経費 として配 付す ることで ある。例:建 吻,

設 備,機 械類等。

2.減 耗償却 一 減耗償却 とは天然 資源 の取得原価を経費 として配付することで ある。例:

山林,鉱 区等。

3,な し崩 し 一 なし崩しとは無形 固定資産の取得原価 を経費 として配付す る ことで ある。

例:借 地権,特 許 権 著作権等。

15.減 価 償却について説明 せよ。

基本的に は減価償却 とは固定資産の 取得原価 を一定の方法 で各会計期間に配付 する ための

会計手法で ある。

固定 資産 は劣 化や陳腐化する もので ある。固定資産 の取得原価は一定の方 法に よって全使

用期間中の各年 度に割 りあてて費用 として おとさなければならない。

固定資産の 市場価値は時を追って変化 する可能 性が あるカ～ その ような変化 は通常無視す

る。何故なら,固 定 資産 は経営のため使用す るのであっ て,売 却する ため のものではないか

らである。

減価償却の記帳 には借方勘定 として の減 価償却費,貸 方勘定 としての累積 償却 費(減 価償

却引当金)の2つ がある。

累積 償却費は貸方となって資産とつ り合 い貸借対 照表の上では固定資産勘定 から控除される。

累積償却費 は,こ れ を貸方 に計上 ナる ことに よって固定資産の価額が それだ け減少するの

で,"資 産 相殺勘定"と いう。

16.減 価 償却費の見積にあたって考慮 すべ き要素 は何か?

減 価償却費の見積 にあたって考慮すべ き要素 は次の とおり。

1.資 産 原価 一 当該 資産 の原価 を決定 しなければな らない。この原価 は減価償却費見積の

ための基礎 として用い る。'

2.資 産耐用期間 一 当該資産の使用可能 な期間を見積 らねばならない。 これは時 間の単位

や生産 高の単位 に よってあらわす。

3.資 産 廃残価額 一 廃 残価額 とは当該 資産 を売 却処分 したときに受取る対伍で ある。
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17減 価 償却費の見積の ための基本的方 法 には どんな ものが あるか?

減 価償却 費の見積の ための基本的方法を次にい くつ か示す。

1,定 額 法 一 この方法で は減 価償却額 が毎期 ひとしい もの としてい る。1会 計期 間あるい

はその他の単位 時間当 りの減価償却 額は,資 産原価か ら廃残価額を控除した額 を資産耐用

時間で割 った ものである。

原 価 一 廃 残 価額
=年 度 償 却 額

耐 用 時 間(年)

2.級 数 遠戚法 一 級 数定減法 では減価 償却費への転化 額を年 々逓減 してい く。 この方 法を

用 いると,当 該 資産の使用期間のうち初期 の部分で多額 の償却を行な うことがで きる。

3.生 産 高比例法 一 生産高 地列法 による減価償却費配 付では,原 価と使用 結果とを結 びつ

けようとする もの で ある。この方法で は減 価償却費 は毎期の生産高 の程 度に応 して決定 さ

れる。生産高が ふえると償却願 力増 加 し,生 産高がへ ると償却額が減少す る。

18.減 価 償却 の記帳方法 につい て説 明せよ。

減価 償却は次のとお り記帳す る。

1、 減価償却費勘 定を借方 とす る。

2.累 積償却費勘 定を貸方 とする。

機械類の減価償却 費を記帳せ よ。

当該期間 に配付す べき償却額を100.00ド ル とする。

機械類減価償却費$100

機 戒類累 積償去P費$100

19.固 定資産の処分について検 討せ よ。

固定 資産 は帳簿価額 どお り売却で きる ことも あるし,そ れ以上 また はそれ以下で売 る こと

もある。固定 資産の処分時の記帳 に当 っては次のように仕訳する。

1.累 積 償却費勘定 を借 方とす る。

2.当 該 資産原価 に係る固定 資産勘定 を貸方 とする。

3.処 分 に伴って損益 が生 じた ときは借方 または貸方 とする。

次に代表的 な仕訳方 法 を示 す。

1.売 却対価が帳簿価額 と一致す る場合

取得価額5000ド ル,現 在 の帳簿価 額500ド ルの資産を500ド ル で売却したとき
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現 金$300

累 積償去噴4,700

機 械 類5POO

2.帳 簿 価額 を下 まわ った場合

取 得価額5000ド ル,現 在の帳簿価額500ド ル の資産 を100ド ル で売却し,200ド ル

の売却 損が生 じたとき

現 金

機械類売却損

機械類累積償却費

機 械 類

3.帳 簿価額 を上まわった場合

100

200

4,700

5、000

取得 価格5.000ド ル,現 在 の帳簿価eersOOド ルの資産を400ド ルで 売却した とき

現 金400

機械 類累積償却費4,700

機 械 類5.000

機 械類売却益100

20.固 定 資産の取 得と評価について説明せ よ。

固定 資産を取得 した ときはその取得原価 を記帳す るのが通 常で ある。 固定資産の原価には

その 資産 の取得の ために行な ったす べての支 出が 含まれる。例えば,設 備類の原価 には運送

料,据 付料,物 品税 の ような ものが含 まれる。

21.固 定資 産の改 良費と維持費のちがいについ て述べよ。

っぎに維持 費と改良費の一 般的 な定義 を示す 。

丁 維持費 一 その財産価値を物 的に増大させるのでもな く,そ の耐用 年数を明らかに延長

させるの でもな く,そ れ を正常に効率的 に活用で きる状態に維 持するだ けの支 出である。

2.改 良 費 一 改 良 とは現存 資産 の全体 または一部分を,よ り高性能の ものに取替 える こと

である。通常は改 良する と当該資産の原価評価額 が増加 するが,生 産高,生 産能率,耐 用

年数といった資産価 値 も増大 する。

維持費か改 良費かの問題は,企 業の所得 税に直接 関連 する。例 えば,税 務官署では,維

持費と認 め られるものは資本 支 出 と して減 価償却 すべ きで あるとか,償 却 を行 なったら

それを経費 として扱 うべ きだとい った立 場を とる であろ う。
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22.固 定 資産の売却 と交換につ いて説明せ よ

固定資産 は下取 りに出した り交換 する ことが 間々 ある.売 手が下取りを認め たと きは,新

設備の価額か らその分だ け控除し,差 額を現金で支払 う。

その資産の帳簿価額 より高 く下取 らせた時は,"売 却 益"が 立つ。下取 りが帳簿価額を下

廻 ったときは"売 却損"が 立つ。

固定資産の交換 を記帳する には2つ の方法 が ある。1つ は交換 に伴 う損益を認 める方 法で

ある.こ の 場合の新規資産の記帳はその資産の定価 なり実購 入価格 で行な う。第2の 方 法で

は帳簿上の損 益を認 めない。 この 場合は新規資産の原価 は旧資産 の帳簿 価額に,新 資産取得

のための現金支出を加算 した もの とする。

固定 資産の 下取 りや交換 に伴 う損 益は所得 税課税の立 場か らは認め られてい ない。 たいて

いの会計 士は税法 をよりどころとして固定資産の 下取 りや交換 を記帳している ようである。

23.貸 倒 れに伴 う損失の記帳方法 について説明せ よ。

売掛金勘定 は資産 勘定で あ り,通 常借方 に仕訳される 。そして受取る権 利が ある現 金高を

示 して いる。掛 売を行なったときは,売 掛金 のうちい くらかは回 収不能 となるもので ある。

この貸倒れに伴 う損 失の記帳方法を要約 する と次の とおりである。

1.直 接帳消 一 直接帳消法では回収不能が決定 した時だ け損 失を認 める。

回収不能 を直 接帳消法 で処理す るときの仕訳 は次のとお りで ある.

ジ ・一ンズ への売掛金 が回収不能 とな ったもの とする 。帳尻は100ド ル とする。

貸 倒 金$100

ジ 。一 ソズ売掛 金$100

貸倒 金は販売 費,一 般 費の何れに含めて もよい。

ある期間で貸倒金 と して処理したのち,次 期 に回収で きた場合,売 掛 金勘定を借方 に,

"貸 倒金回収"勘 定を貸方 に仕訳する。"貸 倒 金回収"勘 定は,決 算報告のとき は,貸 倒金

か らの 控除額 と して損益計算書 に表示す る。

2.貸 倒 れ の推定 一 損 失が予想 される場合,売 掛 金勘定 のうちの回 収不能 とな りそ うな分

を事前に損失 と して 見積ってお くのが ふつ うのや り方である。 この損失はそれ に関連 した

収益があがる期間 の経費 として おと してよい。

貸倒 金評価額 の見 積方法の1つ は,売 掛 金回収率 に基 づい て推定する。例 え ば過 去の経

験か ら売上の約 イ%が 回収不能 と分っているときは,当 該期末 に"貸 倒金"を 借方に計上

し,"貸 倒 引 当金"と して 純売上高の1%を 貸 方に計上する 。
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当該期間の 純売上高を100,000ド ル とし,過 去の経 験か ら1%が 回収不 能になるものと

する。

貸 倒 金$1000

貸倒 引当金1000

貸 倒 金の 見積額 を売掛金勘定 に対応 させ て貸方 に計上する ことはで きない。何故な らば推

定時点では どの得意先勘定 が回収不能 となるか分 らないか らである。貸借 対照表上 は売掛金

勘定の合計か ら貸倒引当 金を控除して,純 売上高を表示す る。

不 良となる おそれのある勘定 に対する引 当金は"評 価勘定","相 殺勘定",ま たは"差

引勘 定"と 呼ぶことがある。

次にある勘定が不良となった場合の仕訳 は次の とおり。

貸倒引 当金100

ジ ョー ンズ への売掛金100

その後にその貸倒 金が回収で きた ときは次の ように仕訳 する。

ジ ョーンズへの 売掛 金100

貸 倒引 当金100

24.前 払 費用とは何 か?

前払費用 とは経営 の流動資産 であ るが,そ れを消費する時期になると費用 に転化する。

前払費用には通常 次の よう なものが ある。

1.前 払保 険料 一 保険料は先払 いをするのがふっ うである。 その保 険料の うち未経過期間

分については前払費用 とし,流 動資産 とみなす。 これは時 の経過 に伴 って費用 に転化す る。

2.前 払地代 一 地 代 を先払い した ときは,こ れを前払費用 とする ことができる。地代 は,

そ の支払対象期間中,時 の経 過に伴 って費 用に転化する。

3.在 庫 消耗品 一 包装紙 紙箱,袋 な どの消耗品 は,そ れが使 用され るまでは資産で あり,

前 払費 用である 。

4.事 務 用 消耗品 一 スタンプ,文 房具,紙 クリップな どの 消耗 品は,そ れ を使 い切ってし

まう まで は経営のための資産 であ り,前 払費用で ある。

25.未 払 費用 と は何 か?

未払費用 は流動負債として区分 され,当 該期間中に はまだ 支払 っていない 負債 総額を示す。

例え ば,賃 金を毎 週土 曜日に支払 っているとき,決 算期 末が水 曜日になったとした ら,未

払費用(そ の週の水曜 までの分 の賃 金)が 発生す る。これは会計上 正当な 期間 に配 付しなけ
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ればならない。これら帳簿に未記入の期間 に属する費用は未払費用と呼ぶ。

その他一般に未払費用に属するものには手数料,税 金ツ利子がある。

26.前 受収益とは何か?

前受収益とは経営活動によって受取る収益で あるが,こ の収益の対価 としての経営活動を

実 行し終っていない前に受取 るもの である。

例えば雑誌の予約購読料をある会社が前払金として受取 ったときは,前 受収益となる。他

のよくある例 は地代や利子収入である。

前受収益は負債勘定に属する。

27.未 収収益とは何か?

未収収益とは当期の収入に属するカ～ まだ回収していない収益である。例えばプロジ ェク

トを請負、った会社がその仕事を途中まで実行してその対価を受取ってないときは"未 収収益"

を持つことになる。受取手形で受取 った収益 は,も う1つ の未収収益の例忙 ある。未収収益

は資産勘定である。

28.給 与,諸 税公課の記帳に 必要な仕訳 について説明せよ。

使用者はその 従業員の給与,賃 金のなかか ら社会保険料と所§税を控除する ことを法律で

義務づけられている。

FIGA(連 邦保険税法)に よる税金は連邦社会保障計画の資金とするため使用者と従業員

双方にかかるものである。使用者負担額は従業員の賃金から控除する額 と同額である。現行

税率1・1暦t4・.gilre4所 得 ・8・・ドル まではその ・ξ パーセ・ ・で あ・・こ・*1・1966

年 に は 弓%,1968年 に は 暗%に 増 加する こ□ ・てい ・・

連邦失業保険料は側目者だけにかかる。この保険料は失業手当と呼ぶことがよくある。

連邦所得税は従業員の賃金か ら控除しなければならない。各従業 員の賃金か ら控除する額

は その所得額 と種々の所得控除や税額控除によって決まる。

次に給与関係 公課の記帳のための仕訳を示す。

/支 払 前

給 与3,000

源泉徴収およびFICA料400

未払 給 与2,600

2.支 払 時

未払 給 与2,600

現 金2・600
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諸税公課を連邦政府や州政府に納入 したときは負債勘定を借方に,現 金勘定を貸方に仕

訳する。

29.物 品税の記帳について説明せよ。

かなりの州では消費者に何がしかの税金がかかることになっており,こ れは買った時に取

りたてられる。このような税金には物品税 奢f多税 ガソ リン税等がある。

次に物品税の記帳に必要 な仕訳を示す。

現 金104

売 上100

未払物品税4

この税金を官署に納めたときは未払物品税勘定 を借方に,現 金を貸方に仕訳する。

30無 形固定資産とは何か?

無形固定資産 とはその価値が物的財産に存するのではなく,所 有者の持っている権利に価

値があるようなもので ある。無形固定資産には特許権 著作権 借地権 商標権,営 業権等

がある。

なし崩 しを行なう無形固定資産 には特許権,著 作権,借 地権等がある。

なし崩 しを行なわない無形固定資産は商標権 と営業権である。

31.帳 締と純益の決定の手続について説明せよ。

1期 間の純益は経営収益か ら費用を差引いたものである。決算手ffycは すべての収益と費

用をある集合勘定へ振替える仕事がある。この集合勘定は損益勘定 とか収支勘定と呼んでい

る。収益と費用を損益勘定に振替えるときはすべての収益勘定 と費用勘定の残高を算出し貸

借を一致させる。 こうして帳簿 を締切る。

次に期末における収益 と費用勘定の帳締のための基本的ステップを示す。

1.収 益勘定を借方に,損 益勘定を貸方に仕訳 して収益を損益勘定に振替える。

2損 益勘定 を借方に,費 用勘定を貸方に仕訳して費用を損益勘定に振替える。

3.損 益勘定に含 まれる情報から純益を計算する。損益勘定 を借方に,資 本勘定を貸方に仕

訳して,純 益を資本勘定に'振替える。

こうして資本勘定に,当 該期間の純益を元入するのである。
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決 算 仕 訳

支 払 賃 金

支 払 地 代

売 上

50 50

資 本 勘 定

500

150

損 益 勘 定

500500

⊃
52.引 取 運賃,売 上戻 り高,売 上値引の記帳方法について説明せよ。

商品仕入時に要する引取運賃 や関係諸掛費は"引 取運賃"と いう勘定 の費用 とするのが普

通である。 この費用は商 品仕入原価の一部であり,売 上商品の原価の一部として損益計算書

上に計上すぺきである。

次に運賃に関連して よく使 う用語を示す。

1.到 着地渡 一 到着地渡とは,売 手が運送料を負担するということである。

2.船 積地渡 一 船積地渡とは,売 手が運送業者まで商品を搬入するが,買 手が運送料を負

担するものである。

商品を得意先 に届けるための運賃は ・酉己達費"勘 定に計上し・また損濫 捲 固 ま営難

として計上するのが普通である。

特意先から返品があった時は,そ の得意先に対して債務を計上するか または値引する。 こ

の仕訳の方法は,売 上戻 り高や売上値引を借方,売 掛金または現金を貸方 とする。売上戻り

高や売上値引 は総売上高を減 らすので,損 益計算書にこの勘定を掲げるときは,売 上高から

の控除額 とする。
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53.商 品,原 材料,仕 掛 品,完 成品の定義 をせ よ。

棚 卸資産 という言葉は,転 売のために買入 れ やが ては仕 入た ままの形で売 却する予定の

商品を示すのに用い る。 また売却する商 品の生産の ため用いる材料 や消耗品も棚 卸資産であ

る。

棚 卸資産 を区分する と次の とお り。

1.商 品 一 転 売のため仕 入れ,通 常その ままの状態で売却する予定の品物の ことである。

2.原 材料 一 加工後に転売する 目的で製造業者 が仕入れ た品物の ことである。 また原材料

は生産工程 に投 入する前の材料 の ことでも ある。

3.仕 掛 品 一 すでに何 らかの加工 を行なったが,ま だ更 に加 工 しな いと売 れる製品とはな

らない ような,す べ ての品吻である。

4.完 成 品 一 生産工程 を完了し販売可能 となった,す べての 品物である。

54.棚 卸資産 に含めるべき品物や製品の決定に当 っ・ては,何 を考慮すべ きか?

経 営の棚 卸資産 となる品物の範 囲をきめ る一般原則 は,そ の品物の 所有権に従うというこ

とである。棚 卸資産には,そ の会 社に所有 権が あるすべ ての品 物が含 まれ,そ の品物が どこ

に存在す るか には関係 がない。

特 に考慮すべ き事 項 は次の とおりである。

1.未 着品 一 未着品 とは発注済だが まだ受取ってい ない品物のことである。引取 った時に

その 品物 を棚卸 資産 に繰入れ,仕 入勘定に振 替仕訳す る。 もし到着地渡の品物 を船積 みし,

到 着 しなかっ たならば,そ の権利 は売手に帰属する。 また船 積地渡の品物が到着 しなかっ

たならば,権 利 は買手の もとに残る。

2積 送品 一 積送 品とは他の業 者に販売 を委託 し,持 主 からその業者に積送 した商品であ

る。積送品はその商品の持主の棚卸 資産に含め るべ きであ る。何故な ら権利 は持主にあっ

て 受託者 にはないか らである。

55.棚 卸計算法 には どんなものが あるか?

次 に2っ の基本的な棚卸計算法 を示す。

1.実 地棚 卸または定期棚卸 一 実地棚 卸法で は棚卸 資産の 総量は現に 存在する実数量で き

まる。仕入れ た商品 は仕入勘定の借方 に記入する。

2恒 久棚卸 一 恒 久棚卸法では,棚 卸 資産の変化のつ どこれ を継 続的 に記録 して現在高を

明示する方法 で ある。 仕入れ た商品は棚卸勘定の 借方に記入する。仕入勘定 は用 いない。

56.棚 卸評価法 には どんな もの があるか?
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棚 卸資産 の価格評価の基礎 は いろいろあるが,会 社 として は堅実な方 法を選ぶべきで ある。

棚卸 評価法の基礎 として2つ の方法が広 く用い られ てい て,次 の とおりで ある。

1.原 価 主 義

2.原 価 と時価の うち安い方をとる方法

商 品や材料の原価には,売 却地 まで その品物 を輸 送するの に必要な すべての経 費が含 まれ

る.こ れ らの経費 に は引取運 賃,貨 物 自動 車料,倉 庫料な どがある。

棚 卸資産に含 まれ る商品や材料の価格は よ く変動する 。従って同一の品物で もさまざまな

時期 に取 得 した品物 の原価は さまざまであ る。従って売上 げた商品にあてはめる原価や,倉

庫 に残 ってい る商 品に あてはめる原価の決定の問 題が生 ずる。

その方法に は次の ような ものが ある。

1,個 別 法 一 現存する個 々の商 品を仕入 時期別に区 分 しておき,棚 卸のときはそれぞれの

原価 で評価する。

2.荷 重平均法 一 ある期間中の仕入高の合計(期 首棚 卸高を含む)を 総数量で除 したもの

で,荷 重平 均価格 が決まる。 時価が上昇してい く時点では荷重平均 単価は市 場価格 よ り低

くな るであろ う。

5.先 入 先出法(FIFO)一 先 入 先出法 は,仕 入時期の早 い商品から順に売 去け るとい う

前提 によってい る。これは穏当な商業政 策むきで ある。 この方法で は,棚 卸価格は時価変

動頃向に応 じて変化す る。何故 なら最近時 点の棚卸価格 は最 近の仕入原価 か ら成っている

か らで ある。

4後 入先出法(LIFO)一 後入先出法 は,最 古の原価 が現存する商品 にあて はまるとい

う前提 によっている。 このLIFO法 は現 行販売価格 に最近 の原価をあわせるのに効果が あ

る。LIFO賛 成 者 の言い分では,原 価や販売価格 の変動期にあっては,現 在の原価 を現行

売上に対応 させ るほうが,よ り妥当な損 益計算書が得 られるとい う。

"原 価 と時価の低 い方 を とる方法"に よれば
,棚 卸原価 と市場価格 とを比較 し,低 い方で

棚 卸 資産を評価する必要がある。市場価格 とは,現 在の 買替原価であ る。

3ス 損 益計 算書 の内容 について説明せよ。

損益計算書 は経営 収支を表示して,当 期の経営活 動の結果,利 益 を得 たか損 失となったか

を明 らかにす るための正規の財務諸表で ある。

商業 経営のた めの損益計算書 は通 常つ ぎの部 分 に分けられる。

丁 売上高 一 売上高 とは当期 中に売上げ た商品やサー ビスの総代価で ある。 現金売も掛売
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も収益に計上する。収益はたとえ現金 を受取 ってな くても売上時期に よって認定する。

2.売 上原価 一 基本的には売上商品の原価は次 によって決 まる。

a当 期の仕入高を期首棚卸高に加えて,販 売可能商品高を求める。

b期 末棚卸高を差引いて商品売上原価を決める。

期 首 棚 卸 高

仕 入 高

販売可能商品高

期 末 棚 卸 高

商品 売上 原価

$50,000

125000

175、000

20,000

155、000

5.売 上総利益 一 売上総 利益 は総売 上高か ら商 品売上原価を差引いたもので ある。売上総

利益は費用の控除 に先立っ商業活動 の利益 を示 している。

4.営 業費 一 損益計 算書上の この費用勘定 は特定の経営活動 に伴 うもので あり,所 要の詳

細な情報の合計である。ただ し次 の ように区分 することが多い。

a販 売費 一 販売費 とは販売活動 の結果と して生 ずる費用で あ る。 この費 用va含 まれ る

もの には,販 売要員の給与,広 告費,配 達費,倉 庫費等 がある。

b－ 般費 一 「般費 は経営の一般的活動 に伴 う費用で あって,事 務要員給与,事 務費,

保 険料,税 金,公 課等 を含んで いる。

5.営 業 損益 一 営業損益 は売b総 利 益か ら営業費を差引いて求め られる。

6.営 業 外収 入 一 営業外収入 とは商業活動に無 関係の源泉 からの所得 の ことで あって,利

子収入と カ、 配当金の よ うなもので ある。

7営 業 外支出 一 営業外支出 とは経営の財政にかか ってくる費用で,そ の例 として は支払

利子や 固定資産の除却損な どで ある。

8.純 利益 一 純利益 は当該期間の経営活動 による営 業損益から求 められる。

次に損益計算書 の見本を示す。
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PRODUCTSEDPQUAL工TY

損 益 計 算 書

196一 年'12 月31日

125000

5、000

120,000

2,000

3.000

O

45、000

74000

46.000

49.000

94.000

20,000

50,000

2、000

48.000

1.000

500

1.500

25.000

21,000

5DOO

2、OOO

500

1、500

9,000

2.OOO

500

4,000

500

200

　
ワ

ヨ
リ

 値

値

高

賃

上

入

費

売

引

高

高

社

引

入

運

高

高

料

費

却

費

料

高

高

割

高

価

脚

高

割

仕

取

醐

卸

益

費

醜

虜

告

蔵

出

数

り

棚

入

し

能

棚

u

古.
上

堰

上

上

原

着

順

入

純

引

商

家

編

費

売

搬

倉

広

運

積

手

上

売

売

売

、兀

上

期

佳

什

仕

服

期

工

業

純

発

売

販

総

売

営

300

21,300

6,500

14β00

600

300

一 般 費

事 務 所 費

貸 倒 金

事務要 員 給与

給 与関係 公課

保 険 料

営 業業損 益

営 業 外 収 入

受 取 利 息

営 業 外 支 出

支 払 利 息

税 込 純 利 益

所 得 税

純 利 益
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58.貸 借 寸職 の内容 について 謝 せ よ。

貸借対 照表は財政状態の説明書 で ある。貸借対 照表上の 諸項目 は次のとおりで ある。

1.流 動 資産 一 流動資産 とは現 金および通常の経営活動に伴 う他の資産 のう ち近い将 来に

現金化できる と期 待 され るもの から成ってい る。通常,流 動 資産 と考え られる ものを次に

示す。

a現 金
o

b受 取 手 形

。 売 掛 金

d商 品

2.雑 資産 一 長期間保有している=ヒ地や有価証券のような資産である。

5.固 定資産 一 固定資産 とは本質的には比較的長寿命の経営資産であって,経 営活動に使

用する ものである。固定資産の例 としては,土 地,建 物,機 械装置,車 輌運搬具 事務用

設備等である。

4.流 動負債 一 流動負債 とは短期間内に流動資産で弁済する義務を負っている負 債である。

一般 原則として1年 以内に流動負産で弁済する負債を流動負債としている.流 動負債には

通常次のようなものがある。

a買 掛 金

b支 払 手 形

c未 払 金

5.固 定負債 一1年 以内に弁済しない債務は固定負債とする。担保付 債務は固定負 債の代

表である。

6鍾 者持分 一 所有者持分,資 本金ないし正味資産 とは,、資産と負債の差額である。

次に貸借対照表 の見本 を示す。
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未 払 給 与

未 払 所 得 税

未 払 物 品 税

連邦所得税控除

未払連邦失業保険料
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正 味 資 産
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剰 余 利 益
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59,経 営 管理のための会計情 報の基本 的目的につい て

経営管理のための会計情報に関する2っ の重要な用途は次の とお りである。

1.統 制 一 経営統制 とは,経 営の諸 資源がその経営 目的の達成のため効果的 かつ 効率的

に使用され る状 態を,確 保 して いく過程 である。会計情報が経営 管理に とって役立っ のは,

評価,意 志疎通,動 機づ けの ためである。

2計 画 一 計 画 とは経営体の継続 的発 展)た めに将来 とるべ き アクシ ・ンを決定 してい

く過程で ある。計画 というものの本質 的な特 性は,将 来 とるべきアクシ ・ンの決定を含 ん

でいる とい うことで ある。予算は一種の体系的な計 画 であって,こ れ は経営管理の過程 に

お ける重要 な部 分で ある。

40.経 営 管理の ための会計情報使 用に伴う一 般的な問題につ い て検討 せ よ。

数学 と異なって,会 計数字は応用の しか たでいろいろ変化す る。"原 価"と いう言葉 は定

義しだいで意 味が広 く変化する。 例えば1つ の会社 には過 去実績原価,標 準原価,実 際原価,

推定原価な どがあ る。 これ らの数字 は数学的 な意味では厳密に正確 なものでは なく,こ れ ら

原価 の設定に当 って考慮 したデー タに基づ く推定値 にす ぎない であろう。 ある形式の原価数

字に よる会計データ は,他 の形式の原価数字を用 いたものとは異 なっている かもしれない 。

また例 えば棚卸評 価額 はその価格決定に用 いた評価 技法 に よって異 なるで あろう。減価償

却費 の決定に当 って用い る方法 は,実 際に発 生するところの ものの推定で しかない 。会計数

字 というもの は正確 な数字ではな く1近 似値 でしかない ことを認識 してい なけれ ばな らない。

多 くの権威者の見解で は,1つ の 会社 の利 益は,そ の会社が廃業 するまでは正確 にはきめ ら

れない。

41.資 金流動表 につい て説 明せ よ。

資金流動表 とは1会 計期 間内に調達 した資金の源泉とその 資金の使黙 視 を示す もの であ

る。"資 金"と い う用語 は"運 転資本"に ひ としい 。

資金流動表 は主 と して会計期間中にお ける資産や資本 ・負 債に生 じた変化 を分析する こと

に よって導 くもので ある。諸勘定科 目から直接 には作成 しない 。

次に資金流動 にあて はめる一般原 則を示す。

1.資 金 の源 泉は資産の 減また は資本 ・負債の増 に よる もの である。

2.資 金 の使 途は資産 の増 または資本 ・負債の減による もの である 。

資金流動表 は,"資 金 運用表"と か"資 本変化分析表"な どともい う。
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資 金 流 動 表

資 金 の 源 泉

営 業 活 動 に伴 う資 金

固定 資産 の 売 却 分

長 期 借入 金 の 増

資 金 の 使 途

新 規 施 設

配 当 金

運 転 資 本 の 増

42."流 動 比率"に ついて説明せ よ。

$67.000

15.000

21,000

$103,000

$56.000

22,000

25,000

$103,000

流動比率}讃 借対照表に関する諸比率のうち最もよく用いられる ものの一つであり,流 動

性の検査 に用いる。流動性とはその会社の流動負債に対する支払能力の割合である。流動比

率は次式で表わされる。

流 動 資 産 『

流 動 負 債

流動 比率の判断に当っては注意が必要である。使用可能な流動資産のなかみ まで分析しな

けれ ばならない。例えば,流 動資産の うち現金のパーセンテー ジが高い会社 は,流 動資産の

うち棚卸資産のパーセンテージが高い会社よりも流動性にすぐれているが,こ れは"流 動比

率"に 反映 しない。

43."酸 性比率"に ついて説明せよ。

酸性比率は流動負債に対 して即座に支払可能な流動資産の害1恰の指度である。酸性比率算

出のため用いる"当 座資産"と い う用語は,現 金や売掛金お よび即座に現金化可能な同様の

ものを意味する。酸性比率は次の式であらわす。

当 座 資 産

流 動 負 債

44.経 営統制に関する若干の基礎的概念について説明せよ。

経営統制の過程は基本的には3部 分に分かれる。(1)言樋,(2庚 施,(5成 果の測定と分析
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計画 は経営体の将来 の施策を決定する過程で あって,そ の ため用 いる重要か つ本格 的な手

段は予算であ る。

経営活動の実施段階 にお ける会計 デー タの用 途は,経 営者の きめた適切な方 向に経営を導

いてい くために計 画やその他の情報 を伝達する ことで ある。

実施段階か ら得 られ た会計デー タ は成果測定と成果分析に用いて,将 来の経営体の能率 と

成果を向上 させることが できる。

45.原 価 中心点に対 する原価 の配 付の 問題 につい て検討せ よ。

原価中心 点とは特 定¢)責任者を長 とする単位組織であ る。管 理システ ムに は,あ る原価中

心点の長 が統制可能な原価 や収益 と,当 人 が統 制不可能 なもの とを区分す る手段が必要であ

る。

原価 を構成する個 々の要素 につい ては,原 価中心 点の長 が自分 ひとりで 責任を負 っていな

いことがよくある 。しか しなが ら彼が原価 の総額 に対 して重大 な影響力をも ってい るときは,

そ のような要素は"統 制可能"と み なして よい。

標準原価の使用 は,あ る入が 責任 を負 う原価要素部分 と,責 任 のない部分 とを区分する1

つ の方法である。

ときには統制不 可能 な原価 を原価部門に配付するのが有益 な ことがある。経営者は経営全

体のなかの さま ざまの原価 を監督者 たち に知らせ注 目させてい たいの である。とい うの はこ

うして 注目 させてお くと間接的に原価管理が より効果 的になるで あろう と期待 しているか ら

で ある。例 えば,た とえ ある実施 部門の責任者 に は人件費に関 して直接の 責任がな くても,

その実施部門に対 して人 件費の一部を配付 する ことがで きる。

もし統制不可能 な原価が原価 部門に配 付された時 は,統 制不可能な原価 と統制可能 な原価

要素 とを明確に区別してお く ことが大切で ある。

46.経 営 統制の機能 としての動機づ けについて検討 せよ。

経営統制の機能の1つ は,そ の企業内の各個人k経 営組織の 財政的繁栄 に貢献するよう

な行動を実 行させるよう導 くことである。'

どんな統制手段 でもその 効果 は,そ の動 機づけの方向 と強 さでもって判定で きる。心理 学

の示すところによると,人 間は自分 自身の最大の利 益と考えてい る ことに 従 って行 動する

ものである。そ れゆえ人 々が自分 自身の利益 にも従い,会 社¢)最大利益に も従 って行動 する

ように遼理 システムを設計すべきで ある。 そ こで管 理 システ ム に関 して2つ の質 問を提起 し

たい。
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47

(1)人 々に自分 自身の利益に従 って何 を実行させるぺ く動機づ けるか。

(2)こ の動機 づ けられた行動 は会 社の最大利益 と一致す るか。

経営統制に関す る成 果の判定 につい て説明せ よ。

経営統制手段 はイ臥 や部 門や組織 の成果を判定する手 段として考えることができる。成果

判定のな かで本質 的な仕事 は,実 際に達成 したことと達成す べきで あった こととを比較する

ことである。実際の成果 は通常確 かめる ことがで きる 。 しか しなが ら比較 のための適当な標

準 を決めるという問題がしば しば生ず るの である。

成果判定の仕事 が困難で あ るのは,有 益 な経営活動 に影響 を与 える多数の要因の 複雑なか

らみ あいがあるか らである。それで も,判 定 しな けれ ばな らず 標準はっ くらね ばならない。

比較の ためよ く用 い る標準.には次の ような ものがある。

1.目 標 一 作成済の予算 は,一 般的な状態の下 に期待される成果を示 している。そ こで

経営統制の標準 としての予算上の達 成目標 と達成実績とを比較する ことができる。

2.過 去実績標準 一 当期の実績成果と過去の実績成果とを比較するのは標準設定の1手 段

で ある。 ここで注意 すべ き は,こ の比較 は単に当期の実績が過 去の実績 より良いか悪いか

を示すだ けで あって,健 全 な判定 の基礎 とはな らない,と い うことで ある。何故な ら,過

去の数字をもとにすれば適 正な標準が得られるという保 証は拭 ・か らである。

3,外 部標準 一 自社 と他社とを比較するの も標 準設定の1方 法で あ る。 もっ とも雌糞可 能

性の点につい ては困難な問題がある。た くさんの業界関係団体が業界の諸会社の数字を収

集し出版している。 また便利な出版物があって,財 務分析に役立つ同業他社のさまざまな

比率がの っている。

48.予 算の目的は何か?

計画と調整のための根本 的な経営管理手段の一つとして予算がある。 これは将来のための

公式かつ詳細な計画を提供するものである。広範囲にわたる実行予算からは販売,生 産およ

び費用に関する標準 として総合的かつ詳細な計画が得 られる。

予算はまず販売と売上高の予測か らは じまる。この予測に基づいて生産計画が展開され

販売すべき商品の原価,繰 越される棚 卸資産の数量 と価格 および他の必要な費用が推定され

る。販売量や配送費,管 理費な どが推定される。他部門に関連するすぺての経営活動が計画

され,完 成した予算は経営諸活動のための調整済計画 となる。

予算は会計年度にあわせて設定されることが多 い。というのは,管 理統制は本来の事業年

度とからみ合っているか らである。
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49.例 外管理 の基本 的な概念につい て説明せ よ。

例外の原 則に基づい て行なう経営管理 システ ムは主 として実績 が標 準 と大 きく異なる よう

な項目につ いて経営者 が注意 を集中で きる ようにする。例外管理の 原則に よる と,実 績 がう

まくいって いる大部分の項 目についてはほとん ど注意が払われない 。

50.経 営管理に関する コン トロー ラの機能 は何か?

多 くの経営組 織に おい てコン トロー ラが負 ってい る責任 は管理情報 の収集 と報告の手段に

よるシステ ムの設計と運 用で ある。数字の収集に加 えて,コ ン トロー ラはしばしばデー タを

分析し,経 営者 に対 して重要点を指摘し,勧 告 する といった責任 を負 う。通常コン トローラ

は経営 上の決定を行な った りその実行命令を 出し たりは しな い。管理の ための責任 はライン

組織を通 して流れる。 その組 織はコン トロー ラが開発したもの であるか も知れないが,彼 自

身は1ス タフ職 員で ある。

51.原 価計算 の定 義を述べ よ。

原価計算 とは,あ る 製品を生産 し販 売するの に必要な材料,労 働 力,費 用の詳細を記録し,

収集し,分 析 し,判 断する一般 的会計 手続を意 味して いる。

原価計算システ ムは経営管 理の参考として生産原価の詳細 な記録 を提供する ことによって

一般的会計システ ムに よる情報 を補 うものでな けれ ばな らない
。

またこれ ら商 品の全 般的 な,あ るいは部分的 な製造単価 の確認がで きるものでなければな

らず,更 に,原 材料や仕掛品や完 成品の棚卸高を継続 的に記録 しつづ ける システ ムでな けれ

ばな らない。

52.固 定 費,変 動費,限 界費 とは何か?

固定費 とは1会 計期間を通 してほとん ど変化 しない原価で ある。 固定費には保 険料,建 物

の減価償却費,管 理部門人件費の ような項 目が含 まれ る。

変動費とは生産量に応 じて直接変化す る傾向が ある原価で ある。変動費に は輸送嵩 取扱

費,電 力 費の ような項 目が含 まれ る。

限界費とは,状 況 を変更 した ことに伴 う純効、果によって影響 をうける原価で ある。例 えば,

増産 のための限界費 は 現在 の生産原 価 と1単 位 だけを増産 し たときの生産原価 との差 であ

る。限界 費は,"増 分 原価"と か"微 分原価"と もい う。

53.製 造 原価の基 本的な要素は何か?

製造原価 には基本的には5っ の要素があって,次 の とお りで ある。

1.直 接材料 費 一 直 接材 料費は,1個 の製品のうちの特定の構成要 素 と認め られる材料の
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原価である。 製造 とは基礎材料 を別の,よ り有用な形 に変換 する過程で ある。 この ような

材料 は原材料 と言 う。

2.直 接 労務費 一 労務費は,1個 の製品の うちの特定の構 成要素 と認め られる労働 力,す

な わち原材料 を完成品 に変換 するのに用い られる労働 力の原価で ある。

5.間 接費 一 間接費 とは製品の うちの特定の構成要素とは認 め られないが,光 熱費,税 金,

固定資産減価償却費 などの ように,生 産設備の運転に伴 う原価 と考 えなけれぱな らない も

の である。 このような原価 を工場間接費 とい う。

54.原 価 計算 システムには どんな種類が あるか?

原 価計算 システムは一般 に3っ の種類に区分 できる。

1.個 別 原価計算 システム ー 個別原価計算 システムは仕事 が完了することに各仕事の原価

を記録 してtsく ものである。 要 した原価合 計 を単位製 品の個数 で割 ると完成品1単 位 当 り

の原価 が求 まる。個 別原価は特定の注文 による製品の完成に必要な材料費,労 務費,製 造

経費 か ら成る原価 である。 この原価計算方法が適切 なのは,多 品種生産を行 ない,各 製品

や製品グノレープが多少な りと も区分 され ている ような場合で ある。

2.総 合原 価システム ー 総合 原価 システムは個々の製 品注文 ごとに原価を記録す ることが

で きない とか,そ の必 要がない場合 に用いる。 そのかわ り,原 価 を部 門 ごと,ま たは工程

ごとに集計する。 総合原価 を用いる産業 は,1以 上の製造部 門vak・け る一定期間中の製造

原価 をきめるのに重 点をおい てお り,個 々の注文 ごとの原価 には関心がない ところである。

この形 の システムが適切なのは精油所,製 鋼所 の ような産業 で ある。

3.標 準原価 システム ー 標準原価 システムは,直 接材料費,直 接労務費,お よび工場間接

費の推定値 な り標準 なりが設定 され ている場合 のシステムである。 標準原価は経営活動の

効率 の決定の ための測定用具 となる。実際原 価が標準原価を上まわるときは,こ の標準 と

の差異の理由 となった要因を分析 しなければ ならない。 これ ら標準 との差異を差額 とい う。

差額は直接材料費,直 接 労務 費,工 場間接費 のいずれに も生ずるもの である。

55.監 査 役の基本的責任は何か?

監 査役の基本的責任 の一つは,一 一般的に認め られた監査手続 に従 って財務諸表 の表 示の妥

当性 を検査 し,そ の結果 につい て意見をのべ ることである。通常の財務 関係諸記録 の検 査手

続 は単 に不正行 為や規 則違反 をあば き出す だけ のために できているもの ではないが,監 査の

自然のなりゆきによって,そ の ような行為 を発見 することがで きる のである。

次 にEDPSの 監 査につ いての重要点 を述べ る。
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1.各 取 引点 に論い て記録 した情報が その取 引を正当 にあらわしているか ど うかを決めるた

め,入 力 データを分析 する。

2.内 部 統制 システムの妥 当性 を判定する。

3.処 理 の正確性 を判定する。

4.す べ ての必要な データが処理されているかど うか を判定 する。

5.集 約 された情報 にその経営 の諸取引が忠実 に反映 され ているかどうか た しかめ るため,

正 規の財務 諸表 を よく調査す る。

56.EDPSに おける内部統制 の立場 について検討せ よ

内部統制は,あ る従業員 が独立に行 な った 仕事 によって,他 の従業員の仕事が自動的 に検

ノ 査 され るように
,経 営組織 の なかの責任の分割が なされ ている ような システムである。 その

第一の 目的は,特 定の個人が経営活動 のある部 門で完全 な主導権 をもたない ように防 ぐこと

で ある。

EDPSの 導入 に伴 って,経 営 上の多数の取引 に関する統制力がデータ処理部 門にますます

集 中する傾 向が あり,伝 統的な責任分割 は無 視された り,ナ 幅 に減 らされ がちで ある。入力

デ ータが正確で,か つ,プ ログ ラムに適切 なチ ェヅク過程が組込ん であれば,数 字 上の計算

まちがいは,ほ とん どな ぐなってしま う。 そこで監査手続 における重要点は,適 切な ファイ

ル 更新手続,外 部統制,プ ログ ラム変 更のよ うな項 目に関 してデ ータ処理部門を調査すると

い うことに移 って きた。

57.イ ンライン・データ処理 システムに関す る問題点 につい て

ロ カ

イ ンラィン デ ータ処理 シス テムは,バ ッチ処理 方法 とは全 く別 のもの である。 バ ッチ

処理 では,本 来の処理 に先立 って,入 力 トランザクション ・レコードをあ らか じめ定 められ

た管理 番号順に分類 し,マ スター ・レコードとトランザ クション ・レコー ドとを一緒 に持つ

　 ガ

て来 なければな らない。 イ ンライン システムでは,デ ータは生起順 に,計 算機 内部 に蓄

積 されたマスタ ーなり過去記録 な りを直接呼出 して処理 される。入 力 トランザク ション ・レ

コー ドを事前に分 類してお く必 要はない。

イ ンライ ン ・システムに関する監査 や内部統制葡渡 の設定 に当 っての問題点は次 の とおり

である。

1.こ の システムでは トランザク ションはきれめのなVi-一連 のオペ レーションに よって処理

され,常 設のマスタ ー・レコー ドカ直 ちに更新 されて,中 間記録の印刷は行 なわず,処 理

がい くつ もの ランに分かれた りしない。
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たとえば注文 を受 けた ときメモリーにス トアされ ている在庫記録 が更新 され,ス テー ト

メントが得意先勘定 に送 り込まれる。 またセールスマ ンのため販売記録 が現状 に訂正 され

る。 唯一の 目に見える記録が作成されるとすれば,そ れは得 意先へ の送 り状で あろう。

2.中 間媒体記録 がないので,目 に見 えるように再現 してチ ェックする機会 や,従 業員の間

に責任 を分割す るとい う考 えに基づ くその他 の管理統制 を行 なった りする機会が減少す る。

また監査のために会計 取引を再現する手段がな くなる。

3.内 部 メモ リーにス トアされた データは更新処理 の進行 に伴 って四六時中変化する。 この

ようなデ ータは破壊 された り,な くなった り,意 図する としないにかかわらず変化 したり

す る可能性 がある。

4.原 始 トランザ クション記録 は処理 に先立って一定の論理的順序にならべ てお く必要はな

い。 だか ら別 にソー トや ファイ リング処理 をしないか ぎり,こ の ような記録 は あまり見つ

けやすい ものではない。 同様 に,デ ータを順序不同のパ ンチ カードから得 ているときは,

監 査のため これ らの記録の所在 をつ きとめ ようとするのはむつ かしい。

5.イ ンライ ン:デ ータ処理 システ ムが通 常用いているのは,デ ータを現行 に維持 すること

が重要 な場合 である。従 って事前 チェ ックのため,ト ータルを求め ようとして処理をお く

らせ ようとす るのは実情 にそ ぐわないで あろ う。

58.プ ロ ジェク ト計画 に影響 を及ぼす基本的要因につい て説明せ よ

どんなプロジェク ト計画 においてもそ の基本的 前提 となるのは経営体 の利益の最大化 とい

うことで ある。 経営体 の本来 の目的は投下資本を もとに して十分 な収益をあげることにある。

経 営が将来 とるで あろう方向 に関 してい くつかの異 なるア クションの どれかを選ぶ とい う経

営上の決定 が しば しば必 要 となる。い くつ もの経営 目標の うちか らどれかを決定 しようとす

る前 に,そ の問題 を明確 に し,正 しく定義 すべきで ある。 通常 はどの解決案 にもそれぞれ沢

山の利益 と不利益 とが あって,そ れ ら解決案の うち純利益 が最大 となる ような もの に決める

べ きである。 たい ていの問題 には,計 量はできないが大切 な要素があるもので ある。 しか し

最終決定 に当 っては,計 量 できる要素 とで きない 要素 の両方 を考慮 しなければな らない。

選択決定 を含む問題 に関連 した原価 には2種 類 あって,そ れは将来原価 と限界原価で ある。

将来原価は,た いていは実 績原価の分析 をもととした推定値 である。 実績原価 を使 うのは

　 　

将 来原価 の推 定のための手段 にす ぎず,そ れをそのまま 未来 の原価 として設定 してはい

けない。

限界原価 とは,1つ 変化 した状態の下 の原価 ともとの状態 での原価の差である。 あるプロ
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ジェク トを引 き受けないときにはかか らないが,そ れを引き受 けたときにはかか って くる原

価であるとい って もよい。 選択決定問題 で,原 価は異 なるが収益や投資額 が同じである場合

には,原 価情報 を決定 のカギとす るかぎ りにおいては,限 界原価最 小の もの が最適解で ある。

　 　

59.損 益分岐図 の使 用について説明せ よ

　 　

損益分岐図とは,生 産や売上 と利益の関係を図示したものである。 損益分岐点 とはそ

の会社が利益をあげないが損失にもならない状態の位置である。 またこの図表から原価や売

上高を変えた場合の純効果が分る。

損益分岐図の構成は次のとかりである。

1.X軸 すなわち横基準線は,設 備能力,産 出単位などをあらわす。

2.Y軸 すなわち縦基準線は,金 額 をあらわす。

3.固 定費はX軸 に平行な直線であらわす。

4.総 合原価直線は固定費直線 とY軸 の交点(図 表の左はし)か ら描 きは じめる。 この直線

は固定費と変動費の和をあらわす。

5.売 上直線は図表の原点 から描きはじめる。

6.損 益分岐点は総合原価直線と売上直線の交点である。損益分岐点より左側にあって総合

原価直線と売上直線にはさまれた領域は損失領域である。損益分岐点 より右側にあって総

合原価直線の上にある領域は利益領域である。
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60.資 本投下の決定に基づく収益率の算出公式について述べ よ

資本投下の決定に基づ く年間利益留保 に収益率公式をあてはめ,初 期投資額 ないし平均投

資額で年間利益留保額 を割れば,投 下資本収益率を得る。

例:

年間純現金留保額6,400ド ル==28%
純 初 期 投 資額22,800ド ル

この比率を用い て比較 をす ると,他 の資本投下計画と くらぺてど うか,ま た内包 してい る

危険 を十分つ ぐな うに足 る収 益が あるかど うかを決めることができる。

61.投 資 の収益 を決定 する"現 価割引法"に つ いて検 討せ よ。

現 価割 引 法 とは,プ ロ ジ ェク ト収 益 と投資額 とを関係づけることに よって,そ のプロ

ジェク トの収益率 を求 めるもの である。 この方法は,年 々の収益 を時 価で割引いて現価 に換

算す る。"金 銭の時価7と い う考えは,将 来いつかの 日に現 金を受取 るであろ'う権利 よりも・

いま手 もとに ある現金 の方 がね うちが ある とい う事実 に もとついてい る。

現価 割 引 法 では,資 本 の投 下 に 基 づ くす べ ての将来の純 収益 を割 引いて現在価値 に換

算す るために,複 利 表を使 う必要が ある。収益 の合計額 は収益率 として表現され る。理論的

には,あ る投資 を行 な った とい うことは,将 来何年分 かの収益 を買 った ということで ある。

その収益量 と時期 とがその投資の収益性 を きめるのである。

現価割引法 は将来 を調査 して資産の予想耐 用期間中の投資収益を きめ ようとする ものであ

る△
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‖ 数 学

62.数 学 記号の一種で ある指数 の使用法について説明せ よ。

ヨ
2×2×2と い う計算 では.因 数の2が 繰返 し掛け られ る。 これは2と い う簡単4形 で

表示できる。

累次因子(繰 返 し掛け られる因子)2は.底 と呼ばれ、2の 右肩 に小さい字で書かれてい

る3諸 教 と言 う.答 の8は2のSRと 呼 ばれる1言 いかえるとT"指 ガ は,あ る数すな

ロ じ ぷ ぬ

わち 底 が累 次因子 として何回 使われてい るか,と 言 うことを表わ している。 べき乗

は得 られた答 である。

ある数の逆数は.そ の数で1を 除 した もの である。即 ち,5の 逆 数は1/5で あ る。指数

に負の符 号がつ ぐと,そ の数全部が逆数になる ことを表 わ している。

例:6-1=1/6

6-2=1/62=1/56

63.指 数表示 された数の乗 ・除算 について説明せよ。

一般 に,掛 け合わ される数が同 じ底を持 っている時は,共 通の底を用いて,そ れぞれ の指

数 を加えれ ば よい。

B　1]:xa×xb_xa+b・ 、,

49132
×2=2

5Tエ10×10 =10

同 じ底 を持 って い る 数 の 除 算 で は,共 通 の 底 を 用 い て,そ れ ぞ れ の 指 数 の 引 き算 を行 な う。

例 ・ ゾ 、.α'
=ω

工 α

ア10
1_16=10=10

10

零 の 指 数 は 特 別 で ある 。 どの よ うな 数 を零 棄 し て も1に な る。 即 ち,遣o=1

64.数 学 記 号 の 一 種 で あ る 添 字 の 使 用 法 に つ い て 説 明 せ よ。
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添字は,連 続 した数列中 のある数の位置 を表示するのによく用い られ る。例えば,劣 ‥

ぱ

x2,x3,な どの和 とい うのは.Xlが 第1項,x2が 第2項,エ3が 第5項,な どと

い う意味 なので ある。 また添字 は,数 の構成 の基数 を表 示するの に も 使わ れ る。例えば2

進 数は次の ように表示 される 二10102

添字 の2は その数の基数 が2で あ ること,即 ちこの数が2進 数で あることを表 わ している。

65,累 算 記号の使用法

　 公

記号Σは和 を意味す るギリシャ語の大文字 シグマ である。混乱が起らない なら,一 連

の数の 和はΣXと 表 わせる。

酬 は数学樋 鞭 抱 て・O"Pl・%9形 式 己X∫ は・・'=-1か ら?'==naで の全部 のX∫

の和を表示すゐのに,普 通使われている。

それ故 次の ように定義される:

ノE,XiコX1+X・+X・+●.…+Xn

次の例では.6因 子 の和 を表 わすのに,加 算記号を使用 してい る。ヨ
∫三1Xノ=X,+X・+X,'+X・+X・+X・

66.関 数記号の基本的 概念

ある方程式のX,Yと い う2変 数 間に・与 えられたXの ある値 に対 し それに相当す るY

の 値が存在する とい う関係が ある とき,YはXの 関数で あると言 う。

たとえば,Y=5x十5と い う方程式で.yはxの 関数 である。 なぜな らあるxの 値に

対 し,yの 値が決 って くるか らである。

関数 記号 を用 いれば,方 程式 は次の ように表わせる。:

f(x)=5x十5f(x)は"関 数工1}あ るいは"fx"と 読 む。

6Z無 限 級数 の表示方法

数の無限級数 即 ち無限数列 とは.果 てしのない数の 連続の ことである。 これは次の よう

び 》

に 表 わ さ れ る:X1,X2,X3,●.●JXn,.・ ・ こ こ で 終 り の3つ の 点 は 以 下 継 続

と い う 事 を 示 し て お り,換 言 す れ ば.こ の 表 示 が い つ ま で も続 くと い う こ と で あ る。

68.階 乗 記 号 の 基 本 法 則 につ い て 説 明 せ よ。

Nが 正 の 整 数 な ら ば,1V!と い う 記 号 は"」Vの 階 乗"と 読 み,1か ら2Vま で の 全 て の 正 の

整 数 の 積 を表 わ す 。

例:IVの 階 乗xV ,!=1・2・5・4・ ・… 」V

3の 階 乗5!=1・2・5=6
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5の 階 乗5!==1。2・3。4。5=120

69.次 に述べる場合の不等式の表示 記号には どんな ものが あるか?

等 しくない とき.大 きいとき,小 さい とき,小 さ く危い とき,太 きぐない とき,大 きいか

あるい は等 しい とき・ 小さいかあるいは等 しい とき次 に示すのが,不 等式の 基本的 な記号で

ある。:

t

2

3

4

5

6

Z

等 しくない

大 きい

小さい

小さ くない

大き くない

大 きいか あるいは等 しい

小さい か あるいは等 しい

≒

〉

〈

柔

〉

≧

≦

70.10,2お よび8を 基数 に した記数法 につい て説明せ よ。

10進 法 一10を 基数に とった10進 法 は0か ら9ま での10コ の記号 を〔吏用する。 ・

ある数 の各桁(デ ィジヅb)の 値 は,そ の数の位取bの 値に よって定まる。10進 法 では,

どんft記 号 でも左側 へ1桁 移行 させ ると,位 取 りの値が10倍 と在る。 これは基数の10を

次の高位のべきまで増す と得 られるので ある。

2 5 0 4

位 取 り 万位 市 100位 10位 1位

基 数 104 103 102 101 100

10進 数2504を 分 解する と,次 のように在る。

1000位 が2あ り2000

100位 が5あ り500

・10位 が0で00

1位 が4あ る4

2504

あ る数の位取 りは,そ れぞれ の位 を左側へ移す ときは,基 数 を次の高位 のべきまで増 して

や ると言 う事に基 づいてい るの である。

　 ハ

この 指数 に よる位値 とい う概念 は,ど の ような基数 を使 った記数法も応用できる。

2進 法 一一2進 法 も同様の考え方で展開 され る。



220 定量的方法

2進 法 では,0と1の2つ の記号が 使われる。2進 法の位取 りは,

のべきまで増 し.そ れぞれの位 を左側 に移す こ とに より展開 される。

基数 の2を 隣iりの高位

1 1 0 0 0

位 取 り 16位 8位 4位 2位 1位

基 数 24 23
2
2

1
2

0
2

2進 数11000を 分 解 す る と,次 の よ うvckる 。

16{立 が1あ り16

8位 が1あ り8

4位 は な く0

2位 もftく0

1位 も な い0

24

こ の よ うに2進 数 の11000は10進 数 の24と 同 値 で あ る。

8進 法 一一 記 数 法 は 、 ど の よ う な 基 数 を 用 い て も展 開 で きる 。

8進 法 は0,1,2,5,4,5,6,7の8つ の 数 字 を も って い る 。

8進 法 の 位 取 り は 次 の 通 り で あ る 。

2 7 4

位 取 り 512位 64位 8位 1位

基 数 83 82 8t 80

8進lllllC274は 次の よう左意味 で ある。

64位 が2あ り128

8位 が7あ り56

1位 が4あ る4

188

即 ち8進 数の274は10進 数 の188と 同値で ある。

下表は,10進 数 の1～16を8進 数 と2進 数で表わ した もので ある。

基 数10基 数8基 数2

(1q進)(8進)(.2進.)
','、

00000
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1

2

3

4

5

6

7

8

9

0

1

2

5

4

5

6

1

1

4
1

1

1

ー

イ
ー

1

2

3

4

5

6

7

0

1

2

3

4

5

6

7

0

1

1

1

1

1

1

1

1

2

001

010

011

100

101

110

111

1000

1001

/010

1011

1100

1101

1110

1111

10000

71.10進 数 を他 の記数に変換す る方法について説明せ よ。

10進 数 を他の記数に変換するためには,次 のような手順が必要で ある。

1.10進 数 を新 しい基数 で割 り,そ の商が0に なるまで,同 じ基数で繰返 し割 る。その余b

が新 しい数で ある。

2.そ の余 りを逆の順序に読む。

10進 数 の457を8進 数に変換せ よ。

57

基数8ア 二 丁

40

57

56

1

7

8口 丁
56

1

10進 数

余 り...1

余 り … 」
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0

8)7
0

7余 り …7

この ように して,10進 数 の457は8進 数の711

10進 数 の13を2進 数 に変換せ よ。

63

基数・戊131噸2ノ 「 「

126

1余 り …10

と同値で ある ことが分る。

余 り…0

1

・「
2

1余 り …1

0

・)1

0

一

- 余 り …1

72.

73.

即 ち,10進 数 の15は2進 数 の1101と 同 値である。

2進 数 を8進 数 に変換 する方法を説 明せ よ。

2進 数 を8進 数 に変換 する為には,次 の ような手順が 必要である。

1.2進 数 を右か ら左 へ3ビ ヅトずつのグル ープ に分ける.

2左 側 のグル ープが3ビ ットに満 たない ものは,0が あると仮定す る。
,

3.各2進 数 のグ ループに等 しい8進 数 を書く。

例:一 一2進 数の100100を8進 数 に変換せ よ。

44

{{

100100

故 に2進 数 の100100は8進 数の44と 同値 である。

16進 法 の説明

16進 法 は16を 基 数 に取 った もので,大 きい2進 数を表示するのに都合が よい方法である。
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16進 の記数法では,16の 数 値を表示するたぬ16種 類 の記号 を使用 しなければ ならない。

10進 法 では10コ の 記号(0-9)を 使 ってい るだげ なので,残 りの数値を表示する為 に,

更 に,6コ の 記号が必要 である。 この為 には,ど の ような6コ の記号を使用 して もよいのだが,

一般 にはアル ファベ ットのA,B,O,D,E,Fの6文 字 が使われている。16進 法 の表示記号

を全部 ならべる と,0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,A,B,c、D,E及 びFの ようである。

次の表は10進 数31ま での10進 数,16進 数 及び2進 数 を表わ してい る。

10進 数

0

1

2

5

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

16進 数

0

1

2

5

4

5

6 ,

7

8

9

A

B

C

D

E

F

10

2進 数

0000

0001

0010

0011

0100

0101

0110

0111

1000

1001

1010

1011

1100

1101

1110

1111

10000

10進 数

17

18

19

20

21

22

25

24

25

26

27

28

29

50

51

16進 数

11

12

15

14

15

16

17

18

19

1A

lB

lC

lD

lE

lF

2進 数

10001

10010

10011

10100

10101

10110

10111

11000

11001'

11010

11011

11100

11101

11110

11111

10進 数 の16に な ると,16進 法の記号が 使い果され,10進 数の16か ら31ま では16

　 ぼ

進法の各記号の前 に 繰上げの1を 書 くので ある。

74.2進 数 を16進 表 示に変換す る方 法を説 明せ よ。

2進 数 を16進 表示 に変換す るには,2進 数 を右か ら4ビ ヅトずつのグループに分け,各 々

のグループを同値の16進 記 号で置 換する。左側 のグループが4ビ ットに満たない時は,必 要

に応 じて頭に0を 加える。

例:

1111100110110100M==00111110011011010011

=3E6D3

=(5E6D5)16



224 定量的方法

ア516進 数 を2進 数 に変換する方法を説明せよ。

16進 数 を2進 数に変換するには,個 々の16進 記 号 について,同 値 の4桁 の2進 数 に置 き

換え,不 必要 な0が あれば,切 捨てる。

(6C4F2E・7B8)16

6c4F2E7B8

=011011000100111100101110011110111000

=(11011000100111100101110 ・0111101
.MOOO)、

76.10進 数 を16進 数 に 変 換 す る 方 法 を説 明 せ よ。

10進 数 を16進 数 に 変 換 す る には,次 の 規 則 に よる 。

1.そ の 数 を 基 数(16進 法 の 基 数)で 割 る。

2.そ の 余 り が.16進 数 の 低 位 の 桁 にな る。

5先 に割 り 算 して 得 た 商(答)を 基 数 の16で 割 る。

4.こ の 割 り算 か ら得 た 余 り は,:6進 数 の 次 の 桁 に な る。

5.商 が0に な る ま で 割 り 算 を 続 け る 。

次 の 例 は,10進 数972を16進 数 に変 換 す る 方 法 を示 し て い る。

例.

耀三難三]　
03CC

77あ る数の べき乗が意 味す るものは何か?

べ きとい うのは,あ る数 自体 を相乗 する回数 の ことである
。

普通 このべきは,も との数の右肩 に小文字で表わす。例 えば,42と い うのは,そ の数 を2

乗 ずる意味である。小文字の2は 指数 と呼ばれ,4と い う数字は底 と言 われる。

べきを使って表わされ た数を,指 数形式で表わされてい ると言 う。

78.'あ る数 の根が意味 する ものは何 か?

ある数 の根 とは,掛 け合 わせる とその数に なる,同 値の 因数の1つ である。 ある数 の平方

根 とは,2乗 ず るとその数 になる2つ の等 しい因数の1つ で ある。

例えば4×4・=16.故 に4は16の 平 方根 である。

ある数 の立方根 とは,5乗 ず るとそ の数 になる5つ の等 しい因数の1つ である。
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例 えば,4×4×4・=64・ 故 に4は64の 立 方根で ある。

根 号9は 根を求めようと してい る数 の上に書 く。.V16

ロ ヨ 　 　

立方根 を表わすには,根 の指数 と呼ばれる小文 字を根 号につける。 ∪64

79.有 理数 無理数 とは何か?

有 理数 とはa/bの 形 で表 わせ る数の ことで ある。但 しa,bと も整数 でbは0で ない。

整数は有理数 である。分数1/2,10/.2,-1/5な ど と同 じく,+5,-7と い う数

も有理数 である。

無 理数 とは,普 通の分数 では表わせない数 例えば 《/7・ へ[了 などの数をい う.

有 理数の集合と無理、数の集合が まとまって,実 数系 を構成する。

80.固 定 小数 点数(flxedP。 ユntnumbers)と は 何か?

固定 小数点数は,小 数 を用いず・0か ら9ま での数字で構成 され ている普通の整数 である。

固定 小数 点数は,時 には整数 と同様に見なされる。 固定小数点数 を用いた計算には余 りが 出ず,

また答は整数 で表 わされ る。端数即ち余 りは切捨 て られる。

81.浮 動 小数点演 算 とはどん なものか?

浮動 小数 点演算 は,あ らゆる数量を小数 と10の べきで表わせる

科学的表記法 の応用で ある。

浮動小数点演 算 で扱 わ れ る数値 は,仮 数 と呼ぶ8桁 の数字 と,指 標と呼ぶ2桁 の指数の合

わせて10桁 で 表示 され る。

浮動 小数点数は,小 数点が高位 の桁の左側 におかれ る。 この形 を標準形 とい う。 あらゆる数

量は小数 と10の べ きで表わ される。

例:

数 浮動 小数 点

123.87655.12387655×103

・00000070・70000000×10-6

注:あ る数 を浮動小数 点 に変 換 す る には,正 の指数で表 わせ るよ うに,小 数点 を左へ移

す。例えば,103で 表 わす には小数点を左へ3桁 移すの である。 また指数が負で ある

なら,小 数点は右 へ移す。 例えば,10-6と す るな ら.小 数点は右 へ6桁 移せぱ よい。

82.数 値 を丸 めるための基本法則について説明せ よ。 一

統計では,計 算結果 は要求されて いる精度 に従 って,求 めた数値 を四捨五入する。

52.8と い う値 を直近の単位の位置に丸める と,52.8は52よb55に 近いので,そ の値
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は55に な る。

525と 言 うような数値 を丸め る場合は,52.5と い う数値が52と55の 丁度 中間 にある

ので 問題 となる。統計 学者は,大 きい方の値に丸める とい う決った方法を採 らず,一 般には前

の数学 が奇数 ならばその数字 を丸め,ま た数字が偶数な らば丸めずそ のままに してい る。 この

方法は.時 にイ躍改の数値 に有利 となる傾 向が ある。

数値を丸 める基本法則は,次 の ようにまとめられる。

1.丸 め られる数字が5未 満 ならば,切 捨てて,そ の前の数字 はそのままにする。

例:2.33は 最 後の数字 が切捨て られて,2.3と なる。

2,丸 め られ る数字が5よb大 きいのな ら,す ぐ前の数字が1だ け繰上 る。

例:2.57は 最 後の 数字が5よ り大 きいので,24と な る。

5,丸 め られ る数字 が丁度5で しか もその前の数字が奇数 な らば,5の 前 の数字を1だ け繰

上げる。

例:2.35は5の 前の数字が奇数 なので2.4と な る。

4.丸 め られる数字が5で,し か もその前の数字が偶数 ならば,5の 前 の数字をその まま残

す。

例:245は5の 前の数字が偶数なので2.4と な る。

85.有 効 数字 とは何か?

概 算は 統計に●いて使われる。例えば ある会社の利益が何千 ドルで あるとい う言い方がされ

る。即ち意味深長 な表現 をするために数値を丸めてい るのである。殆ん どの測定 は,測 定 装置

の限定された精度のため,近 似値 にな らざるを得 ない。

一般には,精 密度 を示ず丸め られた数値の桁数 が有効数字 だとされ ている。

例:256は3つ の有効数字 を持 ってい る。

25600も3つ の有効数字 を持 ってい る。 この場合,0は ただ数の大 きさを決め,

小数点 の位置 を示 しているに過 ぎないので有効数字 とは考え られてい ない。

・0256も5つ の有効数字 を持 ってい る。左側の0は,小 数点をうつ場所を示 して

い るだけ である。

84.ス カ ラー,ベ ク トル,マ トリック ス,ツ リー とは何か?

ス カラ一一ー ス カラーとは与え られ た尺度上の点 として表わされ る邑 言いかえれば大 き

さだけ を持 った量の ことで ある。

ベク トル ーー ベク トルとは・ ある物体の速度,九 などのように大 きさと方向を有す る量
。
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で あ る。 ベ ク トル エ は 、 要 素 の 順 序 集 合 で あ る と も定 義 さ れ る 。

@1・x・,x3・ ・…,Xr(x))

マ ト リ ッ ク ス ー ー マ ト リ ック ス と は,下 に 示 す よ うな 変 数xの2次 元 の順 序 集 合 で あ る 。

/ρ(〔
・/℃<:

;
ツ リ ー 構 成

85.演 繹 論理学 とは何か?

2つ の記述があり,最 初 の記述が真実 であれば.二 番 目の 記述も真実で あるとい う関係があ

るとき,二 番 目は最初 のか ら推定する と言 う。初めの記述 を仮定 と言い.二 番 目の記述を結論 と

と言 う。

例:(a)す べ てのプログラマーは聡明である。

(b)す べての 聡明 な人達は大学に行 く。

結 論:す べての プログラマーは大学に行 く。

この例 では,仮 定が真 実な ら,結 論は真 実に違いない ことが 明らかなので,仮 定 は結論 を包

含 している と言える。 この例 に拾い て,仮 定の(b)項 の 内容か ら,結 論については幾分疑問 があ

ある ことを念 のため記 して● く。

もし,あ る議論の結論が,実 際 に仮定から導かれる とするな らば,そ の議論は論理 上正当 で

ある。

演繹論理は,与 え られた前提条件か ら,正 しい結論を導 き出す方法で ある。

86.帰 納 論理学 とは何か?

帰納論理学 とは,多 数 の特殊例 あるい は経験に基づいて,結 論に達する方法である。 この方

x∴x;・ …,xノ ω＼

(∵ ・::::ご;1ジ
トリー一 多数の過程 については,樹 形構成に変数の順序 を組立 てて表わすのが便利 であ

る。閉鎖路を含まず,各 結 節点に入るのは1つ の分枝だけ である図形を,ツ リーと呼んでいる。

_ラ ○
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法は,別 名経験論理 と も呼 ばれ る。

帰納論理では,原 理を理 解する ことは求め ない。 この方 法には論理.的要素が ない。帰納的に

到達 した結論は,限 られた観察 の結果 に基づいてい るが,そ の観察 にもとつい℃ ある物が真

実 であると言うのである。帰納 に よる議論の結論は,事 実 らしいと言 う事 に過 ぎない。

87論 理 積 と論理和 について説明せ よ。

3<X(3はXよ り小さい)か っX<5(Xは5よ り小さい)と い った ステ ー トメンbは 論理積

と呼ばれ る。

このステー トメン トが正 しいた めには,Xは ステ ートメント1と"そ して"ス テー トメン ト

2を 満足 しなければな らない。

X≦4(Xは4よ り小さい かあるい は4に 等 しい)と 言ったステートメ ントは,論 理和 と呼ば

　 め

れ る;Xが 少 な く と も あ るス テ ー ト メ ン トか あ るい は も う一 つ の ス テ ーbメ ン トを 満 足 す

れ ば,こ の ス テ ー ト メ ン トは 正 しい の で あ る 。

　 ハ 　 パ

論理積に 使われる記号けくであbア ゾ『ド と読む。・論理和 の記号はVで あリ オァ と読

む。

5くX〈X<5

(AND)

X<4vx-4

(OR)

88,真 理 値表の基本的概念 を説明せ よ。

ステー トメン トの真理 は,そ れ の構成ステ ートメントの真理.によって判定す る。

この関係は真理値表 を使って確 認する。

例えば,Pが3<4と 説 き,Qが4<5と 説 いた場合PとQは 両方 とも真理 で ある。 それ

故,こ の論理 積は真理.である。下 の表 は,論 理積 と論理和 の演算 に使われ る真理値表の例 であ

る。

論 理 積

P ρ P〈(～

m

1

τ

∬

F

r

F

T

F

r

F

F

F

論 理 和

P ρ PV(～

τ

T

F

F

τ

F

τ

17

z†

T

τ

F
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89.集 合 とは何か?'

集合 とい う言葉は,共 通の特性 を有する対象の群 を表 わすのに使われ,あ る対象が集合 に属

するかどうかを判定で きるように,記 号を用いて表 わしている。

例えば,あ る集合が5つ の整数1,3,5,7,9か ら構 成され ていると仮定 し・そ の集合を表

わすのに文字Rを 使え ば,こ れ らの関係は次の様式で示される。:R-={1,5,5,7,9}

これ は"Rは 数 字1,3,5,7,9の 集合である"と い う事を表 わ している。 これ から・5は

この集合の1要 素で あるが,数 字4は 要 素でないことが判る。 記号∈は"あ る集合の1要 素で

ある 袖ことを表わ し,記 号嘩は(あ る集合の要素 ではない)こ とを表わす。

54R

4辛R'

2つ の 集合の共通 部分(ま た は積 集合)は 各集合が共通 に持 っている要素 で構成する。例え

ば,A={1,3,5,7,9},B-{5,7,9,11}な らば,こ れ らの集合の積 集合は5,7・

9,で あ り,こ れ を集合Cで 表 わす。積集合 を表わす 記号は∩である。

集合Aと 集合Bの 積集合 は集合Cで ある。 これ を記号を使って表わせば次の ように なる。

A∩B=c

また は,{1,5,5,7,9}∩{5,7,9,11}=5,7,9'

　 ぬ

積集合はVenn図 を 使って図示できる。

ノ望=1,3,5,7,9

1}=5,7,9,11

c・-A∩B

2つ の 集合の合併集合(和 集合)

とは,こ れ らの集合の片方か又は両

方に属 している要素全部か ら構成さ

れる集合を言 う。

集合A,Bの 和 集合は,AUBで

表わす。

90.等 差級数を説明せ よ。

○
○

最 も簡単な形の等差級数は,あ る数を得るのに,そ の数 の前の数 に定数を加えて求める演算

であ る。 この定数 を公差 とい う。 例えば,2,4,6,8と い う級数 は,前 の数 に2を 加えて求

め られる。
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等差級数 の末項 を表わす公式は次に示す ものである。

L=α+(n-1)d

ぱ ぼ

ここにLは 末項

　 の

α は初項

ロ じ

π は 項 数 、

　 ぬ

∂ は公差 である

例 えば,5,6,9と い う等差数列(各 項 に3を 加える もの)の 第6項 を求めたい ときは,

与え られた公式を適用 すれば よい。

L==α+(n-1)∂

L=3十(6-1)3

L=5十(5)3

L=3+15

L・r18

91.等 比 級数 を説明せ よ。

幾何 級数(等 比級数)と は,各 項がその 前の項 とある定数 の積で求め られ るとい う特 性

を有す る数列の ことである。数列5,25,125,625,… は,公 比5の 等比級数であ

る。公比の5は 各項 に掛け られ る。

等比級数の末項 を求 める公式を次に示す。

L=α γn-1

ここに"ム"は 末項

"α"は 初項

"
π"は 項数

"γ"は 公比(各 項 に掛け られ る数)で ある
。

例えば,2,4,8と い う等比級数(各 項 に2を 掛け る もの)の 第5項 を求めたい ときは,

与 え られた公式 を適用すれば よい。

n-1
L=ar

L=2×25-1

、L==2×24

L=52(末 項)

92,順 列 と は 何 か?
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順列 とは,い ぐつかの対象を配列す るとき,そ の仕方 の最大数の ことをい う。 ある対 象の

集合 を順列すると言 うことは,こ れ らの対象 を一定の順序に従って西砂1]す る ことで ある。

例えば,A,B,Cと い う5冊 の本 は,次 ぎの ような方法で配列す ることができる。

ABO

AGB

BAC

BOA

OAB

CBA

π個 の要素か らな'る集合の相異 なる順列の数は,常 にπ!と なる。 これはπの階 乗と呼ば

れ,nか ら1ま での全整数 の積 を表わ している。

π個の ものか ら一度 にπ個取り出す数 を記号 を使って表わせば,次 の ようになる。

nPn=n!

例 えば,3個 の要素の最大 の酉因 数を求め る順列は次の ように表わされる。

3!=5×2×1=-6

す な わち,3個 の要素は相異 なる6通bの 方法で西諺ljされ るのである。

例,5つ の同型の装置 は,5つ の異なった場 所で幾通 りに配列で きるか。

5!=5×4×5×2×1=120

す なわち,120通bの 配タ1豚可能である。

95.組 合せ とは何か?

π個 の集合か ら,配 列の順序 を考慮 せず に、 γ個 を取 り出す方法の おの おの を,π 個か ら

一度 にγ個 を取 り出す組合せ とい う
。

例えば,我 々がA,B,Cの5文 字 を使ってい るとすれば,こ れ らの5文 字か ら2文 字 を と

り出すグループ即ち組合せは幾通 り可能 であろうか。A,B,Gの3文 字 を使い,一 度に2文

字ずつ を取 出す組合せは,明 らかに次 に示す通 りである。

1.ABとBA1つ の 組合せ

2.BCとCBも う1つ の組合せ

EACとCA第 三 番 目の組合せ

π個 の元か ら同時に γ個 を取 り出す組合せ の数は次に示すように表わされ る。

π!
h'Cr==

γ!(π 一γ)!
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5×2×1
5C2==32

!(3-2)!

す な わち,5個 の ものか ら同時に2個 を取り出す相異なる組合せは5通 りである。

94。2,5の 広 く用い られている代 数用語 について定義せ よ。

下記の言葉 は 広 く用 い られ ている代数用語で ある。

1.代 数 式一一代数式 とは,数 字.文 字数(文 字)お よび 実行するための演算 記号を含む数

学のステ ートメ ントである。

　

2.単 項 式 一一単 項式 とは只1つ の項 か ら或る代数式で ある。2Xは 単 項式である。

5.二 項 式一一二項式 とは2つ の項か ら成る代数式 である。

2A十Bは 二項式 である。

4.多 項式 一一 多項式 とは2つ またはそ れ以上の項か ら成る代数式である。

5.係 数 一一2つ の因子が積 の形 を してい る時,1つ の 因子 は他の 因子 の係数で ある。積

2xで は,2elx .の係 数で あり,xは2の 係数 である。

95,代 数 式 の()を はずすための基本法則を述 べよ。

()を はず す為 には,次 のようにす る。

1.O剛 に・記号猫 ると3・・:.II・額 の符髄 麩 ずに ○ 馳 坑

2.()の 前に 一記号があると きは,()内 の 各項 の符号を変える。

例:

2。。+(6x-5)2A-(3A2-sA+4)

2x+6x-5(か っ こをはずす。)2A-3A2+sA-4

96.符 号のつい ている数の加算法則を述 べよ。

1.同 符 号の数の加算一一 同符号 の数を加え るには.そ の数 を加え,共 通の符号 をつ ける。

例:

加 算:(十2)十(十2)=十4

(-3)十(-2)=-5

2異 符 号の数の加算 一一異符 号の数 を加えるには 正符号の数を全 て加え,負 符号の数を

全て加え,大 きい方の数か ら小 さい方 の数 を減 じ,そ の計算結果 に大きい方の数の符 号を

つけ る。

例 二

力[算:(+6)+(-5)=+3



定量的方法 255

(-6)十(十3)=-5

{列:カ 日算(-2)十(-4)十(十1)十(十5)十(十5)

(-2)十(-4)=-6

(十1)十(十3)十(十5)=十9

(-6)十(十9)==十5

97.符 号 の つ い て い る 数 の 減 算 法 則 を 述 べ よ。

1.符 号 の つ い て い る数 の 減 算 一一 符 号 の つ い て い る 数 を 減 ず るに は,減 数(引 く数)の 符

号 を変 え て,加 算 法 則 を適 用 す る。

例:

減 算:(十15)一(十10)

減 数 の 符 号 を 変 え る(十15)十(-10)=十5

例:

噸:(-12)一(+15)

(-12)十(-15)=(-27)

98.符 号 の つ い た 数 の 乗 算 法 則 を 述 べ よ。

1.符 号 の つ い た 数 の 乗 算 一一 符 号 の つ い た2数 を 乗 ず る と,同 符 号 の 数 の 積 は 正 符 号 に,

異 符 号 の 数 の 積 は 負 符 号 に な る。

例:

乗 算:(十4)×(十5)=十20

例:

乗 算:(-7)×(一 三5)=一 ト21

例:

乗算:(-2)×(十4)=-8

99.符 号の つ い た 数 の 除 算 法 則 を 述 べ よ。

1.符 号 の つ い た数 の 除 算 一一 符 号 の つ い た 数 の 除 算 で は,除 数 と被 除 数 が 同 符 号 な らば,

そ の 商 の 符 号 は 正 で あ る。 も し 除 数 と 被 除 数 が 異 符 号 な らば,そ の 商 の 符 号 は 負 と な る 。

例:
-8

除 算:一+4 -2

例:
-56

=-4

十9
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同 じ底を もったべきを乗算する場合 の指数法則を説明す る。

1・ 同じ底をもったく1きの乗算一一底 はそのまま書 き・ 指数を加える。

例:52・3L56

例:aAxB=x/H-B

指数 で表わ され ているべきで,分 数 をべ き乗ず るには,分 子,分 母の両方 をそのべきでべ

き乗ずる。

　
例:(2/3)=2/5×2/5=4/9

負 の指数 をもった数は・その べきの逆数 となる。

ヨ 　ヨ
伊‖:2=82=1/8

100.同 じ 底をもった べきを除算す る場合の指数法則 を述べ よ。

1.同 じ底を もったべきの除算:被 除数 の指数 から,除 数の指数 を減 ずる。

例 ・ 除算 一5-42

例 ・ 願 一芸 一 品・

2.指 数 が 等 しい と き は,そ の 商 が1に な る。

例:x2 -=]

X2

3.分 子 の指数が,分 母の指数 より小さい ときは,分 子 を1に して,大 きい指数か ら小 さ

い方の指数 を減ずる。

例:=!L3
.=⊥
96工 ∬

101.単 項 式の加算 に関する代数的方法 を説明せ よ。

単 項式を加 えるには,数 字係数 を加え,共 通の文字因数 をつける。

f列:1.十2α2'2.x2

十3α2十2x

5¢2x2十2x

28,多 項式の加算 に関する代数的方法 を説明せ よ。

多項式を加えるには,同 類項 を縦 にそろえて加 える。

&L[:2a5b-50

2α 一3∠5-50

4α.-100
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{fiij:α2-5b2-5αb十5b2を カロえ よ 。

α2-5b2

5α2_5α 」う 十5∠ う2

4α2-5〔Zb-F2b2

102単 項 式 の 減 算 につ い て 説 明 せ よ。

単 項 式 を 減 ず る に は,減 数 の 符 号 を変 え,加 算 と 同 じ方 法 で 行 な う。

仔i]:1.一 ト2αb2.200

-5αb+5b

十5αb2x-5疹

105,多 項 式 の 減 算 につ い て 説 明 せ よ。

多 項 式 を減 ず る に は,同 類 項 を 縦 にそ ろ え.減 数 の各 項 の 符 号 を 変 え て,加 算 と 同 じ 方

法 で 行 な う。

例:

減 算:2x2-6x3/十3/2

〆+5・ ・cy-5y2

x2-9xy十43/2

例:

a2+2αb

4ab-c2

α2_2αb十 〇2

104.単 項式 の乗算につ いて説明せ よ。

単項式 を乗ずるには,次 のようにす る。:

1

2

数字係数を掛け る。

同 じ文字因数の指数 を力[える。

例:

-2α2∠ う2_2α ∠うz

+3αb2-3by2

一6α3b4 +6α がy2

105・ 多 項式 に単項 式を掛ける方法を説明せ よ。

多項式 に単項 式を掛けるに は・多項式 の各項 に,そ の単項式を掛ければ よい。

例:

乗 算:2(α 一}-b-o)=2a十2b-20
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ffFlj:乗 算:α(α2十 α十5)=a3十 α2十5α

106・ 多項式 に多項式を掛ける方法を説明せ よ。

多項式 に多項式 を掛けるには・各多項式を左か ら次数順になら(こ 被 乗数 の各項に,乗

数の各項 を掛ける。

例1

乗算:x+4

x-2

x2十4x

-2Z-8

x2十2x-8

107単 項 式の除算 の基本 法則を説 明せ よ。

単項式 を割るには,数 字係数 を割 り,被 除数 の文字 因数 の指数 から,除 数の文字因数の

指数 を引 く。

例:-8α64
==-4a

十2α2

例:

除算:56α3b204
=9力 ♂

ヨ
4αbe

108・ 多 項式の 除算 の基本法則

多項式 を多項 式で割 るには,次 の ようにする。:

1.長 除 法の形式 をつ くり,商 の第一項 を得 る為に,被 除数の第一項 を除数の第一項で割

る。

2

5

その商の第一項 を・ 除数全体 に掛ゆ 答を被除数の下 に書 く。

減算をや り,演 算を繰 り返す。

例:

x2十8x十12をx十2で 割れ

x十6

x+2)x・+8x+12
/

x2十2x

6x十12

6x半12

109.因 数 分解 とは何か?
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代数式が2つ 以上の数量 の積で あるとき,こ の各々の数量 は,そ の式の 因数 と見 なされ

る。1つ の式 を因数 に分解す る手順 を因数分解 と言う。

乗算 では.因 数が与え られており.目 的はその積を求めることで ある。

因数分解 では,積 が一与え られてk・り,目 的はその因数 を見つけ ることである。1つ の式

が1因 数 としてそれ 自身 と1以 外には持 たない とき,こ れ を素数と言 う。例えば,数 字2

や5は,そ の数字 自体 と1以 外 の他 の因数 を含んでいないので,素 数である。

ある数又は式 を因数分解 すると言 うのは,1と そ れ 自体 を含 まない因数 を見出す ことで

ある。例えば,5αX+6α は5a(X+2)と 因 数分解 され る。因数分解の 方法 は複雑

であ るが.次 にその基本的方法のい くつか を示す。

1・ 多項式の因数分解 一一 共通の単項 因数 を持 っている多項 式を因数分解すると と:
.

a

b

c

その多項式の最高次の単項因数を見い出す。

多項式の各項を最高次の共通単項因数で割る。

最高次の共通単項式と,割 り算 をして得た商 とで因数を作る。

　

例:4αx+8αyの 因数分解　
4αx十8α3/t

=x2十2y(最 高 次の共通単項 因数 で割 る)

4α

　
4α(ニ ピ 十23/)

2.2つ の 平方の差 の因数分解 一一2つ の平方の差 を因数分解する こと:

a各 項 の平方根 を求める。

b2つ の 平方 根の和 を,因 数 の1つ として書 く。

c2つ の平方根の差 を もう1つ の因数 として書 く。

例l

b2-16

(b十4)(∠ う一4)答

3.共 通項 をもった三項式 一一共通項 を持 った三項式 を因数分解する こと。

a完 全な2乗 項 の平方根 を求め,そ れ を各二項式 のeg-一項 として使 う。

bそ の横が三項 式の項の1つfrCftb・ その代数和が三項式の残bの 項 となる ようk2

つ の項 を見出す。

c二 項式の因数 を作る。

例:
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z2+goo+20の 因数分解

(x十5)(x十4)答

注;5(第1項)と4(第2項)を 掛 けた ら20に な り,5と4の 和は9に なる。

110.代 数 方程式 を解 く際の等式の基本的 法則にはどん な ものが あるか?

等 式 の基 本的法則を次 に述べる1

1.同 じ数を,そ の等式 をそ こな う事な しに,方 程式の両辺に加え ることがで きる。

例:

xr2=7

x-2十2=7十2(両 辺 に2を 加える)

x=9

2,そ の等式 をそ こなう事 なしに,同 じ数 を方程式 の両辺か ら引 くことができる。

例=

x十5=8

x+5-5=8-5(両 辺 か ら5を 引 く)

x=3

3.等 式 をそ こな う事な しに,同 じ数 を方程式の両辺 に掛け ることが できる。

例:

'A/5-3

5・A/5=5・5(両 辺 に5を 掛け る)

.A=9

4.等 式 をそ こなう事 なしに.同 じ数で,方 程式の両辺 を割る ことが できる。

例:

2x=8

2×8
-=・(両 辺 を2で 割 る)

22

X=4

111一 次方程式 とは何か?

方 程式 とは・2つ の数量が等 しい数学上 のステー トメ.ントの こどである。 ある方程式

が各項 にただ1つ の未知数を持っており,ま たその方程式の未知数の 次数が1次 で ある

とき,そ の方程式は一次方程式 あるいは直線方程式 と言われ る。例えば2劣=6や5α
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十7b=8は 一 次方程式で ある。5α2十2Y=5と い った方程式 は,(α)が2次

なので,一 次方程式ではない。5Xy十2x・=5と い う方程式 も,第 一項 に2つ の未知

数 が入 っているので一 次方程式では ない。

1つ 又は2つ の未知数 を含んでいる一次方程式のグ ラフは直線で表わされ る。

全ての一次方程式は αx+b・ ・Oの 形に書 くことができる。 ここva(a),(b)は 定 数

でα×0で あ る。

112.2つ の未知数 を持 った一－za方程式 の基本 的な解法を説 明せ よ。

1つ の未知数 を持った一 次方程式 には,た だ1つ の解が存在する。 しか し,2っ の未知

数 を持 った一 次方程式 には無数の解 が存在する。例えば,2x+y-6と い う方程式 で

は,x・=5.y=0又 はx=4,y=-2は 両 方 とも解 である。2つ の未知数 を持 った一

次方程式 の解は,い くつで も,未 知数の一方に 自由に数値を代入 し,そ の結果出来た一 次

方程式か ら,も う1つ の未知数 を求 める ことが出来る。

113、 独 立変数 と従属変数 とは何か?

定数 とは変化 しない数か記号の ことである。 変数 とぱ,色 々の値 をとる数の ことで ある。

y=x+8と い う式で,色 々の値 をエに与えると、yの 値 も変化す る。yは ・その値がx

め ぱ ハゐ　

に与え られた値 によって変るので,従 属変数 と呼ばれる。 劣は 独立変数 と呼ばれ

る。

114.一 次方程式のグ ラフにつ いて説明せよ。

代数式のグ ラフは.直 交座標 を使って表 わされる。水平線はX軸 と言われ,垂 直線はY

軸 と言われ る。 この平面上の点はす べて・2本 の軸 によって表わせる。 この軸はグ ラフを.

4つ の部分 または象限に分割 し,1,LM・IVで 表 わされ る。 どんな点も必ずY軸 の左

側(負)か 右側(正 江 位置す る;ま た どん な点も必ずX軸 の上側(正)か 下側に位置する。X

の値は横 座標 と呼ばれ,又Yの 値は縦座標 と呼ばれる。

一次方程式は,未 知数が1階 即ち1次 である方程式で ある。1つ または2つ の未知数 を

もった一次方程式のグ ラフは直線で ある。

一 次方程式X+Y=5を グ ラフに表わす には,

1、 方程式を満足するように両 方の未知数の数値表 を作 る。 方程式X+Y-5で は,Xに

ある値を与 える と,γ にそれ に相当する値が存在す るので・ この方程式 を満足 する多数

の値が存在する。

2.こ の数値表 を使い,こ 拠 らの点 をグ ラフ上に,Xの 値は横座標 に,Yの 値 は縦座標に,
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それぞれプロ ットする。

3.各 点 を通る線 を書く。

連立 方程式 とは,同 一の未知数 を含んでい る別 々の方程式の ことで ある。

例えば)α+2b=11と2α+b-10は,両 方 とも同一の未知数α,bを 含 んで

い るので連立方程式 である。

連立方程式 を解 く為には.両 方の方程式を同時に満足す る1対 の値が 必要で ある。

2つ の未知数 を含んだ方程式 を解 く為の基本的な手順 は,次 の通 りである。

1.未 知数の1つ を消去 する。

2.も う1つ の未知数 を解 く。

5.初 め の未知数の値を決める。

次に、連立方 程式 を解 く一 方法 を説明する。

例:

2α2十4[lt=52

4x-2Y=4

手順1・1つ の未知数が.両 方の方程式 で同一の係数を持つ ように,片 方 あるいは両

方の方程 式にある数を掛けて・・1つ の未知数 を消去 する。(4x-2Yに2を

掛け る)

2x十43/-32

8x-4y=8

手 順2.等 しい係数 を加えるか引 く。

2x十4y=52

8x-4y=8

(4x-2Y=4に2を 掛 け た)

手順3,

手 順4.

答10x-40

未 知 数 を 解 く。

10x=40

x=4

も う1つ の 未 知 数 の 値 を 求 め る 。

2aフ 十4夕=52

2・4十43/=52

8+4Y=32

4Y-52-8
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4Y=24

y=6

X 5 0 4

|

川o 5 1

Xノ

γ

8
7

5
4

5
2
1

＼
＼＼

一8-1 125467

一8

x

ノ

Y

115,多 項 関数 のグラフについて説 明せ よ。

多項 関数 は次の ような形の関数である。

れ ハ 　 エ ロ　 　

y=・ αox+αlx+α 、x+'。 ●+α ・・一1x+α 。

こ こでnは 正 の 整 数 α0,al,α2,。 。・,αn_1,αnは 実 数 で あ る 。

も しn-1kら ば,こ の 多 項 関 数 は 一 次 関 数 と な る。:も しn=2な らば.こ の 関 数 は 二

次 関数 で あ る 。

多 項 関数 の グ ラフ は 色 々 で あ る。 次 に示 す の は1例 で あ る。:

例:夕=が を グ ラ フ に せ よ。

1.数 値 表 を 作 る。

2

工 一2 一1 0 1 2

夕
一8 一1 0 1 8

の点をグ ラフ上に書 き、 線で結 ぶ。

lI↓

/
A『 A L

一15

-10
6

シ 、
0125
"

二



＼

242 定量的方法

116.指 数 関数の基本的 概念 を説明せよ。

指数関数 となる公 式は、 ある金額の元利 合計 を複利 で計算 するの に使われている式であ

る。 この公式は次の ように表 わされる:

A=・P(1+i)n

Aはn年 後の元利 合計,Pは 元 金,iは 年 利率 である。

仮に,1ド ル を年100%の 利 息で1年 間投 資 したとす ると,そ の元利合計4は12ド

ル となる。 もしtそ の金を年間10回 の 複利計算する と,元 利合計は2.594と なる。もし

その金 を年間10,000回 の複利計算 する と,元 利合計は2.718と なる。 もしその金を年間

100,000回 の複利計算すると.そ の元利合計は小数第5位 まで計算 して2718と な る。

下表は,こ の関係 を要 約 したものである。

複利計算する回数 1 1,000 10,000 100,000

元 利 合 計 2.00 2,717 2,718 2,718

注:複 利 計算す る回数が多 ぐなるに従 って・元利合計は約2718の 極限値 に達する。

仮に}そ の 金を連続 に複利計算 して・8桁 まで求めると,Aの 値 は27182813と なる。

この極限値 の概念は.よ く数学 に出て来るものである。 この極限値 は普通文 字 θで表わ

される。

この概念 を表現す る為 に,一 般に使われている形 は,y=Ceαxで あり,こ こにC

と αは定数で,夕 とXは 数量を表わす。

この公式は,劣 に対す るyの 変化 率が・yに 比例す る場合 に適用 され る、 この 関係は,

連 続増加の法則 として知 られている。

指数が負の場合,こ の関係は連続減少の法則 と呼 ばれ,次 の様に表わす。

一αx

y=ce

2つ の 関数Y=・Ce"xとY=Ce　 axは 指 数 関 数 と 呼 ば れ る。

ズ 　 ズ
θ と¢ の値が,全 ての劣の値 に対 して定義 され,多 くのエの値 について求 め られ

ているとき.こ れ らの値をプロ ヅトすれば,次 の様にな る。
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,Y

20

15

10L

y=eX

X

2つ の 曲線は標準 指数 曲線 と言われる。

117.二 次方程式 とは何か?

1つ の 未知数を持 った二次方程式 とは,未 知数の最高 次数 が2次 の方程式 である。未知

数 を含んだ二次方程式の標準形を次に示す。

二 次方程式の標準形:αx2+bx+c.'=0

a,b及 び0は 既知数 を表 わ し,Xは 未 矢[厳を示す。

二次方程式のグ ラフは,施 物線で ある。下図は二 次方程式 のグ ラフを示 してい る。

{
「4(

y;'
1}…

1
〈⑱ 、7一
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一 ・5・ :
]

1
-■ 一

1 2 L－ い' 一一

丁
'1 -一 《 『

i

14 ll [
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ω1 悼 汲=4

－

l
l劣
L

一15-2「1

-… －L-i--L1・

}li
ll

-…L≒2

春
而 「-一.L「

ラー

'
_モ.λ.」.

当/一
・ ,一 ・一ー 一 ∨一 ・ .{.._⊥_

i
ili,̀ .夕

ド/ill
l`

エ
タ==x-5x十4

(施 物 線)

118・ 対数と は何か?

対 数とは,与 え られた数 を作る為に・ 与え られた底をべき乗ずるべきの ことである。例 ∴

　
え ぱ,10ヵ 荘 で あれ ば,2が100(10)の 対 数 で あ る。 何 故 な らば.100を 作 る 為 に ・10「

を2果 し なけ れ ば な ら な い か らで あ る 。5は1000の 対 数 で あb,4は10000の 対 数
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で ある。等 々。

100,1,000な どの数の対数は容易に見つけ られ る;し か し500の 様 な数の対数はた

やす く見つけちれ存い。対数表によれば,500.・ の 対数は24771で ある ことが分 る。 こ

れ は10を2,477乗 ずれば500に なる と言 うことである。

ノ

対数 は,乗 算 除算 べき乗及び根 を求めるのに便利な1つ の方法 と して使われ る。

119.対 数 関数について説明せ よ。

対数 関数 は次のよ うに書け る。

x=1。9by

す な わち.xはyを 得 るために.底bを べき乗ず る指数 である。 例えば,100を 得 る

ため に10を べ き乗ずる指数は2で ある。 次に もう少 し例を追加す る。

3-・ 。9、8何 故 なら8-23

2=loglo100何 故 なら100=102

指数 関数の逆関数は対数 関数 である。

120.複 利 計算 の方法 にっいて説明せ よ。

複利 では,各 期末 に利息を計算 し.そ れか らこの利息 をその期間の元金 に加える。 これ

が また新 しい元金 とな る。 次の期間では,こ の新 しい元金 をもとに して利息が計算 されるの こ

の である。

例えば,四 半期1%の 複利率で1000ド ル を借入れ ると.第1四 半期末rcza,10ド ル

の利息が支払 われ ねばならない(0.01×IOOOド ル)。 次の四半期 では,10ド ル の

利 息が元金1000ド ル に加え られ,新 しい元金は1010ド ル となる。そ して利息は この金

額 につ いて計算され(0.01×1010ド ル),新 しい利 息は10.10ド ル となる。 この利

息 を,前 の元金1010ド ル に加え,新 しい元金は1020.10ド ル となる。 この計算カミ,所

定期間続 けられ る。 複利計算の公式は,次 の ようになる:

sn-P(1+i)n

ここに

P

s

乞

π

現価すなわち元金

終価すなわち満期価格

利付期間当りの複利率

利付期間数
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多 くの 場 合,満 期 価 格"S》bが 分 っ て い て,元 金"P'》 を計 算 す る の で あ る。 こ の た め

に は 次 の 公 式 が 使 わ れ る。

sρ
=・

(1+i)n

　 シ パ ロ

zかnを 求 めるには.複 利表 か対数を用いた補 間法が一般 に使われる。

121.ベ ク トルの基本的概念を説明せ よ。

ベク トル とは,大 きさと方向 の両方 を もった量であり,方 向 と長さを持 った 直線で表示

される。

ベク トル表示 には,XY座 標 を使 う。 γ座標 は垂 直線で表 わされ,X座 標 は水平 線で表

わす。

x座 標上の数値 ・は(;)と 示す.ベ ハ 滅 示では,x麟 はr藤 の前蹴 む.

Y

x

5一

4・

3一

2

1

一15-'4-3-2-1 12う4・5
一1

一2

一5一

一4

X

－,1

γ'

ベハ ・レの麟(;)醸 示は,

2単 位移動させて位置を示す。

まず基点 を示 し,次 にX軸 上を2単 位・ また 「軸上 を

Y

X

5

4

5

2

/1 /
``{: }`'

一5-4-5-2=1

-2.

-3-

-4

-5-

■

12545

/
v

X
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ベク トル は負の座標 を持つ。

ベクFル(a)は 次の ように

(-22)壌 わs-.

X

5一

4一

5一

2一

1一
/

,Il'1 1)、'

一5-4-5-2-1 12545
一1一

一2 一(a

－5'

一4一

一5一

.X

122.ベ ク トル和 とベク トル差につ いて説明せ よ。

ディメンション数が等 しいベク トルは,各 ベク トル の座標 を加えたり.引 いたり して加

算 あるいは減算が できる。

例:

ベク トル(α)と べクbル(b)を 加kベ クトル(o)を 求 める。

(α)+ぴ)=(o)

(z)+(;)一(i)

γ

x .X

Y

ベ ク トル を引 くには,普 通の代数 と同様 に減ずれば よい。
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例

ノ

X

ベク トル(α)か らベクトル ぴ)を 弓1き,

Y

5'

4

5・

(a)
2

(c尺^
(b)

5一 遙一5-2-1 イ2545
一1

一2一

一3・

一4・

一5・

X

ベ ク トル(0)を 作れ。

(α)一(b)=(o)

(;)一(;)一(]2)

125.基 本 的 なベク トル乗算について説 明せ よ。

ロ ぬ

ベク トルに ある数 を掛けて,元 の ベク トル の倍数 を作るとき,そ の積 を ス カラー と

呼ぶ。 ベク トルを掛けるには,ベ ク トルの各座標 にスカラー量を掛ければ よい。

乗雛 ・,(;)・ ・ 一 Φ

答のベク トル(勾
i4一婿

3一

2一 (b)

1一

|. ll

12 54

124、 マ トリ ックス とは何か?

マbリ ヅクス とは行 と列 に配置された数 の配列である。 次に示す のは、2×5マ トリッ

クス とも言 われる2行,5列 の マ トリッノスの例である。

Gll)
マ トリックス 内の各要素の位置は,そ の要素が位置する行 と列 を指定 すれば表 わす事が

出来 る。 マ トリックス内の各要素の位置は,そ の行 と列の位置 によ.って表わされるのである。

G・:;ll)・ ・..,..,∵ 、L.
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数1=要 素N・ ・1,1(1行,1列)

数5=要 素N。 ・2,1(2行,1列)

・数5=要 素N。,1,2(1行 ,2列)

125.マ ト リ ック ス の 加 算 と減 算 の 基 本 法 則 に つ い て 説 明 せ よ。

同 一 デ ィ メ ン シ ョ ン の マ ト リ ヅ ク ス は.各 々 の マ ト リ ヅク ス の 相 当 す る 位 置 に あ る 要 素

を 加 え た り減 じた り して,加 算 や 減 算 が で き る。

マ ト リ ック スAマ ト リ ッ ク スBマ ト リ ック スC

加 パi)・(28
96)==(。1'9)

甦(ll>一(ll)-cl)

126.マ トリック スの乗算の基 本法 則につ いて説明せ よ。

もし第1番 目のマ トリヅクスの列 の数 と第2番 目の マトリヅクスの行 の数 とが等 しい場

合,こ れ らのマ トリックスを掛ける ことが出来 る。

マbリ ックスの乗算とは,マ トリックスAの 第一行 に.マ トリックスBの 第一列 を掛け

る と言 う意味である。各段階 で,第1番 目のマ ト リック スの ある行 に,第2番 目のマbリ

ックスのある列 を掛けるのである。

マ トリックスAマbリ ック スB

乗算

1.乗 算

2乗 算

3.乗 算

4.乗 算

(2514)

2× ・5=10

5×7=21

51

2×6=12

3×2=6

18

1×5=5

4×7=28

53

1×6=6

4×2=8

14

・(ll)一(3118

5514)

(マbリ ヅク スAか ら2,マ ト リ ック スBか ら5)

(マ ト リ ック スAか ら5,マ ト リ ック スBか ら7)

(答 を 新 しい マ ト リ ック ス の 第1行,第1列 に 書 く)

(答 を新 しい マ トリックスの第一行 第2列 に書 く)

(答 を新 しいマ トリヅクスの第2行 第1列 に書 く)

(答 を新 しいマbリ ッノスの第2行 第2列 に書 く)
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定 量 的 方 法

皿 統 計 学

12Z統 計 学 とは何か?

統 計学 とは,数 字で表 わ したデータを,こ のデータの分析 に基づい て決定 を行な う為に,

蒐集 し,編 成 し,分 析 し,表 示 し,そ して解釈する学問である。

統計的方法は商業,政 治,及 び科学に しば しば用い られてい る。過去50年 間 に,商 業

活動 の大幅な増加,政 府機関の発展及び科学研究の著 しい増加 が生 じ,そ の結果,統 計学

の使用 と応用 が相当大幅 に増 加 して来 た・

128.統 計 資料のい くつか の誤用 について述べ よ。

全 ての統計資料は注意深 く判断 しなければな らない。統計学を使 う人 間は,統 計資料 の

正 しい使用 とまちがった使用 を区別 出来 ねばな らない。

統計学上 の誤用 には下記の ような ものがある:

1.識 別 されない分類 ・…・統計的情報 を蒐集 し解釈するときは,言 葉の定義 を注意深 く行

なわねばな らない。例えば,21オ か ら65オ ま での失業中の男性 とい う言葉 で述べ ら

れている失業報告書は,仮 に十代 の人達まで含ん でいた とした ら,上 の失業報告書 とは

大幅 に異な った もの'となるであろう。 しか しながら,両 方の報告書は,適 当 に,`失 業報告

書"と 呼ばれている。

2.偏 りのあるサ ンプ リング……統計資料 は,十 分な数の実例が集め られ,蒐 集 の方法 が

正確 であった ことを保証 できるような仕方 で集めねばな らない。例えば,不 十分 な数 の

実例か ら結論を出 した り,質 問票 がおそ まつな表 現になっていた り,あ るいは面接が偏

りを もって行なわれ るとその結果不正確 な測定 となる。

5.不 十分 なサ ンプ リング… …真実の記事 が,非 現実的な感 じを受ける ような書 き方 で,

表 わされている事 もある.例 えば,"調 査部門の職員の半数 は博士の学位 を持 っている"

と言 う記事は真実か も知れ ないが,も しその調査部門にた った2名 しか入がいないの な

らば,現 実 とは違 った印象 を与 えてしま う。
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129度 数 分 布

度数分布は発生する度数 を示すために数 値資料 を大 きさの順に整理 したもの である 。

数値 資料を分析す るにはデータを系統的に整理す る必要が ある 。集 め られたデータは数

値的に編成されていないので大 きい万か らかまたは小さい方か ら順 に整理 しなければなら

ない 。この ように整理す ることを"配 列"と よんでいる。

度数分布は しば しば変量 と してみなされる特性 とか品質 によってデ ータを分 類する こと

を意味する。

変量は"連 続な"ま たは"不 連続 な"と い うように分類 できる。"連 続な"デ ータは人

間の身長を測定するよ うな測定に よって得 られる。"不 連続 な"デ ー タは従業員数な ど勘

定す るような数 をかぞえ ることに よって得 られる。

大量のデータを集約 しようとする とき,得 点は1つ 以上の 得点 を含 む階級に組み分けさ

れる。これ らの組み分けは"級 間隔"と よばれる。度数分布はそれぞれの級間の甲の発生

頻度 を表 わす。

130ヒ ス トグ ラ ム

ヒス トグラムは度数分布 をグラ フを用 いて表わす方法 である 。ヒス トグラムではX軸 と

い われる横軸に級間隔を とり,Y軸 といわれる縦軸には度数 を とる。

数

量

12

11

10

9

8

7

6

5

4

ろ

2

1

25 303540

ヒ ス ト グ ラ フ

45 50時 間
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審

級 間 隔

26～30ド ノレ

21～25

16～20

11～15

6～10

0～5

度 数 分

度数 を累積 した分布は"累 積度数 図表"と よばれる。

累積 分布は"よ り少 ない"と か"よ り多い"と い うこと で述べ られる。例えば,第6

-2図 の データの累積 分布に より20ド ル より多い
,あ るいは20ド ル より少 ない寄付 者

の数が どれだけあるか を知 る ことができる。

131正 規 分 布

測定に よって得られたデー タを取 り扱 う際,プ ロ ットしたデータの分布が対称形,ベ ル

形の 曲線 をえが くことが あるが,こ れ は正規分 布とよばれ る。正規分布においては中央値

か らはずれた分布は最初はゆ っくり落 ち,次 に急 にな り最後にまたゆっ ぐりとなる 。

"正 規 ベル形曲線"の ほかに"偏

った"度 数分布がよ くある一方が他

方 より遠 くのびた分布は"非 対称分

布"と よばれる。右に偏 った分布は

曲線の右側 に長い尾が できるものを

い う。この形 の曲線は正 の歪度 をも

つ もの とい われる。これに対 し,左

側 に尾 をもつ曲線は負の歪度 をもつ

正 規 分 布といわれる
。

附

数

1

度

11

11

11

11

11

1

11

5刊二=口

布
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左に偏 った分布 右に偏 った分布

非 対 称 曲 線

132尖 度

度数分布の尖度は 曲線の尖 り方または平滑 さを表 わす 。もし分布 曲線が正規 曲線 よ り高

い尖度を もっていればその曲線は"急 尖"と いわれる 。これに対 し正規 曲線 より頂点 が平

らな分布曲線は"緩 尖"と いわれ る。正規分布 曲線は"中 尖"と いわれ る。

緩 尖 急 尖

尖 度

135中 心 傾向の基本的な求め方

甲心傾向の基本的な求め万 にはつぎの ようなものが ある 。

1.算 術 平 均

算 術平均は中心傾向の求め方の中で一番 よく知 られた方法である 。算術平均 を求める

にはす べての実測値を加えて,こ れ を実測値の総数 で割れば よい。したが って算術平均

の公式はつ ぎの ように書ける。

ΣXM
=一
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M=平 均 または算 術平均

Σ=記 号 Σ(シ グマ)は 和を表 わす。 したがって ΣXは すべてのXの 和を求

める ことを意味 している 。

押=観 測数 あるいは得点数

記号Xは 平均 を表わすのに使 われる。

算術平均は広 く使 われ,そ の計算 は比較的簡単である。しか し,最 大の欠点は平均値

が極端 な値に よって大 き く歪 め られて しま うことである 。例えば,5,10,15,150

ドルの 寄付の平均 は45ド ル とな って しま う。す なわ ち,極 端な値が あるとそれが平均

値に大 きな影響 を与 えて しま う。

2.中 位 値

中位 値は中央に くる値であってすべての項を大 きい順 あるいは小さい順に並べた とき

に中央 に くる項の値 である。甲位値 と50%値 とは同 じものである。

例11・2・5・4・6・8・9,10,の 中位置は6で ある。ここで6は 中央の値 で6の 前には4

つ の数 があ り・後 にも4つ の数 がある。もし,実 測値の数 が偶数 で中位値がない と

きは2つ の中央値の算 術平均で中位値 を決める。

例 二1・2・3・4,6・Z8、9は 中位 値を もたないの で2つ の中央値の平均 をとって中位値 と

す る。

4十6

2

=5 (中 位置)

5.モ ー ド

モー ドとは最 も頻度の高い値すなわち,最 も多 く現われる値をい う。

例:1.2,3,4,5,6,6.Z8、10、 の モー ドは6で ある。なぜ なら6は 最 も多 く現 われる数だ

か らである。すべての観測値群が単一 のモー ドを もつ とは限 らない 。ある数列が2

つ のモー ドを もっているときそれは2重 モー ドといわれる。も しほかよ り頻度の多

い数 が存在 しない ときはモー ドはない。

134.範 囲 の表 わし方

統計 においては変量 の変動の程度が与 えられなければ平 均は大 した意義 をもた なレ・値 と

な る。 したがって平均の 周りに 発生する分散度を測定す る ことが必要 になる。

分散度の最 も簡単な決め方の一つが範囲で,こ れは数列の甲の最大項 と最小項の差 であ

る 。この二つの量 の差 で発生す る変動の度合 を示す。しか し,そ の結果 は範囲がた った2
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つの極値 によってきまるため,誤 まる ことが ある。また範囲は最高値 と最低値 に よってき

まるのでその間の値には無関係 である 。

例1.5.10.15.25範 囲 は5か ら25

例2.5.10.15.100範 囲 は5か ら100こ の 例では1つ の観測値のために範

囲は大 きく影響 されている。

155平 均 偏差の表 わし方

変動の測定 には"平 均か らの偏差"と い う概念がつ かわれる。分布の中の どの得点に関

しても特定の得点 か算 術平均の中央か らどの位 はなれているか値を知 ることがで きる。

正規分布では平均または中位数の両側の1平 均偏差内に得点の大 よそ5ス6%を 含 む 。

平均偏差の計算式は次の とお り。

AD==平 均偏 差

.Σ1xl=符 号を無視 した各値の算術平均からの偏差の和

平均偏差は平均または中位数の どちらを使 っても計算できる。

平均偏差を求めるには

1.得 点 を小さい 順あるいは大 きい順 に縦の列に並べる。

2.算 術平均を計算する(即 位値 を使 って もよい)

5.別 な列に各得点の平均か らの偏差を書 く

4.そ れぞれの得点の偏差の和 を計算 する 。この とき+,一 の 符号 は無視する。

5.偏 差 の和 を得点の数 で割 ると平均偏差が求まる。

例 次の数列 の平均偏差 を求め よ。5'10,20,25

1)25

20

10

5

偏

十 ・10

十5

5

10

差

(平 均 よ り10大 きい)

(〃5〃)

(〃5小 さい)

(〃10ク)

60

算術平均=15
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2)符 号 を無視 して偏差の和 を求める 。

十10

十5

-5

-10

50

5)こ れ を得点の数 で割る

30÷4=7.5平 均 偏 差

136標 準偏差の表わし方

統計の作業で最も広 く使 われ分散度 とか変動性のものさしが標準偏差である。標準偏差

は算術平均から計算される。すなわち平均からの偏差の2乗 の平均の平方根である。正規

分布では平均の上下1標 準偏差内には分布の68.5%が 含まれる。標準偏差の記号 としては

σが使われる。

標準偏差の公式

后
σ=一
σ=標 準偏差

x=算 術平均 か らの偏差(X-X)

N… 総 項 目数

標準偏差を求めるには

1.縦 に得点を並べ,得 点の総和を求める。

2得 点の算 術平 均を求め る。

3.そ れ ぞれの得点の平均 か らの偏差 を求める。

4.偏 差 の2乗 を求める。

5.偏 差 の2乗 の和 をNで 割る 。

6.そ れ の平方根 を求め る。

4
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次 の 標 準 偏 差 を 求 め よ 。50,25,20,15,10

50

25

20

15

10

偏

+

+

差

10

5

5

0

偏差の2乗

100

25

25

100

SLL9!L

20平 均

137標 準偏差と正規曲線との関係

5LZ
.{L9-.偏 差の2乗 の和

50

ff－ ス・7標 輪 差

正規曲線はす べて平均 と標準偏差 とで定 まる特定の範囲内に含まれる分布の項 は正確な

割合にな っている・正 規曲線 では算術平均±1標 準偏差の範囲内には分布の甲の68.27%

の 項 が含まれる。

また算術平均 ±2標 準偏差の範囲内 には95.45%同 様 に ±3標 準偏差 の範囲内 には

9973%の 項 が含 まれ る。

138相 関 の表 わし方

ある事象 ともう一つの事象の間の関係 を示す のが相関度 である。この関係 の存在 を表 わ

すのに相関係数 が引用 され る。

例えば5人 の 者にプ ログ ラミングの適性検査が行 なわれた とする 。その結果,最 高点を

とった ものは最優秀の プログラマで2番 目に よい得点 をとった もの が2番 目に秀れたプ ロ

グラマであったとするとことには完全 に1対1の 相関関係 が存在す る。これは正相関 とし

て表 わされ相関係数 は1.DOで あ る。一方最低点をとった ものが最優秀のプ ログラマ であ

り・適性検査 をうけた他の もの についても同 じような負の関係 があるときは逆の関係 があ

る とい う。この場合は負の相関 で一1,00と 表 わす 。

相関係数 は正の値か らゼ ロ(相 関関係 が全 くないことを意味す る)へ と低 くな り,逆 の

関係 を表わす負相関までの範囲がある。
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一般に次の値 は相関の程度 を示す。

相関

+・80～1.00非 常 に高 い

.60～ ・80高 しへ

.40～ ・60普 通

20～ ・40イ 氏L(

0～.20無 相 関か非常 に低h

139確 率 の基本概念

ある事象が起 る確率が非常に小 さければその事象は起 りそ うもないとい うことが できる。

またある事象が起る可能性が全 くなければ,そ の事象の発生確率は0で ある 。事象がある

確率 で起 りそ うならば,確 率 として表 わす ことが できる。この ように全ての事象の発生確

率は0と1の 間の どこかに くるはず である。1'/2す な わち0.5の 確 率 とい うことはある

事象が2回 の うち1回 起 るとい うことを表わす。

ある事象が起 る確率は"成 功の確率"と いわれ一方 ある事 象が起 らない確率は"失 敗の

確率"と いわれる 。

ある事象が起 る確率(成 功の確率)は 次の ようにな る。

P・・=一#1象が起 る確率(成 功の確率)

π=好 ましい結果が得 られ る方法の数

"=可 能 な事象の総数

P=_

一 枚 の貨幣を投げた とき
, .起 る事象の数は表 と裏の2通 りで好 ましい結果 の数は1で あ

る。

1ρ
=一 成功の確率
2

ある事象が起 らない確率(失 敗の確率)は 次の ように表わす 。

q=失 敗の確率

δ="悪 い"(望 ま しくない)結 果 での可能性の数

b
9==一
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失敗の確率 は"1-(成 功の確率)"あ るいは"成 功の確率+"失 敗の確率=1"と 表

わせる。

例1つ の サイコロをふ って2か3の 目が でる確率 を計算す るにはまず可能 な結果の数 が

決定され なければな らない。1つ のサ イコロをふ って出る目は1,2,3、4,5,6,の6つ で

ある。成功の確率は好 ま しい結果の数 が2で あるので公式に2を 代入 して

2好 ま しい結果の数P
=_
6可 能 な結果の数

1P
-一一 成功の確率

5

この2つ の 目の でない確率(失 敗の確率)は 次の ように表 わせ る。

12

g=1__=一 失 敗の確率33

140確 率 変 数

ある実験に よってその量が決まる変数 を確率変数 とい う。確率変数は偶然変数 とか確率

変数 として知 られている 。

141排 反 事 象

1つ の事象 が起 ると他の事象が決 して起 らないな らばそれ ら2つ 以上の事象 は互 いに排

反 しているとい う。すなわち,2つ 以 上の事象が同時…に起 らなければそれ らは互いに排反

しているとい う。

例えば貨幣 を投げた場合,結 果 は必ず表か裏の どち らかにな り両方が同時にでることは

ないの でこれ は排反事象 である。2つ の事象A・Bが 排反事象な らば,AかBの どちらか

が起 る確率 はおの拾のの確率の和 に等 しい 。

事象Aが 起 る確率 が0.25で 事 象Bが 起 る確率が0.55で これ らが排反事象 である とき,

AかBの いずれかが起 る確率は0.80で あ る。

例えば,面 接する人物が共和党員である確率が0.45%で 民主党員である確率が0.49%で あるとき,

面接する人物が共和党員か民主党員のどちらかである確毅to.45+049す なわち0,94%で ある。

142独 立 事 象

1つ の事象の生起または不生起 が他 の事象の生起 に影響 を及ぼさないならば,そ れら2

つ の事象 は独立 であるとい う。事象Aと 事象Bが あ りBの 起 きる確率 がAの 生起に無関係

な らばそれ らの事象は独立 である とい う。

2つ の事象が独立 である とき両方の事象が起 きる確率 は次の ようにいい表 わされ る。
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"2つ の独立事象が起 きる確率はそれぞれの確率の積に等 しい"

1例
え ば,2枚 の貨幣を投げて2枚 とも表 がでる確率はそれぞれの確率の積す なわ ち－t

112-=一 で ある。24

143条 件 つ き 確 率

条件つき確率 とは ある事象の確率 が他の事象がすでに起 きた とい う条件に もとつ いてい

る場合 をい う。

条件つき確率の もとでは事象Aと 事象Bが 両方 とも起 きる確率はその うちの1つ の事象

が起 きる確率 とその事象が起 きたことによって もう1つ の事象が起 きる確率の積で表わさ

れ る。

144正 規分 布の基本概念

正規曲線 においては平均か らの標準偏差 によってきまる範囲内に分 布す る項 目の割合は

正確に決 っている 。

正規 曲線においては±1標 準偏差内には全体の分布の68,2%の 項 目が含 まれる 。また

±2標 準偏差 内にはg5,45%,±3標 準偏差内には99.73%が 含 まれる。

この概念を用い ると平均か ら一 定の距離 にあるどんな事象の数 も,ま た分布のいかなる

値の間に入る事象の数 も決定 できる。

例:あ る製 品の平均寿命は500時 間 で標準偏差は120時 間 である。100個 の 新製品

の うち,350時 間 もつ ものは何個 あるか 。

1.平 均 か らの偏差 を決めるため,350と500の 間 の差 を計算す る。

500-500=150

2標 準 偏差単位 を求めるために標準偏差 で割る。

150
・=1 .25

]20

3.特 別 な表 を使 って,そ の正確 な比率 を知ることが できる。

]・25の 標 準偏差の範囲内に入るもの,す なわち平均 と1.25標 準 偏差 との間に は.

3944%の ものが含まれる。

4.50-5944%に よって総個数の10.56%が350時 間 の寿命を もつ,す なわちIQ6

個 で ある ことがわかる。

145.標 本抽 出理論の基本概念

標本抽 出理論は母集団 と母集団か ら抽出 した標本の間に存在す る関係 を述べた もの であ
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る。"母 集団"と は共通な性質 をもつ一群 の観測値,測 定値 あるいは計数 値である。"標

本"と は,母 集団の一部 または全体か らなる一組 の測定値 である。"無 作為標本"と は母

集団の中の どの測定値 も他の測定値 と同 じように含 まれる ような標本 である 。標本 を抽 出

する主な 目的の1つ は得 られた標本母集団について,あ る結論 を導き出す ことに ある。標

本抽 出理論は2つ の標本の間にある差 が実際に差 をもた らせるので あるか どうか あるいは

有意差があるか どうか調べるために用 い られる・標本から得た測定値は標本統計量 あるい

は統計量 といわれ る。

この ように統計量は標本毎 に異 なるの で,標 本分布とよばれる統計量の分布を得 ること

ができ,ま た各標本分布か ら平均,標 準偏差 を計算 することが できる。

146平 均 の標準偏差

正規母集団か ら沢山の無作 為標本が抽出された場 合,そ れ らの標本の平均 は母集団の平

均に等 しい標本平均 をもった正規分布 になる。標本 の各平均はすべて等 しくないが標本平

均の平均 の周辺 に変動す る。標本分布の標準偏差 は平均の標準誤差 といわれる。

平均の標準誤差は母集団平均の推定,ま たは標本平均の偶 然による変動程度の ような標

本の安定 度を示 す。

公式は次の とお り

σ

σx=

后

σ=母 集団の標準偏差

η=標 本数

公式からわかるようにπが大 きくなればなるほど標本平均は次第に真の母集団平均 に近

づ ぐので標本から推定できるのである。几が大きければ標本平均の理論的な標本分布は正

規曲線に近づ く。

ほとんどの目的を満足する情報を得るには比較的小さな無作為標本で充分である。推定

精度の向上と,意 思決定に使用するデータに含まれている危険の減少は一般に標本数の増

力口に比例しない。

147時 系 列

時系列は一定の期間にとらえた一組の観測値で,そ れが発生 した時期にしたがって統計

資料を配 列 したものである。

時系列分析は一週期の間に系列となって現われるいろいろな変化や変動の記述と測定か

b
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らなる。時系列の統計は一定 の特徴,変 動または変化 を示 し,ま たこの ような動態分析は

予測の ような分野で極めて価値 のあるもの である。

その特徴は次の ように4つ の主 な形 に分類できる。

1.傾 向

これは10年 あるいはそれ以上 とい うような長 い期間にわたる時系列 図に現われ る一

般的傾向をい う。

2.季 節 変 動

季節変動または季節変化は通 常1年 以内の時系列中に現われるほ とん ど同一のパ タ』

ンを示す 。この変動 は年 々季節の変化に よって起 るものをい う。

3.週 期 変 動

週期変動は高景気か ら一時的不景 気,不 景気,回 復を経てまた高景 気にも どるとい う

ような傾向線の周 りの長期的 な振動 をい う。

4.ラ ン ダ ム変 動

異常障害や あるいはまた天 災,空 襲 とい った事件に よる時系列の偶発変動 をい う。

148指 数

時間に対 して変動す る資料や変動または収入,そ れ を同 じような ものの変化 をみるため

統計的手法が指数 である。別 な年 または場所等のための指数の集合 を"指 数系列"と い う。

指数を使 うとある年 とその翌年 にかけての物価,生 産,ま たは収入 などの比較ができる。

次に物価指数 を計算 する方法について述べる。

1.単 純 総 合 指数

これはある年の商 品価格の総和 が基準 となる年の商品価格 の総和 の何%に 相当するか

を計算 して物価指数 を出す方法で ある。

公式は次のとお り

iPn単 純総
合物価指数= ΣP

o

こ こで ΣPnは 商 品価格の総和

Σρ 。は基準時点の商品価格の総和

この万法は適用が簡単 とい う利点は あるがいろいろな商品の相対的な重要性 を無視 し

て しまうとい う欠点がある 。例えば この方法 で物価指数 を計算す ると,ミ ルクと自家製

品 とが同 じ重み,す なわ ち重要度 をもつ うえ,相 場価格に用 いられるガ ロンや ブッシェ
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ルとい う単位 が指数の値に影響 を及ぼす 。

2、 相対価格の平均

この方法 では価格 を"相 対比"に 変換する。基準時の商品価格 の何%に 相当するか で

商品の相対価格 を示す 。基準時 における商品の相対比は100%で あ る。この ような考

えの もとに,あ る時間の相対比を平均 して指数 を求める 。この とき平均 としては算 術平

均,中 位値幾何平均が使 われる ・

公式は次の とお り

EI)n/Po相対 価格 指数
の単純算術平均=

ΣPn/P。 はすべての商品価格の相対比の総和 、

押は商品価格の相対比の数

3.時 には指数 を構成する項 目の重要度 を変えてやる ことが望ま しい。 このような重みは

特別な商品の重要 度を示すので,"加 重総合法"が しば しば指数 を求めるのに使われる。

4.フ ィ ッシ ャの理 想指数

フ ィッシ ャの理想指数は次式 で与え られ る。

… シ・の理幽 一(Σ ρngo
xPogo)(i;㌘

フ ィッシ ャの理想指数 は他の指数 よ り理論的 に秀れ ているかを検定す る"時 間反転"

検 定 と"要 因反転"検 定の両方 を満足す る。
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〔A〕

ACCESS,工MMEDIATE(即 時 アク セス)

他 のデータユニッ トに よる一 連の遅れ ない し直接に記憶装置 か らまたは レジスタデータの読

取 り,ま たは書込みの能力に関 係す るもので,通 常,わ りあい短時間の もの をい う。

ACCESS,PARALLEL(並 列 アクセス)

記 憶場所 からの情報の読取 りまたは書込 みの際に,与 えられ た記憶場所 か ら単語の全要素 を

同時 移送する処理。 これ は情報 の転送速度に影響す る。

同意語(SIMULTANEOUSAOOESS同 時 アクセス)

AGCESS,RANDOM(ラ ン ダ ム ・アクセス)

川 記憶場所 からの情報の読取 りまたは書込 みが,情 報の記憶場所に無関係 に最短時間で行な

える処理。

② 前項(1)の如 く,ラ ンダムアクセスの装置 は時間の無駄な しに行なえる。

ACOESS,SERIAL(直 列 アクセス)

記 憶場所 か らの情 報の読取 り,ま たは書込 みの際 に不要 の記憶場所を通過す る間待 たされる

ような処理

ACCUMULATOR(ア キ ュム レータ)

ω 算術お よび論理演算 を実行す る演算部の レジスタと関連 機器

② 数 を合計する,す なわち累計 するデジタルコン ピュータの1部 分。 たいていの場合オペ ラ

ン ドの うちの一つ を記憶 し,さ らに,別 のオペ ラン ドを受けながら指定 されたオペレーシ ョ

ンの実行結果を格 納する。

ADDER(加 算 器)

入 力の2つ,ま たはそれ以上の数の和 を出 力する装置。たいてい の場合 データの保持機能は

ない。 すなわち,入 力信号 が続いている間だけ出力信号 が出 る。

ADDRESS(ア ドレス)

(1>レ ジス タや記憶場所に名前,レ ーベル,ま たは番号 で表わす標識。また,コ マン ド,タ グ

toよ び他の信号 と共に命 令語の1部 分 をなす。

② 命令のオペラン ドとして記述する命 令の]部 分

ADDRESS,ABSOLUTE(絶 対ア ドレス)

引用 したオペラン ドの記憶装置 内での実際上 の位置,す なわち実際にマシンコー ドで数字化
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された記 憶場所の位置。 同意語(SPEGIFICADDRESSス ペ シフ ィック ・ア ドレス)。

(CODE,ABSOLUTE絶 対 コー ド)の 項 と関連。

ADDRESS,BASE(ベ ース ア ドレス)

(1)命 令 のア ドレスとして出て くる数。但しそれは後 で修 飾されるア ドレスのベースとなる も

の。 インデ ックス,初 期値 または開始点 として使われる。 同意語(PRESUMPTエVEAD-

DRESS仮 定 ア ドレス,REFERENCEADDRESSリ フ ァレンスア ドレス)。

② 相対ア ドレス と共 にシンボ リック コーデ ィングで使われる数値。

ADDRESS,DIRECT(直 接 ア ドレス)

引用 したオペラン ドが インデ ックス レジスタやB-BOXに 無 関係に記憶場所の位置 を直 接指

定す るようなア ドレス。

同意語(FIRSTLEVELADDRESS第1レ ベ ルア ドレス)。

ADDRESS,EFFEO[1]IVE(有 効 アドレス)

(1)修 飾 したア ドレス(2命 令 の実 行に実際に使 うア ドレス

ADDRESS,FOUR(4ア ドレス)

オ ペラン ドと命令の場所 を記述する方式の一つで,す なわち,2つ のオペランドと命 令の実

行結果,お よび次に実行される命令の記憶場所 を記述する。

ADDRESS,エMMEDIATE(イ メデ ィエ イ トア ドレス)

命 令のア ドレス部 がオペ ラン ドで あるア ドレス。 同意語(ZEROI・EVELADDRESSゼ

ロレベルア ドレス)

ADDRESS,INDEXED(イ ンデ ックスア ドレス)

インデ ックス レジス タまたは類 似の装置 で,修 飾され るべ き,ま たは修飾 されたア ドレス

同意語(VARIABLEADDRESS可 変 ア ドレ'ス)。

ADDRESS,IND工RECT(間 接 アドレス)

引用 したオペ ラン ドの番地が'格納されてい る場所を指定す るよ うな命 令に使 用されるア ドレ

ス。 コン ピュータに よっては指定されたマシンア ドレス自体 が間接 になる ようにでき る。 この

ようなマルチ レベルのア ドレシングは予備制御,ま たは終端 シンボルのどちらかで終る。同意

語(SECOND .LEVELADDRESS第2レ ベ ルア ドレス)。

ADDRESS,MACHINE(マ シ ンア ドレス)

絶対,直 接,非 インデ ックス ア ドレス として表わされたア ドレス,あ るいはインデ ックスや

その他 の修飾 が実行されたあ とのア ドレス。
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ADDRESS,MULTIPLE(マ ル チ プルア ドレス)

2項 目以上の ア ドレスを記述す る命令形式。すなわ ち,演 算す る入出力 データの記憶場所ま

たは制御部のための命令の記憶場所の ア ドレスを示す形式。

マルチア ドレスとい う用語 はア ドレスに関す るコンピュータの特徴 を示す ときに も使用され

る。すなわち2,3ま た は4ア ドレス方式を表 わす。

同意語(MULTI-ADDRESSマ ルチ ・ア ドレス)

ADDRESS,ONE(1ア ドレス)

(1)単 一 ア ドレス

(2)ど の 命令 も1つ だけのオペ ラン ドが書かれ,1つ の記憶場所 を指定す る命令形式。

同意語(SINGLEADDRESS単 一 ア ドレス)

ADDRESS,ONEPLUSONE(1プ ラ～xlア ドレス)

どの命令 も1つ の命 令コー ドと2つ のア ドレスか らなる。2ア ドレスの1つ はそ こに演算さ

れ る項 目を記憶 している レジス タの位置,も う1つ は次の命令の位置を示す。

ADDRESS,RELATIVE(相 対 ア ドレス)

マ シンア ドレスにするためには基本ア ドレスを加算する必要のあるア ドレス。

ADDRESS,SYMBOL工O(シ ン ボ リック ・ア ドレス)

プ ログラムの 中で記憶場所 を記述するための レーベル,英 字,ま たは英数字。

通常,プ ログラムは便利 なコー ドによるシンボ リックアドレスを使 ってまず書かれ る。 シン

ボ リックア ドレスはアセンブ リプログラムで絶対 ア ドレス に変換 され る。

ADDRESS,THREE(3ア ドレス)

オ ペラン ドや命令の記憶場所 を記述する方式の一つ で2つ のオペ ラン ドと,実 行結果の位置

を記述する。 たとえば,加 数,被 加数 および和の位置 を1命 令の中で全部記述する。

ADDRESS,THREEPLUSONE(3プ ラス1ア ドレス)

オペランドと命令の記憶場所 を記述す る方 式の1つ 。2つ のオペ ラン ドと,実 行 結果の記憶

位置のほかに,次 に実行 される命令の位置 も記述する。

ADVANCE,工TEM(ア イテ ム ・ア ドバンス)

記 憶装置内の別 々の レコー ドを うま く処理す るためにレコー ドを集団化する技法。

ALGEBRA,BOOLEAN(プ ー ル代数)

記号論理を使 った論理過程や演 えき法 。階級,定 理またはオンオ フ回路素子 を扱か う。演算

可能なAND,OR,NOT,EXCEPT,IF・ … ・q⊃HENな どの ような演算子 を記号に使 う。
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有名な英 国の数学 者 ジョー ジ ・プール(1815～1864)に ちなんで命名された。

ALGOL(ALGO・ ユthmi・Langu・g・)
,(LANGUAGE,ALGORITHMIC算 法 言語)

の項 を見 よ。

AL(}ORITHM工 ○(算 法)

一般 に有限1固のステ ップで問題の解 を得 るために構成された計 算過程
。

ALU,(A・ithm・t・c)・nd(L・gi・ ・IUnit)

(UNエT,ARエTHMETエO演 算装置)の 項 を見 よ。

ANAI・OG(ア ナ ログ)

物 理的変数,た とえば 変位 置,回 転量,電 圧,ま たは抵抗値 で表 わされた数量。

反意語(DIGITALデ ジ タル)

AREA,00NSTANT(定 数 エ リア)

処 理に必要な不変量が格 納された 記憶場所の1部 分

AREA,INSTRUOTION(命 令 エリア)

川 実行する命令群 を格納す るために割 り当て られた記憶場所の1部 分。

② プ ログ ラムを記 憶す るのに使 われる記憶場所。

ARGUMEN口(ア ー ギュメン ト,引 数)

川 独 立変数,た とえば表の中の数 値 を探すのに所要 の値の場 所 を識別するための割 り当て ら

れた数。あるいは,算 術関数に おいてある値 が定 められると,関 数 の値 が決定 する ような変

払

〔2あ るオペレーシ ョンにおいて1つ,ま たはそれ以上 の変数 に関 するオペ ラン ド。

ARI□HMETIc,FエxEDPoINT(固 定 小数点演算)

川 演算は一定 の方法で行 なわれ,小 数点の位置は考 えな くともよい計 算方法。

これは,取 扱者が小数点の位置 を覚えていなけ ればならない卓 上計算器や計算尺のような

もの である。 同様に,多 くの 自動計算機では小数点の位置はプ ログラマの責任 に負わされて

い る。反意語(浮 動小数点,演 算)。

② 算 術演算 のオペ ラン ドと結果が ある一定値内の大 きさにな る ように適当に概算 しておかな

ければな らない演 算形式。

ARITHMETIC,FLOATINGPO工NT(浮 動小数 点演算)

自動的 に小数点の 位置 を考 えて くれる計算方輪 通常,符 号つ きの仮数 と,基 数の整数乗 と

の積 とい う形で扱われる。 た とえば10進 数の 十88.3は 十 ・883×10『2,2進 数 の 一・OO11
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は 一・11×2-2と い う具合 に。

同意語(FLOATINGDEOIMALARITHMETIC浮 動10進 演 算)

反 意語(ARITHMETエC,FエXEDPOエN[lr固 定・」・数点演算)

ASSEMBLER(ア センブ ラ)

記 号化 した命令 コー ドを計 算機の実 行命 令にほん訳する。すなわち,連 続す る命 令として記

憶場所に割 りつけ,あ るいはシンボ リックア ドレスか ら絶対ア ドレスの計算 とい う機能を実行

す る ことによって記号化 した入力デー タを機械語 に変換するプログラム。

アセンブラは一般に入力の記号 コー ドを1対1で 機械語 にほん訳す る。 したが って入力の記

号 コー ドで定 義された命令や定数 を同 じ数だけ出力する。

ASYNOHRONUS(非 同期)

一連 のステ ップの くりかえ し時間は 一定 しない。 この語 は1つ の命令の実行 が前のオペ レー

ションの終了信号によって始められる ようなコン ピュータを示 すのに使 われる
。

ATTENUATION,SIGNAL(信 号 の減衰)

電 気信号の強さの減少

AUDITtTRAIL(追 跡検 査)

各 段階 の処理,特 に機械 による報告書,ま たは他の機械に よる出力を もとの原始 データに対

比 してデータ項 目を追跡す るように作 られた シス テム。

AUTO-ABSTRGT(自 動 抽出)

川 特定の順に並 べられた帳票か ら選択された語 の集ま り。一般に自動,ま たは機械的方法に

よる。

② 通常,自 動または機械的方 法に より帳票か らキーワー ドの組合せ を選ぶ こと。

AUTOMATION,SOUROEDATA(オ ー トメー ション
,原 始 データ)

転 記 しないで,多 くの他の レコー ドを作成す るために再三再四使 える紙 テー プ
,パ ンチ カー

ド,ま たはタグのようなものに コー ド形式の情報 を記録する種 々の方法。SDAと 同 意。

AUTOMONITOR(オ ー トモ ニタ)

電子計算機が実行 したデータ処理の記録 を作 成す ることあるいはそのために用意されたプ ロ

グ ラムまたはルーチン。
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〔B〕

BAND(帯 域)

(1)周 波数範囲

(2)き め られた範 囲内の周波数スペ ク トル

(3)一 定 範囲内の 周波数,こ れ らは また別の 目的に使 われる。

(4)チ ャネルの集ま り

BAND,DEAD(死 帯 域)

入力信号 が出力状態 を変化させる ことな しに変 り得る特別な値の範囲

BANDW工D[1]H(帯 域 巾)

(1)一 定 周波数の減 衰限 界値 内で帯域 を構成す る連続周波数群。通 常,帯 域 巾は帯域 内の平均

減 衰量 より3デ ジベル以上の 帯域 を横切る巾で定義 される。

② 一定周波数 の限 界遅延値内で帯域 を構成する連 続周波数群。

BAUD(ボ ー)

川 毎秒の符号要素数で表わされる信号 速度 の単位

(2)1秒 間 に連続 して送 られ るモール ス符号の ドッ ト数の2倍 に等 しい信号速度の単位(RATE,

BITビ ッ ト比)お よび(CAPACエTYCHANNELチ ャンネル容量)の 項 を参照。

B-BOX(REGISTER,エNDEXイ ン デックス レジスタ)と 同 じ。

BINARY(2進 法)

2つ の 相異なる状態 しかない特色,特 性または状態,た とえば2進 数は基数 を2と し,0と .

1だ け の数 を使用す る。

(DECIMAL,BINARYCODED2進 化10進 法)の 項 と関遮(SYSTEM,NUMBER

記 数 法)の 項 を参照。

B工ONIOS(バ イオニクス)

生体組織の複雑な機能に似 た方法で,機 能を実行す るハー ドウエアをつ ぐり出すために,生

体組織の分析 か ら得 た応用知識。

B工 －STABLE(2安 定 性)

2つ の安 定した状 態の どちらかを表 現する。 それ 故,1ビ ッ トの情 報を記|意する。

13工丁(ビ ッ ト)

(1)binarydユgi七 の略(22進 法数 字の うちの1字(3)パ ルス列 の中の1パ ル

ス 〔4)記 憶 装置 の情 報量の1単 位

ビッ ト数は装置 のと り得 る状 態数の2を 底とした対数である。
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BIT,PARITY(パ リテ ィ ・ビッ ト)

文 字 または語 の2進 数"1"の 和 がパ リティビッ トも含めて奇数か偶数か を示すためのチェ

ク ビッ ト。 もしパ リティ ビッ トが"1"で,"1"の 数 が全部 で奇数な らば,こ のときパ リテ

ィビッ トが"0・ となると"1"ビ ッ トは偶数に なる。 もし"1"の ビッ ト数がパ リテ ィビッ

トを含めて常に偶数個な らば,そ のシス テムは偶数 パ リティシス テム,ま た,常 に奇数 個なら

ば奇数 パ リテ ィシステ ムとい う。

BIT,ZONE(ゾ ー ン,ビ ッ ト)

{1)各 文字 が6ビ ッ トで表 わされるシステムにおいて通常,高 位の2ビ ッ トの部分をい う。 オ

ーバーパンチ と関連 あり。

② 項 目の種類,た とえば数字,文 字,特 殊記号,コ マン ドな ど特定の項 目を表 わすために使

われる構成 の中 の数 ビッ ト。

BLOCK(ブ ロ ック)

川 記憶装置 に連続 して記憶されている一つの意味を持 った単位 として考 えられた語 の集まり。

② 上記の如 く,一 組の記憶場所に格納または,テ ープ上 に記録 される語の集 まり。

(5)1つ の ユニ ットとして働 く回路の組立て。た とえば標準設計の回路の ビルディングブロッ

ク ・お・よび シー ケンシャル回路の論理ブ ロック。

BLOCK,工NPUT(イ ン プ ット ・ブロック)

(1)入 力情報 の読取b,お よび処 理のために確保 された内部記憶装置の1部 分。

同意語(エNPU[1]AREA入 力 エ リヤ)。(2)イ ンプッ トバ ッファ(3)外 部 記憶 媒体

か ら計算機 の内部記憶装置 に移送す べ く考 え られた]ブ ロックの語 の集ま り。

B工.OCK,OUTPUT(ア ウ トプ ッ'b・ ブ ロック)

(1)内 部 記憶装置 か ら外部記憶 媒体に移送す べ く考 えられた1ブ ロックの語の集団b

② 記憶され てい るデー一・一夕を出力するために,確 保された内部記憶装置の1部 分。

BLOK,STANDBY(ス タ ン ドバイ ・ブロック)

バ ッファのより有 効使用をはかるために,バ ッファと連絡す るために設 けられた記憶場所。

BOOTSTRAP(ブ ー トス トラップ)

記 憶装置 に,ル ーチ ンのは じめの数命令を引 込むための技法,こ れ らの命令 を使 ってルーチ

ンの残 りを引込む。 これは通常,手 動 で,数 命令 を入れるか,ま たは操作卓上 の特殊なキーを

使 うかのいずれか で行なわれる。

BRANOH(ブ ランチ)

何 らかの基準に より,1つ,2つ ま たはそれ以上の可能なコン トロールの道筋の選択。 この

ような動作 を指示する命令をしば しばブランチ命令 とよぶ。 しか し,コ ン トロールの移 りゃジ
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ヤン プとい う語 が広 く使われる。

BREAKPO工NT(プ レー;クポ ィン ト)

目 でみるチェ ック,印 刷,ま たは他の分析 を行なえる ようにプ ログラムの任 意の個所 で中断

すべ き点。 ブレークポ イン トは一般に,デ バ ッギイングの処理 で使われる
。

B-REGISTER(B－ レジス タ)

(1)イ ンデ ックス レジス タと同 じ。(2)乗 除 算の実行中にアキュム レータの延長と して使

われるレジスタ。

BRUSH(ブ ラシ)

パ ンチカー ドか らア一夕を読取 るための電導体

BUFIFER(バ ッ ファ)

(1)異 な ったアクセスタイムや異 なった形式のデータを取扱 う際に
,2つ の記 憶装置や デー タ

間の緩衝 記憶装置 とな るデータ処理 システムの内部の1部 分。通常,入 力または出力装置 と

高速 の主記憶装置間の連絡のために使用 する。 バ ッファ記憶装置(4頗 を参照。 ② 論理

的OR回 路(3)被 駆 動回路の駆 動回路に対す る反作用 を除去するために設計 された緩衝

部 分。 たとえば緩衝増 巾器。.

BUG(パ ッ ク1虫)

ル ーチ ンや計算 機の企画の誤 り。 あるいは機能欠陥。

BUS(バ ス)

デ ー タや電力の伝送回 路・ しば しば多 くの装置 間の共通連絡線として動作する。 ②2つ

の交換 点間の通信 路。

BYTE(バ イ ト)

(1)適 当 にまとめ られた2進 数 の集 りを示 す一般的術語,た とえば8ビ ッ トまたは6ビ ッ トバ

イ ト。

② 通 常,1単 位 として処 理される2進 数 の1組 、

〔C〕

CALCU1、ATOR(カ ル キ ュレ一夕)

ω 主として,手 動で挿入され た,あ るいはパンチ カー ドのデータ,お よび命令 によって,初

歩的な算術演算を行な う装置。 コン ピュータの代 りに使われ ることもある。

CALL工N(ゴ ー ルイン)
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メインルーチンか ら,副 次的 目的を実行す るために一 連の計算処理 の中に挿入 されたサブル

ーチンuaデ ジ タル計算機 のコン トロールを1時 的vaPtす こと。

CARD,ASPEGT(ア スペ ク ト・カー ド)

情報検 索 シズテムにおいて,文 献 の受入番号 を登記したカー ド。文献はカー ドに登記 されて

いる内容 と重要事項について一致 してい るか判定 され る。

CARD,CONTROL(コ ン トロールカー ド)

一 般 ルーチンの特定の応用のために,入 力デ ータやパラメータが含 まれてい るカー ド。

CARD,EDGENOTCHED(エ ッヂ ・ノ ッチ ド・カー ド)

符号化 した情報の使用 と,単 純な機械的索引のために1っ,ま たはそれ以上の縁に連続 に孔の

あいた任意の大 きさのカー ド。 それぞれの孔の位置 は,カ ー ドの縁の孔 まで刻み 目をつけるこ

とによって,情 報の項 目を符号 化して表わせる。所要の情報を含む カードは,孔 の位置 に体の

長い針を挿入 し,刻 み目のついた カー ドが針から落ち るようにデ ックを持ち上 げ ることによっ

て,デ ックか ら機械 的に選別できる。不要の カー ドはデ ックに残 る。

CARD,EDGEPUNOE[ED(エ ッヂ ・パンチ ド・カー ド)

さん孔テープに使 っているの と同 じ形式で,一 方の縁に孔をあけることによ り,情 報が記録

または記憶できる固定 した大き さのカー ド。孔の位置は5、6,7,ま たは8チ ャネルの符号形式で

配列され る。通常,BCD(2進 化10進 法)の 形でデ ータを表わす。

CARD(80)COLUMN(80桁 カ ー ド)

80字 を表わせる80桁 の パンチカー ド。各桁は2つ の部分に分けられ る。1つ は0か ら9

までの識別がつ いた部分で,他 の1つ は11と12の 識 別がつけ られている。 また,11と12

の位置は それぞれX,Yゾ ー ンパノチと云われ ることもある。'

(CARD,PUNOHパ ン チカー ド,お よびOARD,NINETYOOLUMN9〔 桁 カー ド)

の項 と関連

GARD,MASTER(マ ズ タ ・カー ド)

一 群の カー ドに対 して固定 した,ま たは見出しの情報を含んでい るカード。通常,カ ー ド

の集 まりの最初の カー ド

CARD,NINETY(90)COLUMN(90桁 カ ー ド)

90字 を表わせ る90桁 の パノチ カー ド。桁 は横 に半分つつに分け られる。 上半分の桁は1

か ら45ま で,下 半 分は46か ら90ま で番号 がつけられている。6つ のせん孔位置 が各桁 に

使われ る。すなわち,上 から下に1個 のパノ チでO,1,5,5.7,9,の 数 を表わす。2,4,6,8.お よび
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他 の文字は2つ 以上 のパンチの組合せで表わす。

(OARD,PUNCHパ ノチ ヵー ド)お よび(CARD,80COLUMN80桁 カー ド)

の項 と関連。

CARD,TRANS工TION(ト ランジシ ヨン ・カー ド)

プ ログ ラムカー ドデ ックの ローディングに使用す るカー ド。 ローディングの終端 とプログラ

ムの実行の開始を指示 する。

CEL,!,(セ ル)

(1)1単 位の情報の記憶場所 通常1字 が1語(2)全 ア ドレスまたは1部 のアドレスで示された記

憶能力のある場所,

実際には梅 フ ィール ド,ロ ケーシ ョンおよびブロックという言葉の方が適当である。

OELL,BINARY(バ イナリセル)

(1)2進 数1字 分のセル(2}1ビ ッ トレジスタまたは ビット位置

OHAD(チ ャ ド)

情 報を表現す るために孔 をパ ンチしているときに,取 り除かれた紙テープやパンチカー ドの

小片。

CHADED,PAPERTAPE(チ ャ ド付 き紙テープ)

(TAPE,CHADEDPAPERチ ヤデ ッド紙テ ープ)の 項を見よ。

CHADL,ESS(チ ャ ドレス)

さ ん孔 された孔の周 りに円周の約1/4程 度 附着 した各チ ャドをそのまま残す紙 テープの さ

ん孔形式はさん孔 テープ上に書 き込 まれた,あ るいは印刷 された情報を消失 した くない場合 と

か,せ ん孔屑 を作 りた くない場合 に有効である。 テープにせん孔屑 がついてい るときは紙テー

プの電気的 または光電的読取 りの信頼度がおち る。そ こでチ ャドレ ス紙テ ープは機械的な ピン

で感知 しなければならない。

OHADLESSPAPERTAPE(チ ャ ドレス ・紙テープ)

(TAPE,CHADL,ESSPAPER,チ ャドレス紙テープ)の 項 を見 よ。

CHAIN(チ ェ ーン)

ω 互いに連結 した項目の連続。 ② 直列に計算機を動作させるセグメン トを構成する

ル ーチンに関係するもの。 一時に計算機 内では一つだけが処理 され
,各 チェーンは前のプログ

ラムの出力をチェーンの入 力 として使用す る。

CHANNEL(チ ャネル)
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(1)情 報 特 噸 続のデ ・ジ ・ トまたは文字 が送 られ る経 路
,(2)1つ の 靴 として扱かわ

われ る1つ またはそれ以上の並列 トラック

CHARACTER,BエNARYOODED(2進 化 文字)

英 数字,記 号を表現す る記法の1つ 。10進 数,英 字,お よび句読点をあらか じめ決めた一

連の2進 数 の配列で表わす。

OHARACTER・REDUNDAN[1](冗 長文字)

一 定 の約束に より
,妥 当性を保 証す るため,文 字 列に特別に加 えられた文字。計算機の誤 操

作の検 出に使用で きる。

OHART・FI,OW(フ ローチ ャー ト)

作 業手順の主な段階を図示したもの。図形のシンボルは帳票
,機 械,ま たは処理の動作を表

わす。処理方法 よりは,む しろどこで,誰 が何 を行な うかとい うことに重点 がおかれ る。

同類語(PROGRESSCHARTプ ログレスチ ャー ト)お よび(FI,OWDIA(}RAM

フローダイアグラム)

CHARTLO(}IGAI,FLOW(ロ ジ カル ・フロニチ ヤート)

論 理的に作業手順の詳細な分解,ま たは特定 の機械の動作特性を作図した もの

簡単 な記号 ヵ情 報の表 現お よび入 力,出 力,算 術演算 ,論 理演算の記述に使われム。 一組の

標準 ブロック記号を使って動作 の型 を図示する。普通 ,コ ーデ ィングの順序は ロジカル フロー

チ ャー トに従が う。

CHEOK,DUMP(ダ ン プ ・検査)

通 常,ダ ン プの間中,す べての数字 を加算 し,再 移送の時,合 計のチェ ックをする検査
。

CHEOK,DUPLIGA[1]ION(二 重 検査)

同 時に2台 の機械で,あ るいは別な時間rc同 じ機械 で,同 じ処理を独立 に2回 行 な った結果

が一致す るか否かを調べ る検査。

OHEOK,ECHO(エ コー検査)

出 力の正確 さを保証す るために,出 力装置 に送 られた情報を元に送 りかえし
,は じめの情報

と比較す るといった伝送の正確 さの検査

CHEGK,FORBIDDENCOMBINATION(非 許 容組合せの検査)

規定以外の コー ドがあ るか否かを調べ る検査 で,普 通,自 動検査 である。 コー ドの中の1つ
,

ま たはそれ以上の測 が・ ・寸 の認 めて賊 離 合せ をつ くるように配 雄 ・一 ド
,註

は誤 り検出 コー ドを使用す る。
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パ リテ ィ・チエ.ク は それぞれ規定の コードの中の1,ま た0の 総数が常 に偶数か奇数 にな る

よ うに 自己検査 コー ドを利用 する。検査 は偶数パ リテ ィまたは奇数パ リテ ィの どちらで もでき

る。冗長検査はチエ ックデ ジ ・トとよばれ る余分な数字を利用した 自己検査 コードを使か う。

この検査方式を適用 されているいろいろな名称は次の とお り。

非許容パル スの組合せ,使 用 しないオーダ,不 正 イン ス トラクシ ・ン。

不正 コマン ド,不 正 コード,許 可 して ない数字,存 在しないコー ド,お よび使用しない コー

ド。

CHECKMODULON(モ ジ ュールN検 査)

希 望の数 をNで 割 った ときの余 りに等しいチェ ックナンバーを利用す る検査,た とえば,モ

ジュール4の 検査の場合,チ ェ ックナンバ ーは0,1,2,ま た は5に なる。そして,4つ つ割 って

いたAの 余 りが定 めたチェ ックナンバーBに 等 しくなければならない。 さもなければ機械 の誤

動作が生 じた ことにな る。

CHECK,PARITY(パ リテ ィ・チェ ック)

文字 または語の2進 数 字に,モ ジ=一 ル2の 数字が加え られた合計の検 査。 その和は,あ ら

かじめ計算 したパ リテ イデジ ットに対 してのみ検査 される。すなわち,1語 の 中の1の 数が奇

数か偶数かを調べ る検査。

GHECKPOINT(チ ェ ックポイン ト)

機械が動作 中のあ る点で,入 出力テープの位置や ワーキングス トーレ ッジの写 しのような動

作時のす べての変量の状態を磁 気テ ープに記録す るために,処 理を1時 停止 させ ること。 チェ

ックポイン トは誤動作によって実行 させられ る再処理時間を最小にす るため,リ スタ… ト(又

は再開始)ル ーチンと一緒 に使われ る。

CHEOK,PRO(}RAM(プ ロ グラム チェ ック)

(1}答 の わかって いる類 似のプログラムに問題 のサンプルを処理させ るか,ま たはAのB倍 と・

BのA倍 とを 比較 させ るような算術や論理 チエ ・クを使 って,正 しい プログ ラムと機械操作

を決定する システム。

② この検査 方式は 自動検査機能を もたないプ ログラムや計算機に備 えられ る。 この方式は 内

部に 自己検査機能のない計算機で プログラムを処理する場合に関係がある。

同意語(ROUTINECHEOKル ー チンチェ ック),ま た(CHEOK・AUTOMAT工C

自動 チ ェ ック)の 項 と関連。

OHEOK,REDUNDANT(冗 長検 査)
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冗長文字 を利用 した チェ ック

CHECK,RESIDUE(剰 余 検査)

(1)モ ジ=一 ルNの チェ ック ②AをNで 割 った余 りBを チェ ック ・デジ ットとし

てAの あ とに付加 して,数 値データや算術演算を調べ る。

CHECK,SEQUENCE(シ ーケン ス ・チェ ック)

す でに順番に配列 されている筈で あるファイルの中の項 目の順序を調 べるための操作

CHEOK,SUMMATION(合 計 チェ ック)

1組 の数字を一般に桁上 りを無視 して合計 ナる。そして,そ の合 計が前に計算 した値 と現在

合計 した値 と一致す るかどうかを調べ る。

CHECK,TRANSFER(移 送 チェ ック)

情報 がある場所から他 の場所へ正 しく移送 されたか否かを調べる。一般的には各文字を別な

時間で,ま たは別な経路 で移送 した同 じ文字の写 しと比較する。

CHEOK,TWIN(対 検査)

2重 の ハー ドウェアに よって自動比較を行な う2重 チェック

CHECK,VALIDITY(妥 当性 チェ ック)

す でにわかっている限界,ま たは与 えられた情報や計算結果 をもとにしたチェ ック。た とえ

ぽ,暦 月は12よ り大 きい数は ない し,ま た1週 間は168時 間 よ り大 きくな らない。

OLOCK(ク ロ ック)

ω 同期式計算機 の動作 のために基本パルスを与 えるの に使われ る主刻時装置。

② 実 稼働時間の経過 またはその近似値,さ らに実行されたオペレーシ ・ンの数 を自動的に記

録す るレジスタ。 これ らの内容は計算機 プログラムに有用 である。

GLOCK,REAI,TIME(リ アル タイム ・クロック)

計 算機 プログ ラムによって見掛け の時間が示 されるのに対 して,実 際の経過時間を示 す時計,

す なわち,ミ サ イルの飛行の経 過時 間中 に,60秒 間の飛行軌道が正味200ミ リセコン ドで計

算 され,0,1秒 間の距離が100マ イ クロセコン ドで積算 されるように。

CODE,A.BSOL,U[1]E(絶 対 コー ド)

絶 対ア ドレスや絶対命令 コー ドを使 った コー ド。すなわち,読 取 りゃ書 き込 みするため に引用

したオペ ラン ドが実際の位置 を示す コー ド。

OODE,A工IPHABETIO(≡ 英字 コー ド)

機 械 に情報を入 力す るための準備 をす る際に使 う英字の省略形,た とえばBOSTON,NEW一
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York,Philadelphiaお よ びWaもhing七 〇nを 英 字 コ ー ドで 表 わ す と,BS,NY,

PH,WAと い う具 合 に書 く。

OODE,AUTOMATIO(自 動 コ ー ド)

記 号 言 語 を 自動 機 械 や 計 算 機 械 が 動 作 す る機 械 語 に ほ ん 訳 ま た は 変 換 を 機 械 に 行 な わ せ る コ

ー ド
。

OODE,BINARY(2進 法 コ ー ド)

川 任 意 の デ ー タ の コ ー ドが0ま たldlの ビ ッ ト使 用 だ け で 行 な わ れ る。

(2)10進 数 字 のO,1、 ・ …,9の どれ も が 基 数2の 連 続 な2進 数 字 で等 し く表 わ さ れ る。

CODE,BIQUINARY(2進5進 法 コ ー ド)

ど の10進 数 字 も2つ の 部 分 の 合 計 で表 わ さ れ る 。1つ は10進 数 の0か5の 値 を も ち,

他 の1つ は0か ら4ま での 値 を も っ てい る 。

算 盤 は2進5進 法 コ ー ドを 使 っ て い る 。 以 下 に 例 示 す る 。

10進 法

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

2進5進 法

0000

0001

0010

0011

0100

1000

1001

1010

1011

1100

説 明

0十 〇

〇 十1

0十2

0十5

0十4

5十 〇

5十1

5十2

5十5

5十4

OODE,COLUMN-BINARY(カ ラ ム バ イ ナ リ ・ コ ー ド)

カ ー ドの 桁 の 各 位 置 に パ ン チ さ れ て い る か 否 か に よ っ て,一 連 の ビ ッ トを表 わ す もの で,せ

ん 孔 カ ー ドに 使 わ れ る コ ー ド。

カ ラ ム バ イ ナ リ コ ー ドは56ビ ッ トの ワ ー ドマ シ ン計 算tUfC広 く使 わ れ,5桁 の1組 は1語

を 表 わ す 。

CODE,ERROROORREOTING(誤 り訂 正 コ ー ド)

ビ ッ トの 増 加 ま た は 消 滅 に よ っ て 生 じ る パ ル ス の 存 在 し ない 筈 の 組 合 せ に よ っ て そ の ビ ッ ト
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が誤 りで あることを示す よ うな誤 り検出 コー ド。

CODE,ERRORDETECTIN〔}(誤 り検 出コー ド)

非 許容の組合せを生じ る誤 りの コー ド。1個 の誤 り検 出コー ドは,も し1つ の数字の ビ・ ト

が1つ 増 えた り,減 った りした場合 に非許容の組合 せにな る。

2個 の誤 り検 出コー ドは,1つ の文 字の ビットが1つ または2つ 増えた り減った りした場合に

も非許容の組合せになる。

同意語(CODE,SELFCHECKエNG自 己検査 コード),(NUMBER,SELF

CHECKING自 己検査番号)の 項 と関連。

OODE,EXCESS-THREE(5余 りコー ド)

2進 数 の各数字 に5を 加 えた値を2進 化10進 法 コー ドで表 わ した もの。た とえば,

10進 数

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

3余 り コ ー ド

0011

0100

0101

0110

0111

1000

1001

1010

1011

1100'

2進 数 値

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

CODE,GRAY(グ レ イ ・コ ー ド)

一・連 の 数 字 を 表 わ す の に
,全 ビ ッ トの 内 の1個 所 だ け を 変 化 さ せ る こ とに よ っ て 次 の 数 値 を

表 わ す2進 法 コー ド。 た と え ば

10進 法2進 法 グ レ イ

0000000

1001001

2010011

3011010

4100110

5101111



278

この ように,1つ の10進 数 か ら次の数字に移 るとき,た った1つ の2進 数の値が変 わる。

同意語(GYOLIICOODE循 環 コー ド)

CODE工,INE(コ ー ドライン)

問題 を解 くため,特 定の計算機の コー ドで,1命 令 が通常,1行va書 かれ る。命令はそれが

実行 されてい る間中,一 般には計算機の プログ ラムレジ スタに全体 が記憶されてい る。命令は

計算機の中で読取 り,ま たは書込 まれた りする数や機械語の記憶場 所,あ るいはレジスタの1

つ以上の番地 を もっている。そして,1つ またはそれ以上の動作が実行 される。

同意語(LINE,PROGRAMプ ロ グラム ・ライン)。

OODE,MIORO(マ イクロ ・コー ド)

川 普通の プログ ラ ミングではアクセズで きな いサ プオペレーシ ・ンを利用す るコーディング

方式,た とえば,乗 算や除算の1部 分の動作 を利用するコーディング。

② 小 さなプログ ラム ステ ップの リス ト。 これ らの ステ ップの組合せ が,自 動的に指定 した順

序 で,乗 算,除 算 および平方根の よ うな マクロ動作を実行す る。

CODE,MINIMUMACGESS(ミ ニ マム ・アクセ ス ・コー ド)

記 憶 装置 と他 の機 械 部 品 との 間 の デー タや命令の移 送の遅れを最小にす る コーディング

方 式。

CODE,MNEMONICOPERATION(ニ ュ・一モニ ック ・オペレーション ・コード)

人 間が命令動作を覚 えやすい形に簡 略化 して表わした コー ド。

ニ ューモニ ック ・コー ドは計算機で実行 させ る前にア センブラで
,実 際の命令 コー ドに変換

す る必要があ る。 た とえば加算のAdd,記 憶 装置 をク リヤす るCLIRお よび平方根算 出のS

QRな どがある。

CODE,MODUI,ATION(変 調 コー ド)

す でに定ま っている方法で,信 号 に変化を起 こさせるのに使 うコード。大抵の場合,デ ータ

を伝送す る搬送波を変調するのに使 う。

GODE,MUL,TIPエIEADDRESS(多 重 ア ドレスコー ド)

計算機 が動作 している間に使 われるア ドレス を1つ 以上命令語の中に記 述できる命 令 コー ド。

4ア ドレス コー ドの代表的 な命令 ではア ドレスは2つ の オペ ラン ドの位置 と演算結=果の 記憶位

置 齢よび次の命令の記憶位置 を表わす。3ア ドレス コー ドでは,4ア ドレスの よ うに次の命令

の位 置 を記述す る ことをしないで,す でに配列 され てい る順に記憶装置か ら命令が とられ る。

2ア ドレスコー ドはオペラン ドの位置 を書 く。 演算の結果は2つ のア ドレスの うちの1つ に,
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あるいは,結 果 の格納先は他 の命令で指定されるo

CODE,NUMERIO(数 字 コー ド)

情 報を計算機 に入 力す るための準備に使われ る簡略化 した数字 コー ド。すなわち,す べての

情報 は数量的表現 になる。

CODE,OPERAT工ON(オ ペ レーシ ョン ・コード)

計算機に行なわせる命令動作をコードの形で表わした命令語の中の1部 分。

OODE,OPTIMUM(最 遠i化コード)

特 別な状態に対 して特 に有効な計算機 コー ド。た とえば実行時間の最小,記 憶装置 の スペー

スの最小 または有効使用,お よび最小の コーデ ィング時間。

CODE,PULSE(パ ノレスコー ド)

(1}特 定 の意味をもた された1組 のパルス コー ド。(2)文 字 の2進 法表現

GODE,QUIBINARY(5進i2巡i法 コー ド)

10進 法 の各数字は それぞれ8.6,4、2,0,1,0の 係数を もつ7ケ の2進 数字で表現す るための

2進 イヒ10進 法 コー ド

GODE,RELATIVE(相 対 コー ド)

す べての ア ドレスは任意に選 んだ位置 との関係で記述 される,ま たは計算可能な形で,記 号

的に表現 され るコー ド。

CODE,SEL,F]DEMARCATING(自 己区分 コー ド)

2つ の 続いた コードからセグ メン トの相互作用によって正 しくな い組合せが発生 しないよ う

に調整および選択 された記号 コー ド。

CODE,SKELETAL(基 幹 コー ド)

入 力のパ ラメータを使 って一般ルーチンより完成されるル ーチンの骨組み

GODE,STRAIGHT工IINE(直 線 コード)

同一の処理につ いて各 くりかえ しごとにア ドレス修飾,ま たは非 ア ドレス修飾の命令 をいち

い ち書 くことに よる一連の命令。普通,直 線 コーデ ィングは等 しし(ループ形の コーデ ィング よ

りも実行時間は少な く,記 憶場所 は余計に要る。 もし,く りかえ し数が大 きい場 合,ジ ェネレ

ー タを使わなければ この コーディング形式は非常に長た らしくなる。直線 コーディングは必要

な反復数 をコーディングす る困難さ と同 じに,必 要な記憶場所に よっても限 定され る。

00DE,SYMBOLIC(記 号 コー ド)

原 始言語でプ ログラムを表現す る。すなわちハー ドウエアとは独立な シンボリックな名前や
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ア ドレスによって記憶場所や 命令動作 を示す。

同意語(PSEUDOGODE擬 似 コー ド),反 意語(CODE,MACHエNE[、ANGUAGE

機械 語 コー ド)

CODE,TWO-OUT-OF-FIVE(20UT ,OF5コ ー ド)

10進 数 字0,1,e■ ・・9,の 各 数字を,2ビ ッ トが1残b,3ビ ッ トが0の,全 部 で5ビ ッ

トの2進 数 で表 わす。

CODER(コ ーダ)

詳 細なフローチ ャー トから一連 の命令を作 る入の こと。解析手順は他の入が作 る。 これに対

して,プ ログ ラマは手 順と フローチ ャー トを作 成す る。

COLLATE(照 合)

複 数組 の順 序づけられたデ ータ または カー ドを,も との順序を くずさないで1組 またはそれ

以上の組 にまとめること。照合処理はい くつかの共通項 目で互 いに順番に並 んでいる2組 の カ

ー ドをその共通項 目で順序 づけ られた1組 にまとめる ことである
。

COLL,A[1]OR(照 合 機)

複 数組 のカー ドデ ックまたは他の媒体を順番 に照合 または組合 せるために使用す る装置。 カ

ー ド照合機の代表的な ものは2組 の順番 に並んだカー ドが処理できるように2個 の入力 フ ィー

ドと,処 理に よって順番に並 んだ4組 が作 り出せ るように4個 の出力 スタッカがついている。

さし込み式の配線盤 の結果 で定 まる一定の判定基準に もとついて,カ ー ドをそれぞれの スタ ッ

カにおさめる選別に3つ の比 較ステーションが使 われる。

OOMMAND(コ マ ン ド)

ω 電気的 パル ス,信 号,ま たはある操作 を開始,停 止 あるいは継続させ るための信号 の組。

命令の同意語 として使 うのは正 しくない。

② 実行す る動作を記述す る命令語の1部 分。

OOMPARA[1]OR(比 較 機)

ω 転写,記 憶内容,算 術演算 または他の処理の正確 さを確かめるために, .同じ情報の2つ の

別な写 しを比較 する装置。2つ の項 目間のある関係,す なわち,1つ の項 目が もう一つの項 目

より大 きいか,小 さいか,ま たは等 しいかに よって信号が出され る。

COMPATIBI1,ITY,EQUエPMENT(機 械 の互換1生)

他 の計算機で作成 したデ ータを,変 換や コー ドの修正を しないで,あ る計算機が受入れて処

理で きるか否か とい うこと。
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COMPILE(コ ンパ イル)

原 始言語で書 いたル ーチンを,原 始 言語ル ーチンの命令やそ の他の記号 の指示に したがって

ライブラ リ ルーチ ンか ら適当なサブルーチ ンを選択 し,ま た,サ ブルーチンを動作可能なル

ーチンに結合するための リン ケージをつ くり
,ま た,サ ブルーチンとリンケージを機械語 にほ

ん訳することに よって,機 械語 ルーチンを作 ること。 コンパイル したルーチンは記憶装置 に ロ

ー ドおよび実行 され るようになっている
。 すなわち,コ ンパ イラは通常,コ ンパイルされ たル

ーチ ンを実行 しなし(
。

COMPI工 」ER(コ ン パイラ)

ア センブラより強力な プログ ラムであ る。命令をほん訳する ことのほかに,ア センブラと同 じ

処理,た とえば通 常 サ ブル ー チ ン と呼ばれ る一連の命令で入力のあ る項 目の さしか えができ

る。 アセンブラは項 目を項 目にほん訳 し,入 力 した と同数の命令や定数 が出力され るげれ ど,

コンパイラは,そ れ以上出力す る。 コンパ イル された プログラムは元の内容をほん訳および展

開 している。同意語(OOMPILIエNGROUTINEほ ん訳ル ーチン)。(ASSEMBLER

ア セン ブラ)の 項 と関連。

COMPUTER(コ ン ビ=一 夕,電 子計算機)

情報の受げ入れ,定 められ た手順に よる情報の処理,お よび処理結果 を出力できる装置。

通常,入 力お よび出力装置,記 憶装置,演 算および論理装置,さ らに制御装置 から構成 され

ている。

GOMPUTER,ABSOLUTEVALUE(絶 対 値 コンピュータ)

常 に,す べての変数 の値 が完 全 に入 ってい る形 で表 わ されたデー タを処理する コンピュ

ータ

OOMPUTER,ANALOG-(ア ナ ログ ・コンピュータ)

物理的相似 で変数を表現す るコンピ ュータ。 この種 のコンピ ュータは流れ,温 度,圧 力,角

度 で測 った位 置,ま た は電 圧 の よ うな物理 的条件 を,機 械 的 また は電 気 的 量 に 変 換

して 問題 を解 く。 そ して調 べ られ る べ き物 理 的現 象 を機械 的 または 電 気的 等価 回 路

で表 示 す る。

一般に各変数にアナ ログを使 いアナログで出力す る。デ ィジタル コン ピュータが不連続量

で計算す るのに対 して,ア ナログコンピュータは連続量で測定す る。

(MACHINE,DATAPROCESSINGデ ータ処理装置)の 項 と関連。

OOMPUTER,ASYNOHRONOUS(非 同期式 コンピュータ)
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各動 作の実行が,前 の動作が完了 したとい う信号,ま たは次の動作に必要な計算機の部分が

使用可能で あるとい う信号に よって,開 始される。

反意語(COMPUTER,SYNOHRONOUS同 期 式コンピュータ)

OOMPUTER,BUFFERED(バ ッファつき コン ビ=一 夕)

低速 の入出力装置 と高速の コンピ ュータとの釣合 いを とるために,入 力お よび出力デ ータを

1時 的に記憶 できる記憶装置を もっている計算機 システム。 したが って,入 出力と計算の同時

処理ができる。デ ータチ ャネルを頻繁に使 用中試験す る必 要ヵ浅 くなるの で,デ ータ伝送 トラ

ップが バッファ リングの有効使用の鍵である。

GOMPUTER,DIGITAL(デ ジ タル ・コン ピュータ)

連続量のデータを扱 か うアナ ログ ・コン ピュータと比較 して不連続デ ータの組合せで表わ さ

れた情報を処理す るコン ピュータ。

特 に,一 連の算術お よび論理演算を単 にデータだけでな く,命 令 自体 に も実 行で きる装 置

である。さらに,プ ログラム記憶方式のデジタル コンピュータは内部に記憶 された一連の命令

を実行することができる。 これはち エうど,カ ー ドプログラム計算機械の ように命令 を入 手で

入 れてやる機械 と対照的である。(MACHIN,DATAPROGESS工NGデ ー タ処 理装置)

の項 と関連。

GOMPUTER,FIXEDPROGRAM(プ ロ グラム固定式計算機)

計 算機の 中に一連の命令が永久的 にあ るいは配線によ って組込 まれた もので,自 動的に実行

し,か つこれは配線を変更 した り,記 憶部を とり換 える以外には計算機や プログラマに よって

変更 されることはな い。

OOMPUTER,GENERALPURPOSE(汎 用 計算機)

様 々な問題 を解 くた めに設計 された計算機。 たとえば大規模なアプ リケーシ ・ンに適用する

ための プログラム記憶式計算機。

COMPUTER,INOREMENTAL(イ ン クリメンタノレ計算機)

変 数 その もの よりも変数の中の変化が表わ され るような計算機。これらの変化は問題の方程

式で定義された ような独立変数の変 化に よるものであ る。

CQMPUTER,LエMITED(リ ミテ ッド計算1幾)

計算時間の方が入力を読取 った り出力を書 き出す時間よ り大 きい状態。

COMPU「 たER,PARALLEL(並 列計算機)

数 字 またはデ ータの列が計算機の別個な装置の間 で平行 に処 理される計算機。並列,ま たは直
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列 に動作させ るかは計算処理によって定められるように各装置は違 った方法 に結合できる。並

列 と直列を混合 した機械は,し ば しぼ実行 される演算処理の方法によって直列 または並列計算

機と呼ばれる。

た とえば,並 列計算機 は,直 列 または並列の どち らかで数字を組立ててい るビットを扱か う

計鏑:機である。

GOMPUTER,SERIAL(直 列 計算機)

数 字やデ ータの列が計算機 の別個な装置で直列に処理され る計算機。直列 と並列の混合 した

機械は,し ば しば実行され る演算処理の方法 によって,直 列 または並列計算機 と呼ばれ る。

たとえば,直 列計算機は,直 列 または並列の どちらかで数字を組立てている ビ・トを扱か う

が10進 数 字は直列に扱か う計算 機 である。

COMPUTER,SOI,IDSTATE(固 体 素子計算機)

主 に固体電子回路素子からで きている計算機。

OOMPUTER,SPECIALPURPOSE(専 用計算機)

●

特殊な,ま たは範囲の狭い問題 を解 くために設計 された計算機。

COMPUTER,STOREDPROGRAM(プ ログラム記憶式計算機)

内部に記憶 された1連 の命令が実行できる計算機で,通 常,記 憶 された命令を,命 令で指示

した通 りに修飾す ることができる。

COMPUTER・SYNCHRONOUS(同 期 式計算機)

す べての動作や現象が時計か ら送 られて くる間隔パル スによって同時に制御 される計算機。

反意語(COMPUTER,ASYNCHRONOUS非 同期式計算機)。

また(FREQUENCY,01,0GKク ロ ック周波数)の 項 を参照。

COMPUTER,WIREDPROGRAM(プ ログラム配線式計算機)

実行 され るオペレー ションを示 す 命 令 が 配線 で指定 され てい る計算 機。通 常,配 線 は

オペレーシ ョンの自由度を保 つた めに,取 り外 しのできる制御板に行なわれている。 しか し配

線 された機械は永久的に使用できるの で,し たがって,プ ログラム固定式計算機 とも呼ばれて

いる。

CONCEPT,000RDエNATION(コ ーデ ィネーシ ョン ・コンセプ ト)

情 報の多元解析 と,コ ーデ ィネー ト索引法を含んでいる各種のせん孔 カー ドで機械 化 した情

報検索 シ ステムの基本原理を説明す るために使用される述語。 コンセプ トコーデ ィネーシ ・ン

は独立 に,最 初の概念は文書の主な内容を特徴づけ るために使用 され,後 の方では最 初の概念
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か または同 じ組合 せかの方法に よって索引している間中 と同 じに見 られている。

CONDITIONAL「 「RANSFEROFCON[1]ROL(制 御 の条件つき飛越 し)

プ ログラムが実行 されて きたとき,も との順序の次の命令を 続行させ るか
,あ るいは またそ

の時点の終了結果の状態に よって他の命令に制御を移すかを指示する命令
。

CONFIGURATION(機 器構成)

シ ステ ムとして稼 動するよ うに相互に結合され,か つ プログ ラムされた機械の集合。

CONJUNOTION(結 合)

AND演 算 子,ま たは論理積を使 った論理演算。2つ の変数 または式の結合はA・B ,A

B,AnB,ま た は単 にABと 書 かれる。 これ らは また,ベ ン図を使った ときに交叉部分 とし

て表わされ る。(AND演 算子)お よび(ANDゲ ー ト)の 項 で明 らかになる。反意語(Dis-

junction非 結合)

GONNECTIVES,L,00・ICAL,(論 理結合)

AND,OR,ORELSE,IFTHEN ,NEITHERNOR,お よびEXGEPTと い

うような演算子 または語で,こ れらは,与 えられた命令か ら新 しい命令をつ くる。そして,ま

た・新しい命令 の真偽 が与 えられた命令の真偽か ら計算で きる性質 と演算子の論理的意味を も

っている。

CONNECTOR,VARIABLE(変 数 接合子)

㈲ 固定 していないが,し か しフローチ ャー ト化 された手順を,そ れ 自身,変 更 できる連続

点を示す フローチ ャー ト記号。 ② フローチ ャー ト上の行 き先を選ぶ ことに よって
,プ ロ

グラムの中に命令を挿入す る装置。 ㈲ い くつかあ る行 き先の1つ を とるために
,論 理的

チェーンをつ くる命令。

GONSO工IE(コ ン ソーノレ)

手動 による機械 の制御 エラー修正,機 械の回路 やレジスタあ るいは カウンタの状態把握
,

記 憶装置の内容 把握,お よび手動 による記憶装置の 内容の変更 な どのために使用 され る計算機

の1部 分。

OONTROL(制 御)

(1)あ る順 序の命令 と実行と解釈 をす るデ ィジタル計算機 または プロセ 。サの1部 分で
,各

命令の解読 と,解 読 された情報 にしたがって演算装置や他のレジ スタに適当な信号を出す こと

を も含 んでいる。

② プログ ラ ミングの際,制 御命令 として しば しぽ引用 されている条件付 き飛越 しを指定す
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る命令。なお命令の実行の時間順序は制御の流れ と呼ばれてい る。

coNTRoL,cAscADE(直 .列制 御)

順番 に結合 され ている各種の制御装 置のそれぞれは次の制御装置のオペレーシ ョンを調整す・

る自動制御システムのこと。

GONTROL,FEEDBACK(フ ィー ドバ ック制御)

期 待する効果を得 るために,出 力信号 の一部が入力に送 り返 されて作用す る制御 システムの

1種 。

OONTROL,MANUAI,(手 動 制御)

人 手で操作 できるスイッチによって計算機 に指示す ること。

CONTROL,MASTER(マ スタコン トロール)

通 常,最 高水準のサブル ーチンに適用 された応用問題向 きのサブルーチン。

CONTROL,NUMERICAL(数 値制御)

自動機械の操作 を制御す るために使用 され るデ ジタル計算機 システム。た とえば ,孔 あけ機

の操作制御は不連続な点の操作に適用 され ている。

OONTROL・ ・PROGESS(プ ロセス ・コン トロール)

操作 や処理の 自動調整のために使用され る計算機 システ ムの こ と。多 くの場合 アナ ログ計 算

機が使用される代表的なのは化学製品を製造する際の操作である。その場合の操作制御は連続{的で行なわれ,

操作 の調整は制 御 される変量の値 を一定 に保 つよ う計算機によって指示される。

CONTROL,PROGRAM(プ ログラム ・コン トロール)

操 作を指示す るために使用され る計算機のシステムの こ とで,予 め定 め られた順 に したがっ

て、定め られた状態を維持 し,ま たは状態の変化 を自動的に行な う。

OONTROL,PROPORTIONAL(比 例的 コン トロール)

予め決 められ た状態か らはなれた状態 を調整す るとき,作 用の強さが変化の度合 に応 じて直

線的に変 るような制御方法。

OONTROL,SEQUENT工AL(シ ーケンシ ャル ・コン トロール)

飛 越し命令で指定 されない限 り,記 憶場所の上昇 または下 降順 の連続な順序で,命 令が実行

されるよ うな計算機 の操作方式。

OONTROL,SUPERVISORY(監 視 用 コン トロール)

通 常,中 央の場所 にあ って,操 作者が操作の制御を監視す るために使用す る能力を もった制

御組織。
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OONVERTER,CARDTOTAPE(カ ー ドか らテープへの変換装置。

パンチカー ドか ら直接,情 報を さん孔 テープや磁気 テープに変換す る装置。

CONVERTER,TAPETOCARD(テ ープからカー ドへ の変換装置。

さん孔テ ープや磁気 テープから,直 接,情 報を カー ドに変換す る装置。

COPY,HARD(ハ ー ド ・コピ)

機 械から出力された印刷された複写。た とえば,印 刷 された報告書,文 書,お よび総括表。

COUNTER(カ ウンタ)

数 値,ま たは他 の数値で加減 され る数値,あ るいはゼロや任意の値に置 きなおされた数を記

憶するための レジスタな どの装置や記憶装置内の場所。

OOUNTER,BINARY(2進iカ ウン タ)

(1)2進 法 に したがって計算す るカウン タ。(2}2つ の安定 した状態の内の1つ を取 り

得るカ ウンタ。

COUN[1]ER,GONTRO工.(コ ン トロール ・カウン タ)

現 在,使 用中の命令語の次に実行 され る命令語の記 憶場所を記録す る装置。 コン トロール ・

カウンタは記憶場所を順に選 択 していく,し たが って,飛 越し命令や特殊な命令に出会わない

限 り,一 連の記憶場 所から順次命令語が とられ る。

OOUNTER,llOOATION(ロ ケ ーシeン ・カウンタ)

ω 現在,実 行 されている命令のア ドレスを記憶 している制 御のレジスタ。

② 現在 の命令のア ドレスを記憶 してい るレジスタ。同意語(INSTRUOT工ONOOUNTER

イン ス トラクシ ョンカウ/タ),お よび(PROGRAMADDRESSGOUNTERプ ロ グ

ラム ・ア ドレ・ス ・カ ウンタ)。

ORYOGEN工CS(低 温 学)

絶対温度 零度 で,金 属 が示す特性 を利用した装置の使用技術の分野。 この温度 では 比較的

小 さな磁界の変化 によって,大 きな電流変化を もたらす ことができる。

OYBERNETICS(サ イバネテ ィ ックス)

情 報伝達について理解 し進歩させ るために,情 報 を扱か う機械の制御や内部伝達 と動物や人

間の神経 組織 との比較研 究に属する分野。'・

CYCLE,GRANDFATHER(祖 父 サ イクル)

磁 気テ ープ上に記憶 された情報が消滅した場合に,記 録 が再製できるように,磁 気テ ープの

記録を保持 してお く期間。
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OYCLE,INDEX(イ ンデ ックス ・サ イクル)

実 行されているサイ クルの回数,ま たは実行 されている回数と要求 され た反復回数 との正 ま

たは負の差。

CYC1,E,STRAGE(記 憶 サ イクル)

ω 情報 が計算機の記憶装置 に,ま たは記憶装置 から移送 され るときに生 じる事象の週期的

なくり返 し。(2)記 憶 場所 の1部 か ら記憶,読 み取 り,お よび再生させ ること。

〔D〕

DATA,MASTER(マ スタ ・デ ータ)

あま り変化せず,し か も処 理に対 して基本 的 なデータを与えるデータ 群。 マスタフ ァイル

のデ ータ内容の こと。た とえぽ個人別データのなかの氏名,番 号 ,ま たは給 与額,あ るいは在

庫管理データにおける在庫数,在 庫品目,ま たは,度 量の単位。

DATA,RAW(生 デ ータ)

ま だ処理され てないデータ。 この ようなデータは機械 で読み取れる形式の もの とそ うでない

ものとが ある。

DATA-REDUCTエON(デ ータの変形)

通 常 自動記録装置 で集収され る試験 または実 験で得 られた多数 の生 データを有効に集 約また

は単純化した内容 に変形す る処理の こと。

DATA-REDUOTエON,ON-LINE(オ ン ライン ・データの変形)

情 報 を計 算 組 織 で受 け と った り,原 始情 報 が発生 した時 に直 ちに 情 報 を処 理 す る こ

と。

DATA,TEST(テ ス ト ・デ ータ)

計 算機の稼働 またはシ ステムの是否を試験す るために,特 別につ くられ たデータ群。その デ

ー タは前段の操作か ら得 られた実際のデータか
,も しくは この 目的 のために作 られた人為的 な

データで ある。

DATA,「DRANSACTION(ト ラノザクシ ヨノ ・デ ータ)

その発生がまったく予想できない,無 作為の新し』事象または変更が記録されている1組 のデータ。 た

とえば給料面の労働時間とか受取k・よび支払勘定における出荷量や送り状 の量なC
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DATE,DEエIIVERY(引 渡 し年 月日)

計 算機 の構成要素を物理的 に引渡 した年 月日で,構 成要素の梱包が解かれ た 目的地に置 かれ

た 日付,結 線された 日付な どは考 慮 しない。

装置の引渡 しは,運 用上の状態 までを含 まない。

DATE,INSTA1,L,ATION(導 入年 月日)

新 しい装置 が使用でき るよう準備 された年 月日。 レンタルの開始は通常,導 入 されて使用上

の準備 ができた組織を,契 約者が契約条 項を承諾 して履行する ことを条件 に,使 用することを

事務的 に届出た 日から始 まる。

DEBUG(デ バ ッグ)

ω プログ ラムの誤 りを見つけて訂 正す ること。 白 計算機 内の誤操作を計算機 自体 が

検 出して訂正す ること。(ROUTINEDIAGNOSTIC診 断 ルーチン)の 項 と関連。

DECIMAI、,BINARYOODED(2進 化10進 法)

10進 数 の各桁が1と0(i]i組 合 せで表わ され る10進 数 表記法。た とえば8-4-2-1の

符号10進 法 を使 うと,12は1と2が それぞれOOOIOO10と 表 わされる。 ここで,純2

進法 では1100と 表 わされ る。(BINARY2進 法)の 項 と関連。

DECエMAL,GODED(符 号 化10進 法)

10進 数 の各桁が,そ れぞれ他 の記数法 で表わされる表記法。た とえば8-一一4-2-1の 符

号化10進 法 を使 うと12は1と2に 対 して00010010と 表 わ される。2進 法では1100

と表 わ される。 その他に使用 され る符号化10進 法 に5-4-2-1コ ー ド,5余 りコー ド,

お よび2-3-2-1コ ー ドがあ る。

DEOK(デ ック)

一 定のサ ービスまたは目的のため にせん孔した カー ドの集 ま り。

DEOK,GONDENSEDINSTRUOTエONS(コ ン デンス ト・インス トラクシ ・ン ・

デ ック)

ア セ ン ブ リプ ログ ラ ムか ら,出 力 された カードで,1枚 の カー ドrcい くつかの命令が機械

語 でせん孔されている。 アセンブ リプログラムの入力は1枚 の カー ドに1つ の命令がせん孔 さ

れ ているものであ る。 した がって,コ ンデン ス ドとい う名前は出力に対 して使用 される。

DECODE(コ ー ド解読)

命 令,コ マン ド,あ るいは実行され るべ き操作 を表わす パルスの組か ら命 令の意味 を判断す

るこ と。
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DECODER(解 読 器)

(1}1組 の信号の意味を判断 して,そ れにより計算機の操作 を開始させる装置。

② 入 力信号 の組合せによって,1っ または それ以上 の出力チ ャネルを選 べるス イッチ素子

のマ トリックス。

DECREMENT(デ イクレメン ト)

(1}変 数 の減少量。(2)2進 法計算機 の命 令語の中の特定な部分。 したが って,1組 の

数字。

DEFINITエON,PROBLEM(問 題 定義)

プ ログラマに問題を明確 に提示 し,説 明できるジェネラル フローチ ャー トおよび ロジックダ

イヤ グラムに よ り,論 理を組立 てる技法。 この ような方法 で,計 算機稼働の中に含まれるすべ

ての必要条件 を示す ことがで きる。

DEMODULATOR(復 調 器)

(1}伝 送 回路か ら可聴周波を受けて,そ れを事務機械で解釈できるような電気パル スまたは

ビ ットに変換す る装置。 ② 変 調された信号を検波する装置。それによ り,搬 送 周波を除

去 して可聴周波を再生する。(CODE,MODU1,ATエON変 調 コー ド)の 項を参照。

反意語(MODUL,ATOR・a調 器)

DENS工TY,CHARACTER(文 字 記録密度)

単 位長当 り記憶できる文字数。た とえば磁気テ ープの動方向に連結va,1イ ン チ200ま た

は556ビ ッ トが記憶 できる。

DENSITY,PACKING(パ ッキング密度)

与 え られた 直線 距 離 の 中 に 含 まれ る有 効 情 報 の 構成単 位数 。 た とえば テー プ または

ドラム上 の1ト ラック1イ ンチ 当 りに 記 憶 さ れ る磁 気 パ ル ス の2進 数 字 の 数 や 文

字 数 。

DEVICE,FIL、MOPTICAI,SENSING(光 学 式 フ ィルム読取装置)

光学的方法 でフ ィルムの内容を読取 ることができる機械の1つ 。すなわち,光 源,レ ン ズ,

光 電素子,お よび フ ィルムの駆 動機構か ら構成 されている。装置 の出力は計数化され て,直 接

電子計算機に転送 され る。 このよ うな装置例 として,合 衆国統計 局と規格標準局が共 同で 開発

したFOSDICシ ステ ムがある。

DEVIGE,エNPUT(入 力装置)

計 算機 に処理され るデータを送 り込むために設計 された機械装置。たとえば,カ ー ド読取装
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置,テ ープ読取装置,ま たは鍵盤。

DEVエCE,OUT]UT(出 力装置)

機械 で処理 されたデ ータを表わ してい る電気パル スを,た とえば用紙に印刷カー ドにせん孔 ,

または磁気 テープに記録 とい うような不変 のものに変換す る機械。

DIAGNOTOR(ダ イアグノーター)

異 常状態を調べて,そ の結果を記録 してくれ る診 断ル ーチンと編集ル ーチンの組合わ さった

もの。

DIAGRAM,BLOOK(ブ ロ ックダイヤグラム)

ω 計算機組織 のハ ードウエアを図示化 した もの。 ブロ ックダイヤグラムの主な 目的は情報

の経路を示す こと,あ るいはまた計算機組織の各種装置間の制御D流 れを示すことである。フロー

チャー トとは別である。 ② フローチャー トより表現力汰 まかで 記号もす くない表示法である。

D工AGRAM,LOGICA1,(ロ ジ カル ・ダイヤグラム)

シ ステムの論理素子 と,そ れらの相互接続を表 わす図で,そ の構造 ,設 計 または詳細な電気

回路 は表わ さない。

DIAGRAM,VENN(ベ ン 図)

個 々の構成員を点 で表 わす 図である。集 団の中のすべての構成員を含み,か つ非構成員のす

べてを除 いた閉域で表わされ る。 ペン図は いくつかの集団が同 じ構成員を含むか否かの決定を

容易にす るために使用 される。

DIO〔1]工ONARY(字 引)

ル ーチンまたはシステムで使われているコー ド名やその意味を表にした もの
。

DIGTIONARY,AUTOMATIC(自 動字引)

1つ の 言語か ら他の言語にほん訳すると き,語 を別の語 に置 きか える 自動機械 の構成要素。

自動索引システムの自動字引は,コ ー ド変換操作 中に,語 や句をコー ドに代える構成要素 で ある。

(TRANSLATエON,MACHINEほ ん 訳機械)の 項 と関連。

D工GTIONARY,REVERSEOODE(コ ー ドほん訳辞典)

英 字 または英数字 コー ドと,そ れに対応 した英語 または 言葉 が示 された字引。

DIGエT・BINARY(2進 数 字)

2進 湖 おげる数字 で,oま た は1.接
,ま たes断,イ エ スまたノーの状態に等 しくな る。

略号 は ビット(bi七)。

D工G工 丁,CHECK(検 査 数字)
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機械 で処理 され る語につけ加 えられ る1つ 以上の余計 なデ ィジッ トで,デ ータの移送に おい

て,機 械の誤操作を検 出するため に自E験 査用または誤 り検 出用 コー ドとして,語 の 中の他の

デ ィジッ トと関連 して使 用される。(CHEOK,FORBIDDENOOMBINATION)お よび

(OHEOK,PARITYパ リテ ィ ・チェック)の 項 と関連。

D工FIT,OOTA工1(8進 数 字)'

基数 に8を 使 った記数法 の数字 で,0,1、2,3,4,5,6,7を 使用する。

(SYSTEM,NUMBER記 数法)の 項.を参照。

DIG工 丁,SI(}N(符 号)

1ビ ・ トの文字で,数 量 の代 数符号を示すために使用され る。

DIGITIZE(言 十数イヒ)

物 理的変量のアナ ログ測定値をデジタル形式の数値に変換す ること。

同意語(QUANTエZE数 量 化)

D工G工 丁(S),EQUIVALEN□B工NARY(等 価2進 数字)

他 のi基数 で表 わされた数を,そ れ と同じ値 を2進 数 で置 き換 えられたときの桁数。た とえば

1・ 進敷 桁 の数を・進数で表わす・約・iの 撒 迎 に・る・1・ 麟 字耀 き換 え・場

合,通 常4倍 の桁数が必要 である。

DIREOTORY(デ ィレ クトリ)

レ コー ドの各 フ ィール ドの配置が記述された フ ァイル。 したがって,デ ィレク トリは フ ァイ

ルの中のレコー ドの配置を示す。

DISJUNCT工ON(非 結合)

論 理和演算子すなわ ち"OR"を 使 う論理演算。2変 数の デ ィス ジャクシ ョン は、A+B,

AvB,ま たはAuBの ように書かれる。 これ らはまたVenn図 で示されるときは1つ の集合

領域 として書 かれ る。(論 理和演算子)t(ORゲ ー ト)の 項 で明 らかになる。 反意語

(CONJUNOTION結 合)o

DISK,MAGNETエC(磁 気 デ ィスク)

回 転す るデ ィスクの磁性体の表面 に情報 が記録 される記憶装置。磁気デ ィスク記憶装 置は移

動 できるアー ムにとりつけ られた読取 り,書 込 みヘ ッドを もっている円板の集 りで ある。

(STORAGE,DエSKデ ィスク記憶装置)の 項 と関連。

D工SPERSE(デ イスパ ーズ)

入 力の処理項 目または フ ィール ドが1つ 以上 の出力項 目や フィール ドに 分 散 してい たb,
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あ る いは重複 していた りす る場合 のデ ータ処理。

DISTRBIUTER(デ ィス トリビュータ)

累 算器 と ドラム記 憶装置 との間の中間 リンクとして作用す る電子 回路。

DISTRエBU1?ER,TIME-PULSE(タ イムパルヌ・デ ィストリビ=一 夕)

1つ 以 上の動作経路 または制御線に,定 められた順 で,タ イ ミン グパル スや クロ ックパル ス

を割 当てるための装置 または回路。

DOCUMENT(書 類)

相 帳票,証 書,な ど処理取 り引 きな どの書 き留め られた証擬。 ② 参考書 の引用によ

り,通 知すること。(3)権 威者の記録に より実証 すること。

DOCUMENT,SOURCE(原 始 資料)

基 礎データをそ こか ら引き出せ る資料

DOCUMENTATION(文 書 化)

変 量 の変化 に対 してその理 由の完全な記 録を維持す るために,記 録されだi考定の知識の正しい表

現,構 成 および伝達に必要な技法の集合。 ドキ ュメンテーシ ョンは最大の有益性を与え るとい

うことよ りもむ しろ,明 白な歴史的な経過記録 を残すのに必要であ る。

DOCUTERM(ド キ ュターム)

情 報項 目の主た る内容 または概念を記述する作業 または語法 で,の ちの情報検索に重要であ

る。

DRIVE,TAPE(テ ープ駆動部)

(TRANSPORT,TAPEテ ー プ走行)と 同 じ。同意語(UNエT,TAPEテ ー プ装置)。

(UNIT,MAGNET工GTAPE磁 気 テープ装置)お よび(UN工 丁,PAPERTAPE

紙 テ ープ装置)の 項を参照。

DROPS,FALSE(検 索誤 り)

情 報検索システ ムで もって,誤 って適切な ものとみなされた書類。 しかし,そ れは探索の要

望を満足 しない。誤 ったコーデ ィング,パ ンチ して間違 った孔 の組合せ,ま たは術語の間違 っ

た使用に よって起 こる。

DRUM,MAGNET工C(磁 気 ドラム)

磁 性面を もった円筒で・磁化方向に・よって・ その表面 に情報を記憶す る。 ドラムは一 定速度

で回転 していて,与 えられ た磁性面の1部 分が,ド ラムの表面の近 くに取付けられている磁束

を検出するヘッドと呼ばれているところを周期的に通過するとき,記 憶された情報が読み出される。
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DUMMY(ダ ミ)

単 に予め規定 した条件 を満すためにだけに挿入 した形式的 ア ドレス,命 令,ま たは情報。 た

とえば,定 め られた固定語長 または ブロックの長さに合せ るために使 う。 しか し,こ れ らは希

望する操作 を実行す る よう機械 に指示 しない限 り,機 械操作上,何 の影響 もない。

DUMP,CHANGE(チ ェンジ ・ダンプ)

前 のチ ェンジ ・ダンプを してから,変 化 が起 きた ときに,記 憶場所の全部の内容 を印刷 また

は 出力して記録す ること。

DUMP,POSTMORTEM(ポ ス トモ一夕ム ・ダンプ)

デ バ ッギングのために,ル ーチンの処理が終った あとで,記 憶装置の1部 分の最後の状態 を

記 録 しでむ くこと。

DUMP,SNAPSHOT(ヌ ナ ップシ ヨット・ダンプ)

ブレークポイン トお よびチェ ックポイン ト,ま た は記憶装置 内の選ばれた項 目のところで,

計 算中に,記 憶装置の1部 分の変動状態の印刷。

DUMP,STORAGE(ヌ トレージ'ダ ンプ)

記 憶装置,ま たはその 中の選択された1部 分の内容 の記録。

DUPLEX(完 全二 重)

2重 の1対 の,ま たは2つ で1組 とい う場合 のこと。た とえば,同 時に両方向に伝送す る回

線。 または どち らか一 方の装置 が故障したときの代用装置。

〔E〕

EAM・EleO七 「icalAccountingMachin .e(電 気 計算機)

ED工 丁(編 集)

デ ータや情報 を配列 しなおす こと。編集には不要 デ ータの削除,適 切なデ ータの選択,形 式

上の技法の適用,ペ ージ番号や タイプライタ文字の ような記号 の挿入,ゼ ロ消去 の ような標 準

処理の適用,さ らに,デ ータの妥当性や範囲の検査 が含 まれ る。編集は,し ばしば,入 力の編

集(原 始デ ータの再配列)と 出力の編集(表 現形式の作成)と に分けられ ることカミ.ある。

ED工 丁,POST(ポ ス ト・エデ イジト)

前 の計算結果 を編集す ること。
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ELEMENT,DATA(デ ータ素子)

1組 のデ ータの中に出て くる特 定の情報項 目。た とえぽ,次 のデー タにおいて各項 目はデー

タ要素 である。す なわち支出項 目の支払額,単 価,数 量,お よび在庫項 目の残高。

ELEMENT,LOGIOAL(論 理素子)

記 号論 理体系の論理演算子 で表 わす ことが できる計算機またはデータ処理組織の最 も小さな

構成要 素。代表的な論理素子は適当 な論理記号で表わ されるANDゲ ー トおよびORゲ ー トで

ある。

ENDOFF工LE(エ ン ド・オブ ・プ アイル)

デ ータ群の終端。この終端を示すために,エ ン ド・オブ ・プ アィルマークが使用され る。同意

語(EOF)。

ENGL工SH,RULY(規 定 英語)

どの語も1つ だけの概 念規定を もっていて,ま た どの概念を規定す るの にもた った1つ の語

だけであるとい うよ うな英 語 を い う。これぱ英語をもとに した仮定の 言語 であ って,定 まっ

た約束に例外なしに一様にしたが う。

EQUIPMENT,DATATRANSMエSSエON(デ ー タ伝送装置)

デ ータ処理装置を直接援助す る通信装置。

EQUIPMENT,エNPUT(入 力装置)

ω データおよび命令を 自動 デ ータ処理組織に転送するために使用 される装置。

② 操作者によって,も とのデータ や命令を自動デ ータ処理組織 で使用できる媒体 に転記す る

装置。

EQU工PMENT,OFF-L工NE(オ フ ・ライン装置)

計 算機の中央処理装置 に直接つなが っていな い周辺装置。

同意語(AUXIL,エARYEQUエPMENT補 助装置)。

EQU工PMENT,ON-L工NE(オ ン ライン装置)

中 央処理装置の制御の もとに操 作す る組織 またはその周辺装置 のことで,あ る活動が起ると

た だちに,そ の情報が中央処理装置 に送 られる。この ように,処 理の メインフ ロに直接つなが

って』る。同意語(IN-1.INEPROOESSINGイ ン ライン処理),お よび(ON-1.INE

PROCESSINGオ ン ライン処理)。

EQUIPMENT,OUTPUT(出 力 装置)

計 算機 のほかに情報 を転送す るために使用 され る装置。
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EQU工PMENT,PER工PHERAL(周 辺 装置)

計算機の中央 処理の制御下に おける補助装置。た とえば カー ド読取装置,カ ー ドせん孔装置,

磁 気テープ装置,鉛 よび高速度製表印字装置。 周辺装置は計算機 の設計,仕 事の必要性および

経済性 によって,オ ンラインまたはオフ ラインで使用される。(EQUIPMENT,AUTOMATIG

DA"TAPROCESSING自 動 データ処理装置)お よび(EQUIPMEN[1],OFF-LINEオ フ

ライン装置)の 項 を参照。

EQU工PMENT,田ABULATING(製 表 装置)

パ ンチカー ドで使 う1組 の装置の こと。最初のデ ィジ タル自動計算機が出て くるまで,約20

年 間,パ ンチカー ドのデータを分類,記 帳,選 択および集計 して結果を製表す る主要な装置で

あ った。 この種の装置は普通,PGMま たは タブ装置 とよばれている。

ERROR,エNHERITED(遺 伝誤差)

初 期値の誤 り。特に,前 の ステ 。プから少 しつつ集積されてきたエラ。 このエラは,ま た物理

的変量の測定値 を得る場合に も誘起 される。

ERROR,MAOH工NE(機 械 誤差)

機械 の誤差 で引き起 こされるデータの正常値 か らの偏差。

ERROR,PROPAGATED(伝 播 誤差)

操作 中に生 じるあとの操作や結果に影響 をお よぼすような誤差、

ERROR,R口SlDUAL(残 余 誤差)

経験 または実験か ら得 られた最適推定値 と,理 論上の正確な値 との間の差。

ERROR,ROUNDING(ま るめ誤差)

必要 でな い下位の桁 を切捨て,残 った最下位 の桁 に適 当な修正をすることによって生 じる誤差

差。たとえぱ0,2751は0.275に まるめることが出来る。 この場合,ま るめ誤差は0.0001と なる。

同意語(ROUND-OFFERRORま るめ誤差),反 意語(ERROR,TRUNOATエON

切 捨 て誤差)。

ERROR,TRUNCATION(切 捨 て誤差)

無 限数列の中の有限個の項を使用す ることによ り,あ るいは,微 積分の計算を有限の計算で

近似することによって生じる誤差、

数字の まるめ,初 期条件,あ るいは間違 によるもの以外の計算の過程 で,切 り捨てによって生

じる誤差 をすべて切 捨て誤差 と定義する と便利 で ある。

切捨て誤差 は計算 された値と,理 論的に正 しい値,す なわち間違いを起 さず,す べて与 えら
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れ た デ ータは正確で,遺 伝誤差 もな く,そ して,さ らに無限に多 くの桁数 での計算を仮定 した

状態で得 られ る値 との偏差であ る。反意語(ERROR,ROUNDエNGま るめの語差) 。

EXCESS-FIFTY(エ クセス50)

10進 数 の"n"が2進 の(N十50)に 等 しく表わされ るような2進 法表現
。

EXEOU`rE(実 行す る)

機 械語の命令を解読 し,指 定 したオペ ラン ドの操作を実行す ること。

EXEOUTエONOFANlNSTRUOTエON(命 令の実行)

命 令のなかの命令 コー ドで指定された結果を得 るために,計 算機で実行され る1組 の基本的

な ステ ップo

EX工 丁(出 口)

プ ログラムの中で,ぐ りかえしの操作 を一時 中断させ るか,ま たはそ こか ら退去させる点の

こと。
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〔F〕

FEED,OARD(カ ー ド・フィー ド)

カー ドを機械に連続的に送 る機構

FEED,TAPE(テ ー プ ・フィー ド)

読 み書 きできる ようにテープを送る機構

FEEDBAGK(フ ィー ドバ ック)

閉 鎖形ループシステムにおいて状態をコン トロールす る情勢 を自動的に送 り返 すループの一

部分 。

FERROELEOTR工C(フ ェ ロエレク トリ ック)

一 方向の適性 をもっていて ,一 定の大きさ以上の正電界または負電界を与えることによって

その方向が逆 にな るような物質が示す現象 と関連する 。その物質は何か邪魔が入 らない限 り,

そ の極性 を維持する 。

起 電力を誘起す る'事実か ら,分 極 を認識す ることができる。

FERROMA〔}NETIO(フ ェロ ・マグネティック)

一 方向の極性 をもって已て
,あ るいは一定の大 きさ以上の正磁界または負磁界を与えること

に よって方向が逆 になる ような物質 が示す現象 と関連 する。その物質 は何 か邪魔が入 らない限

り磁気分極を保持する 。磁界の変化が電流の因である起電力を誘起する事 実か ら分極 を認識す

る ことができる 。

FIELD(フ ィー一一ル ド)

情 報 を記憶 するためにレコー ドの中に割当られたエリア

FIELD,CARD(カ ー ド・フィール ド)

桁数 と位置 が固定 しているか,ま たはも し可変ならば他の フィール ドの相対位置 で識別 でき

るようkカ ー ドの1組 の桁。連続するカー ドの一致 した フィール ドには通 常,同 種の情報を記

憶させ る。

FIELD,OONTROL(コ ン トロL-一ール ・フィール ド)

コン トロールするための情報 を置 く一定の場所,た とえば1組 のパ ッチ カー ドの79と80

桁 に,あ る処理を行な うか どうか を指示する可変 コー ドが示 され ているとき,79と80桁 はコ

ン トロール ・フ ィル ドになる 。

FIELD,FIXED(固 定 フィール ド)

一 定の情報形式や種類 の記録のために準 備されるパ ンチされたカー ド上の一定のフィール ド

または エ ッジパ ンチカー ドの一定の孔の数 。
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FエELD,FREE(自 由 フ ィール ド)

フィール ドの事前 の割当,ま たは固定 フィール ドを考 えないで も情報が記録できる媒体 に よ

る情報の処理 。

情報検 索装置の中の情報は任意の順,ま たは場所 に レコー ドの中において分散 できる。

F工ELD,SIGNED(符 号 つ きフ ィール ド)

数値の代数符号を示 すた め,単 位桁 に正または負の記号 をもっているフィール ド。

FILE(フ ァイル)

ある 目的に従って,整 理された情報の集 ま り。ファイルの甲のレコー ドは各 レコー・ドのキー

に よって順にな らべ られ ることもある し,そ うでないこと もある。

FILE,DETA工L(明 細 ファイル)

比較的変 りやすい情報の フ ァイル 。これは よ り恒久的情報 をもったマス タファイルと対照 さ

れる。た とえば時 間給の従業員の週給 計算の場合,明 細 ファイルの内容 は従業員第番,そ れぞ

れの従業員の1週 間の正規の労働時間澄 よび超過時 間,そ のほか1週 間 ごとに変 わるような情

報 を含ん でいる。マス タ ・ファイルは従業員の氏名,番 号,所 属部課,給 料率,控 除額,お よ

び1週 間毎には変 らない他 の固定情報 をもって いる。

FILE,MASTER(マ ス タ ・フ ァイル)

比 較的変 らない情報 をもってい るフ ァイル。

FILTER(ブ イルタ)

他 の機械言語 の どの部分が処理 され るべ きかを判別するので,し たがって外部の命令の基準

となる機械言語

FLAG(フ ラグ)

ω フィール ドの境界を示 すために,文 字 や語につけ られ た情報の ビット。

(2事 前 に発生 した状 態 をプ ログ ラムの あとの部分 に知 らせ るために,し ば しば用い られる標

示。

(3)混 っている数組の中の構成員 を識別す るのに使 われ る標示 。

FLIP-FLOP(フ リップフロップ)

(1)2安 定 装嵩 すkわ ち2つ の安定 した状態 を保持 できる装置。

②1つ 以上の入力点の過去のパルスに よって一定の安定状態 を保持 し,ま た1つ 以上の 出力

点 をもってhる2安 定装置。 この装置 は1ピ ットの情報 を記録できる。

国 ゲー トを開いた り,閉 じた りする制御装置

すなわち水門。同意 語(ECOLES-JORDANCIRCUITエ ク レス ・ヨルダン回路)bよ び

.̀
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(ECGLES-JORDANTRエ(}(}ERエ ク レス ・ヨルダ ン トリガ)

FORMAT(書 式)

通 常,1枚 の 用紙またはフ ァイルの中の文字,フ ィール ド,行,ベ ージ数,お よび句読点記

号の予 め定め られた配置 。入力,出 刀およびフ ァイルに関係 がある。

FORTRAN(フ ォー トラン)

代 数記法 で表 わせ る問題向 きの プログラミング言語 で,指 数 や5つ の添字の使用が許 されて

いる。フ ォー トランコンパ イラは フォー トラン言語 で書かれた ソースプ ログラムを読み とって
,

機 械語のオブ ジェク トプ ログ ラムを作成する特定の機械 のルーチ ンである。FORTRAN■ は

ほ とん ど無制限 な くらいのサ ブルーチンの定義 と使用の能力 を,ま た必要左 らば共通の記憶域

を利用 する能力 をコンパ イラに与 えた ことに よって,フ ォー トラン言語の威力をかな り増 大 し

た。あ とになって,プ ール式の使用 と,ソ ース プログラムのなかに記号 化機械言語 を順番 に挿

入する機能 をもたせ る よう改良された。

FOSDIC・Fil皿Opti・a1S・n・ingD・vicef。 ・Inputt。 ○・皿pu －

七ersの 略 で
,計 算機に入 力するための光学的フィルム入力装置 。

FRAME,MA工N(主 フ レーム)/

川 計算機組織 の中心 となる処 理装置で主記憶装置,演 算装置 お よび特殊 なレジス タ群 を内蔵

してい る。同意語(OPU)す なわち(GENTRALPROCESSINGUNIT中 央処理 装置)

(2入 力,出 力,周 辺 および,あ る場合 には記憶装置 を も除い た計算機 の残 りの部 分。

FREQUENCY,CI・OCK(ク ロ ック周波数)

計算機の動作 を規定す る周期 パルスの親 となる周波数

〔G〕

GAP,HEAD(ヘ ッ ドギ ャップ)

相 読み取 りまた は書 き込みヘ ッドとテープ,ド ラム,デ ィス クの ような記録媒体との間の間隔。

② 記録媒体に記録の磁束 を加えるために,故 意 に ヘッ ドの磁 気回路に挿入 した空間。

GAP、INTER-RECORD(イ ン ターレコー ドギャップ)

デ ータや レコー ドの記録部分 の間に挿入された空白の空間的または時間的間隔 。この ような

間隔はデータの紛失や書き過 ぎに よる誤 りを予防 し,ま た,テ ープの停止,始 動動作 を可能に

す るために用 い られる。
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GAP,REGORD(レ コー ドギ ャップ)

レ コー ドの終 りを示す ために,レ コー ドに くっついて いる何 も記録されていない空間的 また

は時間的間隔

GATE(ゲ ー ト)

入力信号の特定の機 能に よって 出刀信号を出す回路 。

GATE,AND(ANDゲ ー ト)

2本,ま たはそれ以上の入力線 をもった信号 回路 で,す べての入力線 に一致 した信号 が加え

られた場合 にのみ,出 力線に信号 を送る。

GATE,OOINCIDENCE(一 致 ゲー ト)

特定の形の,ま たは同 じ性 質の入力に よって出刀を出す ことの できる回路 。

たとえば,ANDゲ ー トはすべての入 刀が 同時にパルスの受けたとき出力がでる。ORゲ ー トは

入力 パルスのいつ れか1つ,ま たは ある組合せが加わった場合に出力がでる。 もし,禁 止また

は信号除去 の時間にぶ つかったな らば,い かなる入力の状態で も出 力しない ようない くつかの

禁止 をもっているゲー トがある。

G-ATE,EXCEPT(EXOEPTゲ ー ト)

1つ またはそれ以上の入力線 にパルスがあって,し か も1つ またはそ れ以上 の他の入 力線 に

パルス がない場合 に出力パルス が出 るように,パ ルスの組合せによって出力を出す 回路。

GATE,OR(ORゲL-一 ・ト)

論 理和の演算が行な える電気回路または機械装置。いくつかの入力線 に1つ 以上の入 力があれ

ば出力信号が発生す る。ORゲ ー トは"包 含的論理和"の 演算が実行 できる。

GENERATOR,PROGRAM(プ ログラム ・ジエネレータ)

自動的 に他の プログ ラムの作 成を計算機 にや らせ るプログラム ・ジェネレータには2種 類 あ

る。す なわち,(a)ラ イ ブラ リテープか ら必要事項(エ ン トリ)を つかむコンパ イラの ように動

作す るキ ャラク タコン トロールジ ェネレータ。た だし単純 なコンパ イラとして でな ぐ,各 エン

トリにつ いているコン トロールキャ ラク タを調べコン トロール キャラク タの指示にしたがって,

ラ イブラリの中の命令 を変更 するもの。円他のプログラムを書 くための プ ログラムで真のジェ

ネレータ。

アセンブラに くっつ いたジ ェネ レー タはアセンブラによって,ラ イブラ リテープか ら記憶装

置 に呼び込まれ,他 の プロ グラムに1つ またはそれ以上のエン トリを書 き込む プ ログラムの1

セ クシ ・ンである。ほ とん どの アセ ンブ ラはコンパ イラであ り,ま た ンェネ レー タである。こ

の場合の シス テムは通常ア センブラシステ ムとよばれる。
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GENERAToR,RAMDoMNuMBER(乱 数 ジェネレータ)

指定 した条件 にしたが って1つ のまたは一連の乱数 をつ くる ように設計された特別 な機械ル

ーチンまた はハー ドウエ ア。

GENERATOR,REPORT(レ ポー トジェネ レータ)

希望する報告書の 内容 と様式,お よび入力 ファイルに関す るい くっかの情報だけを書け ば完

全にデータ処理が行なわれて報告書が作成で きる技法 。

(}IGACYOLE(ギ ガ サイクル)

キロメガサ イクル/秒,109サ イクル/秒,同 意語(キ ロメガナ イクノレ)

(訳注 ・現酷 イク・レは鵠 ～(且・)という馳 に名称顛 されている)'

〔H〕

HALF-ADDER(半 加算器)

2つ の 出力点Sと ○,こ こでSは 和,Cは 桁上げ,お よび2つ の入力点AとB,こ こ でAは

加数,Bは 被 加数 を もってい る回路で,入 力と出力の関係は次表の とおり。

A

O

O

1

1

入 力

B

O

1

0

1
・

S

O

1

1

0

出 力

C

O

O

O

-

AとBは 任 意の入力 パルス,Sは 桁虫 ずを含まない私Cは 桁上 りである。 適当に結合された2

つ の半加算器は2進 加算を行 な うことがで き,ま た1つ の全直列加算器を形成することができ

る。

HALT,DROPDEAD(ド ロップデ ッドホル ト)

回 復ない し機械 停止 。 この ような停止 はよく考 えた上でプログラムす る必要がある。 ドロッ

プデッ ドホル トはプログラムの論理誤 りか ら生 じる。たとえば,ゼ ロで除算 した り,存 在 しな

い命令語を移送 した りする ことに よって発生することがある。

HANG-UP(中 止)

ルーチンの中の プログラムに よ らない停止。通常,機 械経路のなかの見当のつかない,望 ま
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しくない停止 である。 しば しば誤 った機械命令の コーディング,あ るいはまた,存 在 しないま

たは誤 った命令コー ドを使用 した りする ことによって生 じる 。

HARDWERE(ハ ー ドウエア)

計算 機お よび周辺機器の ような物理的な機械または装置。反意語(ソ フ トウエア)。

HEAD,READWR工TE(読 み 取 り,書 き込みヘ ッド)

磁気テー プ,デ ィスク または ドラム上 の,情 報を表わす磁化され た点を読み取った り,書き込ん

だ り,ま たは抹消 した りす るの に使われ る小 さな電磁石。

HEUR工STIC(ヒ ュー リステ ィック)

問題の解を得 るため の試行錯誤方法に関す ること。

HIGHORDER(高 位)

数 字の桁に割当てられた重みと関係 が ある。たとえば123456の 最 高位 の数字は1,最 下位

の数字は6。 われわ れは,他 の例と して,2進 語の3つ の高位の ビットを対象にする。

HOLLERITH(ホ レ リス)

カー ドに英数字情報 を記 録す るの に広く使われているシステム。そのため,ホ レリスカードとパンチ

カードは同意語である。この ようkカ ー ドは1890年 には じめ てアメリカ合 衆国の国勢調査に

使われ,創 作 者のハーマン,ホ レ リスにちなん で命 名され た。

HOMOSTASIS(ホ モ ス タシス)

入 力と出力が完全 に平衡 しているシステムの動作状態。 したがって見 かけ上変化のない,つ

ま り定常状態 を示す 。

HOUSEKEEP主NG(ハ ウスキー ピング)

状 態の制御を行 うために必要 な管理的または一般的操作 や機能 と関連す る。た とえば,計 算

機の プログラムの場合,ハ ワス キー ピングは プ ログラムの中 で使われ る定数 や変数 を準備する

ことを意味する。

HUB(ハ ブ)

信 号 を送 るため に,特 に多 ぐの他 の電線に信号を分配す るために導線 やプ ラグが結線 された

制御盤,ま たはさ し込 み式配線盤に ある ソケ ット。

HUNTING(ハ ンチ ング)

自動的に制 御されるシステムにおいて希望する平衡状態を探 し出すた めにシステ ムの一部分

に対する連続なチ ェ ック,通 常そのシステムは標準が与え られ,そ の標準 との差 を測定する方

法,お よび梼 準とシステムの状態 との差をゼロに持 ってい くようにシス テムを誘導す る方法 を

も っている。
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〔 工 〕

IAL(Inte「nationalAlgebraユcLanguage)国 際代数言語

工DENTIF工CATION,F工1.E(フ ァ イル識別名)

電子計算機の各出力媒体 を識別する ために要求される コーデ ィング。

IMA〔}E(イ メージ)

別 な媒体 に記憶または移送される情報またはデータの正確な配列 の写 し。

工MAG-E,GARD(カ ー ドイメー ジ)

カー ドにせん孔された孔 の記憶装置内の表現。せん孔された孔は1つ の2進 数 字 で,ま たせ

ん孔されてい ない部分 もまた2進 数の1桁 を表わす。

INDEX,WORD(ワ ー ドインデ ックス)

文 書の中に使われている語 を選択する場合,選 択され る語と同意語 や,ま たそれ以上の一般

概念な どを考 慮せずに作 られる索引または指標 。 ＼

エNDEX-WORD(イ ン デ ックス ワー ド)

与 え られた命令の有効 ア ドレスを 自動的に修飾するのに使われる記憶場所または レジス タ

INDEXエNG・COORDエNATE(コ ー デ ィネー トインデ ックシング)

よ り正確な情報検索 を目的 として,必 要 な相互 関係を示すために相互に関係づけた り,あ る

いは組合せた りできる記述記号を使 った索引方法 。

INDEXING,UNITERM(ユ ニ タームインデクシング)

文 書を指定するのに,ユ ニ タームと呼ばれる単一の語 を利用 したコーデ ィネ ー トインデ ック

シングシステ ムの 一つ 。

エNDIO'ATOR'OHEGK(チ ェ ックインデ ィケータ)

誤 りが生 じたとき,あ るいは検査機構が誤動作 の発生を認めたときにそれを標示または通報

する装置 。

INDICTOR,ENDOFFII・E(エ ン ドオブファイル インデ ィケータ)

ファイルの終 りをルーチ ンに知 らせて,オ ペ レータが計算機 を制御できる ように各 人出力装

置 についてhる 装置o

エNDエCATOR,MACHエNECHECK(マ シンチェック インデ ィケータ)

ある状 態が機械の中で起 った ときに働 く保護装置。 機械の停止,別 な修正ルーチンの実行,

またはその状態を無視する ことをプ ログラムする ことカミできる。

輪
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エNDエCATOR,OVERFエ ・OWOHECK(オ ー バー フローチェ ック インディケータ)

算 術演算の実行中に誤 った,ま たは予期 しない動作が生 じた ときに働 らく装置。特に算術演

算の場合 に,扱 っている 問題 に対 して非常に大 きい数がでてきた ような ときに 働く。

INDIOATO・R,READWRITECHEOK

(り 一 ドライ トチェ ックインデ ィケ一夕)

書き取りや書き込み中に,誤 りがあったか どうか を示 すための,計 算 機に結合 している装置で,

そ の結果により,計 算機は停止,再 試行または特別 なルーチ ンの実行を行な うことができる。

INDIOATOR,SIGNOHEGK(サ イ ン チ ェックインデ ィケータ)

算 術演算 を行 なった フィール ドに符号 がついてい るか,ま たは正 しくつけ られているか を調

べる装置 で,そ の結果によ り動作 を停止 した り,あ るいは修正ル ーチンに移す ことができる。

INDエCATORS(イ ンデ ィケータ)

正 または負の比較の結果,あ るいは計算の結果が大,ま たは等 しいとい うよう状 態をレジス

タに指示する装置。 インデ ィケータの状態によって,処 理手続の動作 順序 を変えることができ

る。

INITIALIZE(イ ニシャライズ)

(1)ル ー チンの開始 または指定 した点 で,各 種 のカ ウンタ,ス イッチお よびア ドレスをゼロ,

またはその他の初期値に設 定する こと。

② 計算機の長 い稼動中に回復お よび再 開始の補助 として使 われる。

INPUT(入 力)

④ 外部記憶媒体 から計算機の内部記憶装置 に移 された,ま たは移 されるべ き情報やデ ータ

(2)(1)で 定 義 した入力を指揮す るルーチンまたは計 算機に この ような情 報を受 け入れ させる装

置の 記述

⑥(1)で 定義 した入力に必要 な装置 またはその 集団

INPUT-OUTPUT(入 出 力)

計 算機 と通信す るための装置,お よび通信の中に含まれてい るデータに対する総称語。 同意

語(エ/o)

INPUT-OUTPUTLIMITED(制 限 つき入出力)

入 出力動作 の時間が他の動作 をしの ぐようなシステムまたは状 態 と関連する。

11NQUIRY(イ ンク
ァィア リ)、

計算機 の記憶装置 の内容照会が鍵盤で行 なえる技 法。
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工NSTRUCTION(イ ンス トラク ション)

川1つ またはそれ以上のア ドレス と共に,あ るいはア ドレスなしで,命 令動作 を定義す る1

組の文字。そ して,指 定 した数の動作 を計算機 に行 なわせ る1つ の単位。 インス トラクシ ョ

ン とい う言葉は コマン ド,ま た はオーダ とい う言葉より好 ましい。 コマン ドは命令語 の特定

の部分 に対 して使用されている。すなわち実行させ る動作 を記述する部分。 また,オ ーダは

文字 の配列,順 序つげ,揮 間の序 列,あ るいは微分方程式の階位のために使用されている。

1NSTRUCTION,ALPHANUMERIG(ア ル ファニューメ リック ・インス トラクション)

デー タの フィール ドの種 類 を英字や数字を使って適当 に表わす ことができる命令。

INSTRUCTION,BRANOH(ブ ランチ命令)

プ ログ ラムの 実行中に条件にしたが って,い つれか1っ のサブプログラムを選択するよ うに,

プ ログラマが計算機に指示できる命令。

工NSTRUOTION,BREAKPOINT(ブ レークポ イン ト命 令)

(1)計 算 機 を停止させるか,ま たはモニターが割 込プログ ラムを制御で きる監視 ルーチシに標

準的な形式で コン トローノレを移す 命令。

② もし,特 定 のス イッチをセ ットすれば,計 算機 を停止 し,ま たは他の特殊な動作 をさせ る

命令。

INSTRUCTION,OHECKエNDIOATOR(イ ンデ ィケータ チ ェック命令)

現在使 ってい る命令の中に間違いが あることをオペレータに知 らせるための信号装置 を作動

させ る命令。

INSTRUCTION,CONDエTIONALBREAKPOINT(コ ン ディショナル ブレー ク

ポィン ト命令)

も し,特 定 のス イッチが セッ トされてい るが,ま たは特定の状態にな った とき,現 行のル ー

チンを続行させてか ら,ま たは強 制的に ジャンプ させて計算機 を停止 させ る条件っ き命令。

INSTRUCTION,CONSTANT(コ ン スタン ト命 令)

定 数 の形で書 かれた,命 令と して実行されない命令。

INSTRUCTION,DUMMY(ダ ミ命令)'

命 令 と して実行させ る よりも,他 の 目的に使 うため,リ ス トの中に挿入 した;形式的な命令 ま

た はア ドレス。
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INSTRUCTION,FOURADDRESS(4ア ドレス命令)

通 常,2つ の オペ ラン ドの ア ドレス,結 果を格納するア ドレス,次 の 命令のア ドレス,実 行

されるべきコマン ド,お よび種 々の インデ ックスか ら成る命令。

INSTRUCTI .ON,MACRO(マ ク ロ命令)

(1)特 定 の処 理を実行 するため に,オ ブジェク トル ーチンの 中に挿入され る一一連 のマイク ロ命

令か ら成 る命令。

②1つ の命 令の中に い くつかの処理を組み込ん だ より強力 な命令。

INSTRUGTION,M工CRO(マ イク ロ命令)

小 さい,単 一の,短 かい,加 算 シフ ト,ま たは消去などの ような形式の コマン ド。

エNSTRUCTエON,MULTIPLEADDRESS(多 重 ア ドレス命令)

1つ の命令 コー ドと2つ 以上の ア ドレスか ら成 る命令。通常2ア ドレス ,3ア ドレス,ま た

は4ア ドレス 命令の形 で書 かれる。

INSTRUCTION,NOADDRESS(ア ドレスの なh命 令)

計 算機が記 憶装置 を参照 しない で も実行 できる動作 を記述 した命令。

INSTRUCTエON,NO-OP(非 動 作命令)

(1)特 に 何の動作 も実 行 しないで連続する次の命令に移行す る命令。

(Zプ ランク命令(5)ス キ ップ命令(4)無 効 命令

INSTRUOT工ON,ONEADDRESS(1ア ドレス命 令)

1つ の命令 コー ドと1つ のア ドレス か ら成 る命 令。単一ア ドレス方 式の計算機の命令語は
,

例外 としてゼ ロお よびマルチア ドレスの両方 を含む ことがある。

INSTRUOTION,ONEPLUSONEADDRESS(1プ レス1ア ドレス命 令)

2つ または4つ のア ドレス を もつ 命 令で,そ のうちのiつ は実行される次の命 令の記 憶位

置を指定 する。通 常,記 憶装置 が潜在時間をもってい る計算機 に使 われる。たとえば ドラム計

算機。

INS[1]RUCTION,PSEUDO(擬 似 命令)

川 コンパイラ,ま たは インタプ リタにおける記号表現
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(2命 令語 と同 じ形式 をしているが実際の命令としては実行 され ない文字の集 ま り。

工NSTRUOTIONSK工P(ス キ ップ命令)

記 憶装置の1部 に とられている他の命令に進むよ りプロセ ッサに指示する以外に何の効力 も

ない命令。

INSTRUCTION,SYMBOLエ ○(記 号命令)

機 械語 に直接変換 で きるアセンブリ語の命令。

INSTRUCT工ON,TWO,THREEORFOURADD'RESS(2,3ま たは4ア ドレ

ス命令)

そ れぞれ1つ の命 令コー'ドと2つ,3つ,ま たは4つ のア ドレスか ら成 る命令。

ア ドレスにはオ ペラン ド,演 算結果,ま たは他の命 令の記憶位置が示さ れる。

エNSTRUCTION,ZEROADDRESS(ゼ ロ ・ア ドレス命 令)

通 常のア ドレスの指定を必要 としない,命 令 コー ドだけか ら成る命 令。

たとえば,"ShiftOOO5"と い う命令は通常のア ドレス位置 に対し希望す る移動量 が

書かれ ている。

工NTERFACE(イ ン ターフェース)

デ ータ処 理シス テム相互間,ま たは単一 システ ムの装置間の共通境界面。

INTERFIX(イ ンターフィックス)

特定の 照会 に対 して,漏 話 による誤検索 を起 こさないで,返 答できる ように項 目や文書 に書

かれ キー ワー ドの 関係を与える技 法。

INTERLACE(イ ン ター レース)

通 常 アクセスタ イムを短編す る目的のために,連 続 な記憶場 所 を,た とえば磁気 ドラム上

に割当てる。

工NTERLOGK(イ ンター ロック)

機械 や装置の適当 な整合 を維持させ るために,そ れ らの 動作 が相互 に依 存するように,機 械

や装置の制御 を調整す る。

INTERPRINT(イ ン ター プ リン ト)

ω カー ドにせん孔された情報 を,そ のカー ド上 に印字す る。

② 非機械語を機械語 命令にほん 訳する。

エNTERPRETER(イ ンタ ープ リタ)

ω カー ド上 に印字されてい ないせん孔 カー ドのせん孔内容 を読み とって,そ れを文字にほん
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訳 してカー ド上 に印字す るための機械。

② 擬似 コー ド命 令のよ うな形で記憶されてい るプ ログラ ムを機械語にほん訳 して
,す ぐにそ

れ らの命令 をサ ブルーチンで実行させ るルーチン。本来,イ ンタープ リタは一連の長いプロ

グラムパラメータ,擬 似命令およびオペ ラン ドを連続に処理す るクローズサブルーチンであ

る。通常,ク ローズナブル ーチンとして使用され,擬 似 コー ド命令のEXエ 丁命令によって

ぬ け出る。

工NTERRPUT(イ ンタ ラプ ト)

計 算機 からの特別 な信号によ り,正 常なオペ レーシ ョンを1時 中断する こと。通常,正 常な

オペ レーションは後刻,そ の点から再開す ることがで きる。

工TERAT工VE(繰 返 し)

ある条件が満足 され るまで一連の オペ レーシ ョンを くりかえして実行す る手順 または処理を

い う。 く りかえしの処理 は1っ の ルー チンの 中の ループによって実現 させることがで きる。

〔 」 〕

JAM,CARD(カ ー ドジ ャ ム)

機 械 の 中 に カ ー ドが く い 込 ん で つ ま る 。

〔K〕

KEY(キ ー)

(1)レ コー ドや項 目の1部 分で,識 別するための文字の集ま り。

レコー ドや項 目の なかの,あ るエン トリーはどれでも照合,ま たは分類の ための鍵 として

用いる ことができる。

② 文字を印字するために人手 で操作す る しるしの ついた レバー。 たとえば,タ イプライタ,

紙 テープさん孔機,カ ー ドパンチ,マ ニアル キーボー ド,デ ジタ イザ,ま たはマニ アノレワー

ド,ジ ェネ レータ。

㈲ 手動 で計算機の動作 を変更するための コンソール上 のレバ またはス イッチ。
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KEYPUNCH(ー キーパンチ)'

(1)文 字,数 字および特 殊記号 を表わすため,カ ー ドや テープに孔をあけ そ情報を記 課するた

めの装置。 ・'

② カー ドやテー プに孔 をあけ る装置 を操作 すること。

KEY-VERIFY(検 孔)

検孔 機と して知 られてい る鍵縮 のついた機械 を使 ってパンチ カー ドにせ ん孔 され た情幸臣が実

際に正 しくせん孔 されていたかを調 べる。 パンチ した孔 と,押 したキーが二致 しなピ とき機械

は信号 を出 す。 ・・ 一 ・』

KILOCYCLE(キ ロ ・サイクル)

1000サ イクル/秒,ま たは103サ イクル/秒 。(メ ガサ イ・クル,ギ ガサ イクル,'デ ラサ

イクル)の 項 を参照。(訳 注:サ イクル とい う単位はヘルソと変更されている).

〔L〕

LABEL(レ ー ベル)

項 目・ レコー ド,メ ッ・セー ジ・またはファイルを識別 または表 わすの に 使 う記 号 の1組 。

時 々,,記 憶装置の ア ドレスと同 じに使われ る。

LACING(レ ー スイング)'・'1』'

入 力カー ドの終 りを示すために,カ ー ドの桁に余分 に複数せん 孔した もの。語源はカー ドの

模様 がレース模様に見 えるため。

LANGUAGEALGORITHMIC(算 法 言語)'

数 字 の処理手順を計算機 に,標 進形式で正確に示せ る算 術言語。 この言語は コンパイラを も

ってい る計算機に.数 字 の処理手順を直接 に示す方法 としてだけでな ぐ
,人 間同志 に伝 える も

の でもある。言語その ものは標進化 した算法 言語 を作 るための国際協力によって できた
。国際

代数言語はアル ゴルの始祖 である。

LANGUAGE,00MMONBUS工NESSOR工ENTED(共 通 事務用言語)

事 務デー タの処理手順が標進形式 で明確に記述 できる特別の言語。 この言語は コンパイラを

もっている計算機 に・事務用プ ログラムを直接 に示す方法としてだけでな ぐ
,人 間同志 に伝 え

るーもの で もある。同意語『(COBOLコ ボル)。
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LANGUAGE,INTERNATIONALALGEBRAエ ○(国 際代数言語)

アル ゴルの 前身。 同意語(IAL)

LANGUAGE,MAOHINEORIENTED(機 械 用言語)

(1)ほ ん 訳を しない で機械 が解 読 し,使 える よう設計 した言語。

② 特定の機械。 たとえば計 算機 または計算機類が理解 できる形で情報を表現するシステム。

この ような言語は機械の動作 を明確に し,か つ 指示する命令,な らびに,機 械動作に よって

記 録または処理す べき情報 を含んでいる。

㈲ すべ ての命 令は記号命令 コー ドと一緒に絶対 ア ドレス,相 対ア ドレスまたは記号 ア ドレス

を数字 で表わす。 同意語(LAN(}UAGE,MACHINE機 械語)。(LANGUAGE言 語)の 項

を参照。(LANGUAGE,OBJEOT目 的言語)の 項 と関連。反意語(LANGUAGE,

PRGOEDUREORIENTED手 続 向 き言語)

LANGUAGE,OBJEG[1](目 的 言語)

自 動 コーディング元レーチン によ り出力された言語。通常,目 的言語 と機械語は同 じである。 し

かしなが ら,自 動 コーデ ィングシステムの中の一連 のス テ ップiは目的言語め]ス テップずつが次の

ステ ップの原始言語 として働 くような形になっている。

LANGUAGE,PROBLEMORエEN[1]ED(問 題 向き言語)

ω 機械 命令語に容易に変換するため とい うよりは,む しろ一般 的な問題のプ ログラム作成上

便利 な ように設計 した言語。 この ような言語の構成 要素は機械語 命令 と全 く似ていな し㌔

② 問題解 決の方法 でな く,単 に 問題を記述する ために必要 な機械に独立 な言語。

(GENERATOR,PROGRAMプ ログ ラムジェネ レータ)の 項 と関連。反意語(LANGUAGE,

PROCEDUREORIENTED手 続 向 き言語)

LANGUAGE・PROCEDUREORIENTED(手 続 向き言語)

問 題解決の処理方 法を記述 した機械の種類には関係 しない。

反意語(LANGUAGE,PROBLEMORエEN口ED問 題 向き言語)

LANGUAGE,SOURCE(原 始言語)

機 械処理 に先だ って用 意され るプ ログ ラムの最初の形。

LANGUAGE,TARG-ET(タ ー ゲット言語)

他 の言語か ら適当にほん訳されるべ き目的 の言語。

1.EADER(リ 一一タ')

詳細 な レコー ドの中にない情報をレコー ドの集 団に与 えるため,集 団の前に置 くレコー ド。
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た とえば,バ ッチの始めの17。 ② テープ リール の始めに。 データのは じま りの前にあるテー

プの不使用す なわち空 白部分。

LENG'TH,BLOCK(ブ ロ ックの長さ)

1ブ ロック内のレコー ド.語,ま たは文字の総数。

LENGTH,F工ELD(フ ィール ドの長さ)

フ ィール ドの物理的大 きさ。 フィール ドの長さはパンチ カー ドでは桁数,テ ープでは ビッ ト

数に より示される。

LENGTH,WORD(ワ ー ドの長 さ)

機械語の字数。 これは計算機 によって定数 であった り変数 であった りする。

LIBRARY(ラ イ ブラ リ)

〔1)計 算 機で利用 で きる情報の集まりで,通 常,磁 気テープに記録されている。

② 磁気 テー プファイル。

LエBRARY,ROUTINE(ル ーチ ン ・ライブラ リ)

問題 または問題の1部 を解決で きる標準 のかつ公けいされたルーチンの集 ま り。 ・

LIBRARY,SUBROUTINE(サ ブルーチン ・ラ イブラ リ)

い つ でも使 用で きる ようにファイルに保存 されている標 準の,か つ,公 けいされ たサブルー

チンの集ま り。

LINE,AOOUSTICDEI.AY(音 響遅 延線)

音響遅延をもた らす媒体 を使 った ときの遅延線。すなわち水銀や石英遅延線の ようなもの。

L工NE,DELAY(遅 延 線)

材 質,回 路定数 または機械装置 に より,入 力 と出力 との間でパルスエネルギーを時間的に遅

らせ ることの できる装置、水銀などのように音波がその媒体の中を次第に拡がってい くような遅延線や

材質の例としては集中定数の導線 同軸ケーフつ㌦ 通信線および回転 している磁気 ドラムがある.

LINE,ELECTRICDELAY(電 気 遅延線)

集 中または分布 している容量や誘導素子の性質を利用 した遅延線。

エ.エNE,MAGNETエCDELAY(磁 気遅延線)

磁 性材料 を使 った遅延線。たとえば ドラムチ ャネル,ま たは コアと他 の素子 の組合せ。

LエNE,MAGNETOSTRエGTIVEDELAY(磁 歪 遅延線)

磁 歪の物理的原理 を利用 した遅 延線。(MAGNETOSTRICTエON磁 歪)の 項を参照。
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LINE,MERCURYDELAY(水 銀遅延線)

電 気エネルギーに あるいは電気エネル ギーか らそれぞれ変換できる変 換器 と一緒に音の伝播

媒体 として使われて いる水銀による音波 の,す なわち音響学的の遅延線,

LINKAGE(リ ン ケージ)

プ ログ ラム間,ま たはルーチ ン間の結びつけを行 な う技法。

LOOP(ノ レープ),

(1)1連 の 命令の中の最後の命 令によって修飾され て終了の条件 がみた され るまで くりかえさ

れるような命令群。記帳的(Bookkeepin9)命 令 が生産的(Produ。tive)命 令 を修飾す

るのに対 してループの中の生産 的命 令は,通 常,オ ペ ラン ドを操作 して,反 復数の計算 を行

な う。ルー プにはい くつかの終 了の条件 がある。ル ープと等価な ものは
,直 線的コーデ ィン

グの技法に よって可能 である。それに よれば,生 産 および 記帳的操作 の くりか えしごとに命

令を書 くことに よって明 らかに実行 できる。

LOOP,CLOSED(ク ローズ ド・ルー プ)

出力が入力 を修飾す るために使用され るような,制 御 のフィー ドバッ'クをもった システムに

属す る。

LOOP,OPEN(オ ー プン ・ループ)

要 求された操作 の誤 りに対 して,ク ローズ ドループ ・システ ウにあ る よ うな 自己 訂正作 用

を もっていない制 御システムに属す る。

LOOP,RAP工D,ACCESS(迅 速 アクセス ・ループ)

特 に ドラヘ テープ,ま たはデ ィスク記 憶装置の中の 一部の 記憶場所の ことで,残 りの記憶

場所 よりも,ず っと速 くアクセス できる。

LOW-ORDER(低 位 の)

数 字の桁に割当て られた ウエ イトまたは重要度に 関する。た とえば123456の 低 位の桁ー

は6。 そ の他2進 法 の 低位 の3ビ ッ トの こ とを 云 うこ とが あ る.(ORDER位)の(3)

項 を 参照。

LPM,LlnesperMinute(行/分)

c
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〔M〕

MACHエNE,SELFORGANIZING(自 己 組 織 機 械)

要素が外部の干渉なしに,操 作 の基準 に合致 する ように,機 械 自身 によって組 織イ』される可

変のネッ トワークを含ん でいる もの として,大 まかに特 色づける ことができる機械。

MAGNETOSTRエCTION(磁 歪)

磁 界の方向に沿って置かれた とき長 さを増 して,磁 気 を除いた ときに もとの長 さに戻る よう'

な,特 定の物質 が示す現象。
o

MAINTENANCE,FILE(フ ァイル ・メンテナンス)

一定 期間中に生 じた変更について のファイルの週期 的な修正'

MARK,DRUM(ド ラム ・マーク)

ドラム上 の レコー ドの終 りを示すために使われる文字。

MARK,END(エ ン ド ・マーク)

語 の終 り,ま たは1つ のデータの終 りを知 らせ る表示。

MARK,GROUP(グ ル ー プ ・マーク)

書込み命令に対 して記憶装置 内の レコー ドの終 りを示す ため に使われる特殊 な文字。

MARK,RECORD(レ コー ド・マーク)

デー タ移送 で文字数 を限定す るのに,あ るいはまた テープにブロックさ れてい る レコー ドの

境界を示すために,あ る種 の計 算機で使われている特殊な文字。

MARK,RECORDSTORA(}E(レ コー ド ・ス トー レッジマーク)

記 憶装置 に読取 られるレコー ドの長さ を限定するために,カ ー ド読取装置の レゴー ドの記憶

場所 にのみ表 われる特殊な文字。

MARK,SEGMENT(セ グメン ト・マーク)

テ ープファイルの1区 分 を他 の区分 と分離す るために,テ ー プに書かれた特殊な文字。

MARK,STORAGE(ス トー レッジ ・マーク)

ア キュムレータの中の最高位 桁のす ぐ左 にある文字余白を指定す る場所 に与 えられた名前
、

た とえば下図の中の"a"は ス トーレ ッジ ・マーク。

・1746749TT
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MARK,TAPE(テ ー プ ・マーク)

テ ープに記録する物理的 な終端 を示すために,テ ープ に書かれる特殊な文名

MASK工NG(マ ス キング)

ω 語または一連の語か ら語 でないグル ープや文字 フィー←ル ドを抜 きとる手続

② 移送が起 らない ように 内 部 プ ログラム制御 の 中で設定す るか,さ もな くば機械的に錠 を

おろす ようにさせる手 続

MATCH(マ ッチ)

い くつかの入力群か ら一連の項 目が 編成されない とい うことを除けば 〔一 ジに よく似 たデ

ータ処理操作で ある
。い くつかの群は,あ るキーに したが って,互 いに一致す るものが あるか

どうか対比 させ る。2つ の群のマ ッチ を図示すれば次の とお り。

nE列A順 列 ・

11

i_ζ=二:
4-一 ー一_____4

55

66

77

811

911

19/15
1:

MERGE(マ ー ジ)

2つ の・またはそれ以上の同 じ規 準で並べ られたファイルを項 目の配列順序 を変 えないで1

つの ファイルにまとめ ること。

METHOD,MONTECARLO(モ ン テ ・カル ロ法)

問 題の最適解 を見出 すための試行錯誤 の反復計算方法。 しば しば,こ の方法 は多 くの変 量が

相互 に関連 しあっていて通常 の解析 手段では取扱 えないよ うな ときに使 用され る。

MエOROPROGRAM(マ イク ロ ・プログラム)

ω プ ログラマがデジタル計算機の基本的なサブコマン ドか ら構成 した原始的な命令によるプ

ログラム。
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② ハー ドウエアにより機械 のサプコマン ドにほん訳され る一連の擬似 コマン ド。

(3)計 算機 のサブ コマン ド組織か ら様 々な原始的命 令を組立てる手段 。

(4)機 械 のサ ブコマン ドを有効 に使用す ることによって,デ ジタル計算機を最高に利 用するた

めの方策 。

M工GROSEOOND(マ イク ロ ・セカン ド)

100万 分 の1秒,10-6秒,略 語microsec.

MILLISECOND(ミ リセカン ド)

1000分 の1秒,10-3秒,略 語msecま た はms.

MNEMONIC(ニ ー モニ・ク)

人 間が記憶 しやすい ようにとい う意味。 した が って通 常 二一モ ニックな言葉は覚え易い よ

うに簡略化された ものである。た とえばMU1・1]IPLY(乗 算)に はMPY,ま たACOUMULA-

TOR(ア キ ュムレータ)に はACC 。

MODE(モ ー ド)

川 計算機のデー タ表現法,た とえば バイナ リ・モー ド。

② 計算機 の選択され た操作方 式 。

MODE,NO工SY(雑 音 モー ド)

浮 動小数点演算 で左 に桁移動す る間に,低 位の ビッ ト位置に"0"よ りはむ しろ"1"の ビ

ッ トが出て くる ような正規化 を行なわせる手続。

MODEL,MATHEMATICAL(数 学的 モデル)

手 順,目 的 または概 念を数学 的手法 で記述 した もの。これにより違 った状 態における手順,

目的または概念が どの ようになるかを比較的単純な変数の扱 いで定めることが可能になる。

MODIFIIER(修 飾語)

命 令の正規の解 釈や実行を変更する ために使用 される もの。たとえば インデックス ・タグま

たは間接 ア ドレス タグ。

MODUI.E(モ ジ ュール)

(1)い くつかの変換可能な素子 をもっているさし込み。

(2)計 算 機 容量 を大 き くす るための記 憶装置の ブロックまたは他の ビルデ ィングブロックの

増 力[分。

MONITOR(モ ニ ター)

プ ログラムの実行中,正 確なオ ペ レーシ ョンが行なわれてい るかを監視 し,か つ検査するこ
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と。通常 プログラム上の 疑問に答 えるために時に応 じて使用 される診断ルーチンに よって行

なわれる。

MULT工PLEX(マ ル チプ レックス)

比較的移送速度の遅いい くつかの記憶装置か ら移送速度 の速い1ケ の記憶装置 にデータ を移

送する処理。この ような方法 に よれば高速度の 装置は低速度装置のために待たされないですむ
。

MULT工PROCESSOR(マ ル チプロセ ッサー)'

複数 個の同時に働 く演算 および論 理装置 をもった機械。

MULT工PROGRAM工NG(マ ル チプログラ ミング)

複数 個のルーチ ンまた はプログラムをお りまぜて 同時に処 理する技法。

〔N〕

NANOSEOOND(ナ ノセカン ド)

10億 分 の1秒 。10-9秒 。 同意語(ミ リ・マ イクロセ カン ド)

NEST(入 れ子)

ω サブルーチンやデー タの フ垣 ックを より大 きなルごチンやデー タのブ ロックに含め ること
。

②n次 の多項 式の値を(n-1)回 の乗算に続いて(n-1)回 の 加算を使 うような特定の

処 理手 順で求め るこ と。

NO工SE(雑i音)

データが使用される ときに,デ ータか ら無視または除去 しなけ れば ならない無意味な余 分の

ビッ トあるし(は語(DROP
,FALSE検 索 誤 り)の 項 と関連。

NORMALIZE(正 規 化)

ω 浮動小数の仮数部 があらか じめ定めた範 囲に位置づけるために指数部 と仮数部 をプ ログラ

ムで調整する こと

② 算術 演算 で1組 の記号や数字 を標準形に置換 すること。

NULL(ナ ル)

ω 情報がない ことを表わすための ゼロまたは ブランクと区別 されるもので情報 の火除の こと
。

② ゼ ロ

㈲ 中央または端か らの偏りのない こと を表わす。
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NUMBER,BINARY・(J2三 隼数)・ ,・'lt、 一'.tt、't.・'tt,ts:1:'.rt＼ ・『『."・::1'?

通 常,1つ 以 上 の数 字 か ら構 成 さ れ る数 で,個 々 の 数 量 は2を 基 数 と した 各 数 字 で も っ て表

わ さ れ る 。 使 用 さ れ る数 字 は0と1。

NUMBER,BINARYCODEDDECI》AL(2進i化10進i法)

通 常,連 続 な数 字 の 集 合 か ら構 成 さ れ る 数 、4つ の 数 字 か らな る各 集 合 は2進 数 で あb,そ

れ ぞ れ の 集 合 が10進i数 に 対 応 し て い る。 た と え ば3桁 の10進 数262は2進 化10進 数 の

0010,0、110,0010の3つ の集 合 で 表 わ さ れ る。 ,嚇 ・ t-t

NUMBER,BIQUINARY(2-5進 数)

(1).1対 の 数 字 か ら構 成 さ れ る 数 。 左 側 の数 字 は2・ を 基 数 と しk値,.右 側 の数 字 は5を 基 数 と

した 値 で表 わ さ れ る。0と1が 左 側 の数 字 に,そ して0,'.1,,2D .5,'4が 右 側 の数 字 に 使

用 さ れ る。.・ ∴ 、・.・ ㍉ ・'・LtL・t・ ・-t:・.一・tt、ttl、_.:・ ∴i

② 連 続 な1対 の 数 字 か ら構 成 さ れ,そ れ ぞ れ1対 の 数 字 は10を 基数 と した 値 で 表:わ さ れ る 。

NUMBER,BIQUINARYCODEDDECIMAL(2-5進 化10進 数)・:

通 常,連 続 な 数 字 の1組 か ら成 る数 字 で,各 組 は2進5進 法 数 字 で あ る 。 た と え ば,、・1・0進

数 の3671は2-5進 化10進 数 で は03111201・ と な る 。-

NUMBER,CALL(呼 出 番 号)

川 ザ ブ ル ー チ ン を識 別 す る 文 字 の集 ま り で以 下 の も の を含 む 。:=,:一 パ

(a)サ ブ ル ー チ ン の 中 に 挿 入 さ れ る パ ラ メ ー タ に 関 す る 情 報 ・

倒 サ ブ ル ー チ ン をつ く り出 す た め に 使 わ れ る 情 報 ・・ .白 ・'、 い,.

回 オ ペ ラ ン ドに関 す る 情 報 ∫ .`.一 ・ 一.

② 呼 出 し番 号 の 文 字 数 が 計 算 機 の1語 に 等 しい 長 さ の と き に 呼 出 し語 とい う

NUMBER,CHEOK(検ff番 号)・ ,.

デづ の継 処賊 難 の嚇 を検出するのに佛 される1つ以上噂 跡 ら轍 さ握

翫 錨 番号がげ ・ジ・ト鮒 で繊 さ旭 ときはチ・・クデ・ジ・トと嘩 ㍉ を・・

(DIGIT,CHECKチ ェ ック デ ィ ジ ッ ト)に 関 連 。
ぐ ピ'・＼ 、・

NUMBER,SELFCHECKING(自 己 検 査 番 号)

添字をもった辮 で・データが1r媒 体2fcは 鑓 か ら他に移送さ池 あeで ひ 興 検

査 す る た め に 使 用 さ れ る 。(BIT,cHEOK検 査 ビ ッ ト),(cHEcK,MoDuLdN≡'ジ ュ

ー ル ・樋)蛙 び(・ ・D・
,・RR'・R噛DE曲 面 ・・誤 娘 出 ・ 一 ド)の 項 とme。:":')

NUMBER,SY」>iBOLIG(記 号 ナ ン バ ー)

ル ー チ ン を 記 述 した り,記 憶 場 所 を 参 照 す る と き に使 わ れ る数 字 で,こ の よ う な数 字 は プ ロ
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グラ ムの最後の アセンブ リングの段階 で,実 際の記憶番地に変換され る。

〔0〕

OCTAL(8進 法)

8を 基数 とした記数法。 たとえば8進 表示の8進 数214は2×64+1×8+4×1,す な わち

10進 数 の140に 等 しい。

8進 の214を2進 化8進 法 ではOlO,001,100と,ま た2進 法 では]OO'01100と 表

わされ る。2進 化8進 法 と2進 法の違いは コン マをつけるか どうかだけで ある ことに注意す る。

上 の例の2進 法の場 合は頭のゼロが消去され ている。(NUMBER,00TAL8進i法)の 項で明

らか になる。

OFF-1.INE(オ フ ライン)『

周辺 装置の操作が中央処理装置の制御下にないよ うなシステム,お よびその周辺装置。

(EQUIPMENT,OFF-LエNEオ フ ライン装置)の 項で明らかにな る。

OFF-PUNCH(オ フパンチ)

カ ー ドの桁の正常 な位置 にパンチさ れない こと。

ONrLINE(オ ン ・ライン)

周辺装置 の操作が中央処 理装置 の制御下 にある組織お よびその組織の周辺装置。いま,事 象

が 発生 したな ら直 ちに情報 赤データ処理組織に導入 され,直 接処理の主要な流れに結合 してい

る。

OPERAND(オ ペ ラン ド)

命 令の中に入れられ る,ま たは出 て くる数量。 オペラン ドは命令コー ドやそ の記号 とは対照

に変数,結 果,パ ラメータ,ま たは次の命令の記憶場所 を示す もの で ある。オペ ラン ドは命令

のア ドレス部である。

OPERATION(オ ペ レーション)

定 義 された作 用。そ の作 用は1つ の計算機命 令ま たは擬似 命令 で指定 される。

OPERATION,OOMPUTER(計 算機オペ レーション)

命 令によ って生 じる電子的作用で,通 常結果を得 るため に要求された計算機の操作。
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OPERATION,FIXEDCYCLE(固 定 サ イクル ・オペ レーション)

川 一定の時間 が一つ のオペレーシ ョ.ンに割当 てられる ような実行方式。

② 結果が 測った時間の関数 として起 る ような計算機の同期 式または刻時式 装置。

反意語(OPERATION,VARIABLEOYCLE可 変 サ イクル ・オペV－ ション)

OPERATION,HOUSEKEEPING(準 備 オペV-一 シ ョン)

通 常,・実際の処理 を始める前に行なわれるオ ペレーションに対する総称 である。 たとえば,

制 御用のしるしの設定,補 助記憶装置の準備 処理する最初 のレコー ドの読 取り とフ ァイルの

識別 な ど。

OPERATION,PARALLEL(並 列 オペ レー ション)

通 常,同 じような種類のい くつかの動作 を,そ れぞ れの動作に対 して個別 に類似のまたは同

一 の装置 を割当てて同時 に実行する
。その動作 とは普通情報 の流れや処 理を指す。並列オペ レ

ーションは直列 オペ レーション より
,か な り時間を節約することができる。 通常,多 くの装置

が必 要になる。反意語(oPERATIoN,sERIAL直 列 オペ レーション∂

OPERATION,REALT工ME(リ ア ルタイム ・オペ レーション)

デ ータ伝送の発生時 が情報処 理組織の他 の部 分 によって,あ るいは組織外の物理的な出来事

に よって制御されるプ ログラ ミングに よっては好都合な変形ができない ような処理組織内での

計算機 の使用。 この ようなオペ レー ションは出来事 がシミュレー トできる ように同 じ速度 で続'

行 ず るか,あ るいは,発 生する外部の出来事を分析,ま たは制御するに十分な速度 で実行する。

OPERAITION・SEQUENTIAL(シ ー ケンシャル ・オペ レーション)

次 々に,順 番に動作が遂行される。直列 オペ レーション(serlalOperation)と い

う語が 微視的 なオペ レーションに関す るとの対照に,逐 次オペレーションは巨視的なオペ レー

ションに関す る用語で ある。 たとえばA×(B×C)は 逐 次オペ レーシ ョン と考え られる
。2

つ の乗算 は互いに連 続 して行なわれるこ とを示 しているが
,そ れぞれの乗算に おけ る個々の数

字の処理は並列 であった りまたは直列であったりす る。

OPERATION,SERIAL(直 列 オペtZ・一ション)

1時 点 に1つ の数字,語,回 線またはチャネルだけを使用 して順 々に計算機 を通 る情報の流

れ。 反意語(OPERATION,PARALLEL(並 列 オペ レーション)

OPERAT工ON,S工NGLESTEP(シ ン グル ・ステ ップ ・オペ レーシ ョン)

1つ の 命令または命令の部分 が手動制御の単 一オペ レーションに応 じて実行 される ような自

動計算機を手 動で操作す る方法。 この方法 は一般 に間違 いを検出す るために使用される。
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OPERATION・VARIA亘LEOYO
.LE(可 変 ナ イク ル ・オ ペ レー シ ョ ン)

一 周 期 の 動 作 時 間 の 長 さ が 場 合 に よ っ て 異 な る よ うな オ ペ レ
}シ ョ ン。 こ の よ う な 動 作 は 非

同 期 式 計 算 機 の 特 長 で あ る 。 、、

OPERATION,R ,ESEARc且(オ ペ レ ー シ ョン ・一リサ ー チ)

戦略 的な問題の解決の ために数学 をとり入れた分析方法 を使用する。 その 目的は管理者が よ

.り多 くの論理的根拠 でもって,合 理的な決定 が行なえる方策 を与 える ことに ある。 オペ レーシ

ヲン 川 サー チで使用される共 通の科学 的手法には次のものがある。 リニアプログラ ミング,

確 率論,情 報理論,モ ンテ カル ロ法,お よび待合 せ理論。

OPERAT・R・AND(論 理 積 ・演算子)、 tx ..・一、.,.t,t

(1)pとQが そ れぞ4状 態を表わす もの とすk
,と,,・PとQ¢)両 方が真な らばPとQ・ の論 理積 は

真'Pと ♀のどちらか,ま たは両方が偽な らば論理積は偽 になる論理演算子の こと。通 常,真

は1,偽 は0の 値 で表 わされる。A丹p演 算子は,・しばしば真中 に点をつけた(P・Q),

無 記 号の(PQ),"U"を さ、かさに した論 理積記号で(P∩Q),あ るいは乗算記号 の`

"X"を 使
って(P×Q) .で表 現され る。ANDと い う文字を論 理演算子 と普通の言葉 との

区分 を明確 にす るため,一 般に大文字で表わ している。

(2)AND演 算子,ま たは論理積 を使った論理演算。 同意語(ANPす な わちLOG-10AL

-MULT ,IPLY論 理積)。

OPERATOR・EX叫USIVEOR(排 他 的言鯉 和 ・演 算子)

PとQが そ れぞ れ状態 を表 わす とする と,P*Q(*は 排 他的論 理和の演算子)の 状態は,

Pま たはQの いつれかが真 な らば真 であり,PとQの 両方 が真 ま、たは偽な らば 次表O如 ぐ偽に

なる論 理演算子。下地の数 字の1は2進 値または真 を意味する。

P

O

O

1

1

Q

O

1

0

1

Q*

0

1

1

0
.

P

(偶 数)

(奇 数)

(〃)

(偶 ・数)

排他 的論理和は 両方 の入 力が真 であるとき出力されない。 すなわちPま たはQが 真 な らば

P*Qは 真 で あるが,両 方 とも真な らば 偽 で ある.とhう こ とを除いて包含 的論理 和 と同じで

ある。 おもに 比較操作 に使用され る。
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OPERATOR,INCLUSエVEOR(包 含 的論理和)

Pま た はQ,あ るいはその両方が真 な らば,Pと の 論理和が真になる論理演算子。ORゲ ー

トな どでORと い う語 がそれだけ で使 用されてい るときは通 常,包 含的論理和を示す。

OPERATOR,OR(論 理和,演 算子)

Pま たはQが それぞれ状態 を表 わす とする と,P,Qの 真 または偽の状態の組合せに対 して

次 の表 のようになる論理演算子。(DISJUNGTION非 結合)の 項を参照。

P

偽

真

真 .

偽

OPTMIZE(最 適化)

Q

真

偽

真

偽

論理和

真

真

真

偽

プログラムの実行において逃越 しや移送 などに よる処理時 間が最小になる ように記憶装置 の

なかの命令またはデー タを配列 しなおす こと。

OUTPUT(出 力)

(1)計 算機の内部記 憶装置 か ら外部記憶装置 または計算機外の他の装置に移送された情報。

(2)前 項川 を行なわせ るルーチ ン

(3)前 項(1)の た めに必要な装置または装置 群

(4)内 部 記 憶装置 か ら外部 媒体に移送す ること

OVERFLOW(あ ふ れ)

(η 算 術演算の結果が デジタル計 算機 の予定 した記憶場所 の大 きさ以上 になる状態

② 機械的 インディケータまたは プログラムインデ ィケータがついているな ら,あ ふれの状態

をそれ らに知 らせ る。 また インデ ィケータがないか ら,そ の あふれた数 字は消失する。

OVERI.AY(オ ー バ レイ)

実行中に他 の形 の記憶場所か ら高速度記 憶場所にル ーチンを持 って くる技法。それに より,

い くつかのルーチ ンが別 な時点で同 じ記憶場所 を占有す る。オーバレイは全部の命 令の記憶に

必要 な場 所が主記憶装置 の許容容量 を越え るときに使用され る。

OVERPUNOH(オ ー バパンチ)

す でにせん孔されている カー ドの桁 に孔 を追加する こと。同意語(ZONEPUNOHゾ ー ン

パンチ)
。(BITS,ZONEゾ ー ン ビッ ト)の(1)項 と関連。
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〔P〕

PACK(パ ック)

い くつかの短 い項 目を記述す るために,1つ の機械的な項 目または語の中にそれぞれの項 目

を話込むこと。

PADDING(パ デ ィング)

擬 似 レコー ドでもって,情 報の1ブ ロ ックを満たすための技法 。

PANEI・,GONTROL(コ ン トロール,パ ネル)

川 計算機械の操作 を制御するために,配 線 された相互連絡用 の装置 で,通 常,と りはず しが

できる。パ ンチ カー ド機械 で使用 され,使 用 者の制御の もとに機能を駆使 できる。計算機 の

場合には,主 として入 出力機能 を制御す るために使用 される。 ② ソケ ットにピン,プ ラ

グ,ま たは線をさし込ん で,半 固定式 プ ログ ラ ムの 命令を表 わす,デ ータ処理機械の装置

または構成要素。あるいはまた,パ ターンで命令 を表 わす装置の中心部分 。そ して・デ ー タ

処理機械 との間で電気的に相互連絡を取 る。

PARALLELBYCHARACTER(文 字並列)

複数 の曲線,チ ャネルまたは記憶素子 で,同 時 に機械語 の全文字 を扱か うこと。

PARAME[1]ER(パ ラ メータ)

川 実行され る処理または処理の一部 を指定す るためのサ ブルーチンの中の値 。サブルーチン

が別 なメインルーチンの中で,あ るいは,同 じメインルーチンの他の部分 で使 われるときは,

パ ラメータは違った値 で示される。しかし,通 常,一 つのサブルーチ ンの中 では変 らないま

まである。(PARAMETER,PROGRAMプ ロ グラム ・パ ラメータ)の 項 と関連 。

② ジェネ レー タに対 して,機 器構成,ま たはそれに含 まれているサ ブルーチ ンを指示する・た

めに,さ もなければ生成される必要 なサ ブルーチ ンを指示す るために使用される数量 。

⑤ 計算中,一 定 な数学上の定数または変数 。

(4)項 目,装 置,ま たは組織の特色 を限定 す るもの。

PARAMETER,PRESENT(プ レ ゼン ト ・パ ラメータ)s

入力 している間,サ ブルーチ ンに加え られるパ ラメータ。

PARAMETER,PROGRAM(プ ロ グラム ・パ ラメータ)

計 算の間甲,サ ブルーチンに加え られ るパ ラ メー タ。 プ ロ グラ ムパ ラメ ータは しば しば

サ ブルーチンか,ま たは,そ の入 口点 に関 して記 憶 さ れ,し かもそれ らを参照するのに,サ
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ブルーチンで扱われ る語 か ら成 っている。

それはルーチ ンによ って変 え られ るし,.あ るいはまた1つ の入口点か ら他の入口 ごとに変 り

うる。(PARAMETERパ ラメータ)の(1)項 との関連 。

PART-OPERATION(パ ー ト・オペレーシ ョン)

実行され る算 術または論理演算の種類を定義 する命令の一部分 。

但 し,オ ペ ラン ドの ア ドレス ではない 。

PASS(パ ス)

読込み,処 理,書 出 し,な どすなわち機械動作の一同期 。

PATCH(パ ッチ .)

(1)ル ー チンの誤 りの訂正,ま たはルーチンの変更 をするために,ル ーチ ンの中に挿入 される

コーデ ィングの一部分 。殆ん どの場合,そ れは修正されるルーチンの実際 ¢5位置 に挿入され

ずに,パ ッチへ の出口やルーチンへの戻 りをつけ られ てどこか他 の位置に置かれる。

② 修正 したコーデ ィングを挿入す ること。

PMO,PUNCHOARDMACH工NE(パ ンチ カー ド機械)

(MACHINE,ELECTRICALACCOUNTING電 気計算機)と 同じ。

PHONE,DATA(デ ー タフォン); .

デ ー タ通信が容易に行 なえ る一連の装置を表わす総称名

PICOSEOOND(ピ コ セカン ド)
ロ 　 む

+1セ カ ン ドの千分の1,ま た は10秒 で,PSECと 略す。

PING-PONG(ピ ン ポ ン)

マルチ リールフ ァイルの場合 に,2つ の 磁気テープ装置 を使 って,フ ァイルが完全 に,処 理

されるまで,2つ の装置 を自動的 に切換 えるプ ログラム技法・

PIＬOTTER(プ ロ ッタ)

1つ ま たはそれ以上の変数 の関数 としての,従 属変数が,自 動的 にコン トロールされたペン

または鉛 筆で図形 に表示 される装置

PO工NT,LOAD(ロ ー ド ・ポイン ト)

読取または書込の開始 をす る場合,読 取 ・書込ヘ ッドの下に,磁 気テープが最初 に位置づけ

られ る地点

POSTINGTERMINAI.DIGIT(ボ ス テ ィング ・ター ミナル ・ディジ ット)

文 書の一連番号 を,最 後の数字に合せ て並べた り記録す ること。
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PRECISION,DOUBLE(倍 精 度)・

計算機が通常,取 扱 う桁数の2倍 の桁数 を保有するとき。たとえば,10桁 の10進 数 を基

本 とす る計算機 が20桁 の10進 数 を取扱 う場合 に呼ばれる 。そ のときは倍精度の算術演算が

実行できる 。

PRINTER,HI(}H-SPEED(高 速 度:プリンタ『)

オ ンラインで使用が可能 なように,計 算お よびデごタ処理の速度 に適合 した速度 で動作する

プリンタ。現在 では毎分250行 各 行100文 字 の速度な ら高速度 とみなせ る。

同意語(HSP)

PRINTER,LINE(ラ イン ・プ リンタ)

1行 分 の文字を印刷 できる装置,'す なわち,'100桁 以上 のすべての位置 に全部の文字が含

まれてい るタイプバ ー,ま たは タイプシ リンダ で,同 時に1行 つつ連続用紙の上 に印刷できる 。

PRINTER,SERI)IL(シ リアル ・プリンタ)

1字 つつ用紙に印字 してい く装置 で,こ れにはいろいろある。た とえばt:タ イ プライタ,ス

タイラスまたはマ トリックス ・シ リアル プリンタおよび高速度の マルチライン ・ス タイラスま

たはマ トリックス ・シ リアルプ リンタ

PRINTER,WIRE(ワ イヤ ・プ リンタ).・ 『

従来 の活字面の ような文字 でな く,ワ イヤの束の甲か ら適当 に選択 された ワイヤの先端 を使 っ

って,点 を字の形に構成 して印刷する高速度プ リンタ

PRINTER,XEROGRAPHIC(ゼ ロ グラフ ィック ・ブ リ・ン タ)

原 紙の暗い部分 は静電的に充電 し,明 るい部分は充電 しない方法 によ り,用 紙に光像を印刷

する装置 ○その用紙 に細 かい粉にな った乾性 インクの粒子 をふ りかけ て,そ の粒子 を充電 した

部分にだけ附着させる。イツ クの粒子 がついた用紙に熱 を加えれば,イ ンクが溶けて,永 久的

に用 紙に固着す る。

PROBLEM,BENGHMARK(N'ン チ マこク問題)

計 算機 の速度柑能 を評価するのに使用されるルーチン 。1つ の方法は9つ の加算 と1つ の乗 算を

行・・の噸 描 間の「㌔ で表わす・1イ・の加剛 は乗算の蹴 は ・つの・ぺ・ン ・を

記憶装置 か らひ き出す時 間,演 算時 間,結 果 を格納す る時間,お よび加算 や乗算 を行な うのに

必要 な命令の選択 と実行時間が含まれる。

PROOES"S,口ERATIVE(反 復 処理)

希 望す る結果に遂次近づ くように,週 期的な動作を くりかえさせて,結 果 を算 出する処理 。
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たとえば,Nの 平方根 は加算,減 算 および除算の くりかえ しによって近似 させ ることができる。

PROCESS工NG,BA触OH(バ ッチ処 理)『

処理の前に,コ ー ドづけ され,ひ とま とめに集め られたデータを処理す る方法 。'

PROCESSING,CENTRALIZEDDATA(中 央 データ処理)

地理的に分散'しているい くつかの経営単位 か ら得 られ るデータを中央の1ケ 所で行なわれるデ

ータ処理 。非中央処理は地理的 に分散 しているい くつかの経 営単位で,そ れぞれ個別にデLタ

処理 を行な う。

PROOESSエNG,エNTEGRATEDD'ATA(集 中デー タ処理)

す べてのデータ処理が,全 体 と して処理段階の順に,あ るいは番号順に遂行 されて ○デー ダ

または処理の重複 を避け るようにす るシスデム'。

PRooEssING,P'ARA[LLEL(並 列処理)

1つ 以上 のランを行 なわせるプ ログラムが記憶装置の中に同時 に記憶され ていて,平 行的 に

実行 させること。

PROCESS工NG,REALTIME(リ ア ルタイム処理)

処 理結果 が,そ れ によって管理 または制御される手続 に十分間 に合 うように与える こと,非

常 に速い速度で情報 やデー タを処理する こと。

同意語(REALT工MESYSTEMリ アル タイム ・システム)。

PROCESSOR(プ ロセ ッサ)

川 アセンブリ,コ ンパ イル,お よびジ ェネ レーシ.ン を包含 した総称名。

② 自動 データ処理装置または演算装置 の簡記語 。

PROGRAM(プ ログラム)『

川 問題を解決するための筋立て 。す なわち,問 題 を解 くの に必要 な一連の機械命令語 および

ルーチン。 ② 問題の解 くための手続 きを確立す るこど。このなかには問題の分析,概 略

な流 れ図 と詳細な流れ図,検 査,サ ブルーチ ンの開発,記 憶場所 の割当,入 出力様式の設計,

お よびデータ処理システムの稼働 を明示す ること'が含 まれる。

PROGRAM,INT宜RNALLYSTORED(内 記記憶 プログラム)

さん孔紙テープや ピンボー ドな どの外部記憶 とは反対に;計 算機の内部記憶装置 に一連の命

令が デ]タ の ように記憶 される 。

PROGRAM,O'BJECT(目 的 プ ワグラム)

自動 コーデ ィングシステ ムの出力であるプログラムの こと。目的 プログラムは しば しば,実
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・一'N

行 し得る機械語のプ ログラムであるが・1つ の 中間 言語 で あ って も よい 。同意語(TAR-

GETPRO(}RAMタ ー ゲ ッ ト・プログラム),(OBJECTROUTINE目 的 ルーチン)。

反意語(PROGRAM,SOUROE原 始 プ ログラム)。

PROGRAM,SOUROE(原 始 プログラム)

人 間が問題や手続 きを容易に表わせ るように設計 された言語 で書かれたプログラムの こと。

た とえば記号や代数 。

原始 プログラムを機械語の 目的 プログラムにほん訳す るのに,ジ ェネレータ,ア セ ンブラ ト

ランスレー タまたは コンパイラルーチンが使用される 。

反意語(PROGRAM,OBJECT目 的 プログラム) .

PRO(}RAMING,AUTOMATIC(自 動 プログラミング)

人 間にとって,作 りやすい言語 または形式か ら,計 算機 が完全 に実行す る言語 にプ ログラム

を変形 またはほん訳す る作業 を計算機 自身を使 って行なわせ る方法 。た とえば,コ ンパ イリン

グ,ア センブリング,お よびほん訳 ルーチ ン。

PROGRAMING,INTERPRETIVE(ほ ん 訳プ ログラ ミング)

擬 似機械語 で書かれたプ ログラムで,計 算機 で実行 され る前に実際の機械命令語 に計算機 で

変換 される。・

PROGRAMING,LINEAR(リ エァ ・プログ ラミング)

多 くの変数 を含ん でいるような問題のなかか ら,1つ ま たは1組 の最適値を見つけるための

数学的 およびオペレ・一シ ョンズ ・リサ ーチの技法 。

この技法は計算機 のプログラミングと混同されるべ きではないが,問 題 にこの技法を使 って

プログラムするこ とが できる。リニアプログラ ミングは,し ば しば 目的関数 とよばれる数量の

最適値 を求め るの に最 もふ さわ しい方法 である 。目的関数はシステ ムのなかの様 々な変動項の

測定値 に単純 な比 例関係,す なわち線形 にある とき,そ してまたすべての制約が線形 である と

き,変 動項を使 って数式で表 わされる。

PROGRAMING,MICRO(マ イ クロ ・プロ グラミング)

自 動計 算機 の命 令 と して,基 本的な命令動作だけか ら構成される特別 な1組 の命 令を使 う

技法 。プ ログラマは よ り高度な機能 をもつ命令 に組 合 せ る こ とが で き る。さ らに は高 度 な

機能 をもつ命 令だけ を使 ってプ ログラムをつ くることができる 。た とえば加算,減 算,お よび

乗算の基本命令 しか ない計算機 ならば,除 算のための命令はマイクロ ・プログラミングによっ

て構成する ことができる 。
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PROGRAMIN〔},MINIMUMACCESS(ミ ニ マ ム ・ア ク セ ス ・プ ロ グ ラ ミン グ)

記 憶 装 置 の 情 報 を ひ き 出 す の に 必 要 な 待 ち時 間 を最 少 に す る プ ロ グ ラ ミン グ 。

同 意 語(MINIMUMLATENCYPROGRAMING待 ち 時 間 最 少 の プ ロ グ ラ ミン グ)。

反 意 語(PROGRAMI』NG,RANDOMAOCESSラ ン ダ ム ・ア ク セ ス ・プ ロ グ ラ ミ ン

グ)。

PROGRAMING,MULTIPLE(マ ル チ プ ル ・プ ロ グ ラ ミ ン グ)

同 時 に2つ,』 ま た は そ れ 以 上 の 算 術,ま た は 論 理 演 算 が 実 行 さ れ る よ うな プ ロ グ ラ ミ ン グ 。

反 意 語(PROGRAMING,SERIALシ リ ア ル ・プ ロ グ ラ ミン グ)。

PROGRMエNG,OPTIMUM(最 適 ・プ ロ グ ラ ミン グ)

あ る 基 準 に つ い て,最 大 効 率 を あ げ る た め の プ ロ グ ラ ミ ン グの こ と 。 た と え ば,記 憶 装 置 の

最 少 使 用,周 辺 装 置 の 割 当 時 間 の 最 小,ま た は 処 理 時 間 の最 小 。

PROGRAMING,RANDOMACCESS(ラ ンダ ム ・ア ク セ ス ・プ ロ グ ラ ミ ン グ)

アクセス す る 時 間 に関 して プ ログ ラ ムで要 求 され る 情 報 の 位 置 が 問 題 に されな い プ ログ ラ ミン グ 。

PROGRAMING,SERIAL(シ リ ア ル ・プ ロ グ ラ ミン グ)

1時 に,た った1つ の 算 術 ま た は 論 理 演 算 した 行 な え な い プ ロ グ ラ ミ ン グ 。 た とえ ば シ ー ケ

ン シ ャル ・オ ペ レ ー シ ョ ンo

反 語(・R・GRAM・1NG・M・ ・T・P・Eマ ル チ プ ル ・プ ・ グ ラ ミン グ)・

P`ROGRAMING,SYMBO工.1'○(シ ン'ボ リ ック ・プ ロ グ ラ ミン グ)

プ ・ ㌘ ミ'ン グを,し や す くす る た 眺 ・ 伝 意 の 記 号 を使 ・ て,ア ドレ ス を表 わ す ・

PROTEOTION,F工LE(フ ァ イ ル 保 護)

磁 気 テ ー プ リー ル 上 の 有 効 な デ ー タが 消 さ れ な い よ う に予 防 す る装 置 ま た は 万 法 。

PSEUDO-OPERATION(擬 似 操 作)

八 一 ド ワ エ ア に よ って 実 現 さ れ る よ うな 動 作 を も っ て い な い 動 作 の こ と 。 した が っ て 広 義 の

機 械 動 作 。

PUNCH,ELEVEN(1「1パ ン チ)

Xパ ン チ の ② 項 と 同 じ

PUNOH,.GANG(ギ ャ ン グ ・パ ン チ) 、

同 一 の ま た は 一 定 の 情 報 を,す べ て の パ ン チ カ ー ドに集 団 で パ ン チ す る こ と 。

PUNCH,SUMMARY(サ マ リ ・パ ン チ)

他 の 機 械,通 常 は 作 表 機 と結 合 させ て カ ー ドに パ ン チ す る処 理 。
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他の機町 智 挟 間 祭 技 デ三夕をカードにパンゲ ること・

r≡H,∴ 『.VE92'rン テ).
Yパ ン チ の(2)項 と同 じ 。

PUNCH,X(Xパ ンチ)

川80桁 カ ー ドのXま た は11列 に さ れ る パ ン チ 。

(2)1桁 の11番 目 の 位 置 に さ れ る パ ン チ 。Xパ ン チ は し ば しば コ ン トロ ー ル や 選 択 に,あ る

い は 負 符 号'と して 負 数 を示 す の に使 用 さ れ る 。 ま た,11パ ン チ と も 呼 ば れ る 。

同 意 語(ELEVE"NPUNCH11・ 〈ン チ)。

PUNGH,Y(Yパ ンチ)

{1)8・ 桁 カー ドの ・af(は12列,す 勧 ち・一 ドの駈 ⑰ 那 されるパ ンチ・
、

(2)1桁 の12番 目の位置に されるパ ンチ。それは しば しば付加的な コン トロールや選択 に,

あるいは正符号 として正数 を示 すのに使用され る。

同意語(TWELVEPUNCH12パ ンチ)

PUNCHING,INTERSTAGE(イ ン ターステージ ・パンチ ング)

カー ドの奇数列だけを使 ってパ ンチす るシス テム。

PUNCHエN◎ ≡ 些STArE(ノ ーマル'ス ㌃ ジ'パ ンチ ング)

カー ドの願 列だけぴ フで ンtす る云 テA・ 反繍 くPUNCHING!エNTER-

STAGEイ ン タ ース テ ー ジ パ ン チ ン グ)

Q

QUADRIPUNTAL(ク ォ ドリ ・パ ンタル)

特 に,ラ ンダムなせん孔が して ある4パ ンチに関連が ある。この言葉 は限 られた文書に使用

される。

QUANTITY,DOUBLEPRECISION(倍 精 度数量)

固定蔽 の調 齢 鎚 .ぽ 卯 にも?てM研 物2倍 の撒 の数量

j
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・〔R〕

RAD工X(基 数),.、

各 記 数 法 の 数 字 位 置 に使 っ て い る数 字 の数 。一 般 的 な 記 数 法 で 使 っ て い る 文 字 は 下 記 の よ1;う

に,ア ラ ビヤ 数 字 の1部 ま た は 全 部 で あ る 。 ・一'Tt∴ ・"

シ ス'テ ム 名.'文'字.基 数 ド・.-＼'ろ'ぼ

2進 法(O,1)2t./1.一 ぎ

8進 法(0.1,2,5,4,5,6,7)8"tttt.・ 』・"

10進 法,'(0,1,・2,3、4;5,6,7,:8i9う'-t↑0、.}.'1:1r.二 ㌧'.'』一!

RANGE(レ ン ジ)・/.t'jt'、 ・.t:tts・

川 関 数 ま た は 語 が と り うる す べ て の 値 。(2}最 大 値 と最 小 値 の 差 。

RA:〔1]E,BIT(ビ ッ ト速 度)'..',...'!'L二

通 信 線 ま た は,チ ャネ ル の 一 定 の 点 を通 過 す る2進 数 字 あ る い は パ ル ス の 速 度(,B・AUD・ ボ

ー)お よ び(CAPAOエTY,CHANNELチ ャネ ル 容 量)の 項 を 参 照 ∵"T-

RA .TE,RE.SET'(リ セ ッ ト速 度)・ ・ …'.・:、 ・s=二:t,'"...:T'1'『.

コ ン ト ロ ー ル シ ス テ ム に よ っ て 行 な われ る単 位 時 間 当 りの 修 正'回 数 『'-∴u∴ 恒1に ∴ ・

RATIO,OPERATIN(}(稼1動 率):

実 際 の 計 算 機 稼 働 時 間 と予 定 した 総 時 間 と の 割 合'。 た と え ば1週 間 の 稼 働 時 間 を916'8時 間

と予 定 し て い た 場 合 に,も し イ2時 間 が 予 防 保 全 に,ま た4.8時 間 が 予 期 し て い な か った 故 障

時臓 ・れた・す・・,鱗 は16㌶68す ・わち ・・%嚥 ・'

READ.,NON～DESTRUCTIVE(非 破壊読取)・".一'一'

情 報 を変化させ るこ となしに,レ ジス タの内容を読取る こと。l

READER・CHARACTER(文 字読取装置)・ ・ .-1

人 間 が読め る活 字体 または筆記体の文字 で表現 されたデータを,直 接,機 械語 に変換 できる

よう・な特別の装置 。,一 ・一 ・＼ ・∴ ㌔ピ ・ … 一'・

この ような装置 は光学的に読取 られ る。またダ磁気イン クで印字された文字の場合 には磁気

的 に読取 られる。.,..

READER,HIGH-SPEED(高 速 度読取装置)tt'

計 算機 をそれほ ど待たせず に,オ ンライン処理 がで きるように,計 算機 に直結できる読取装

置 。毎分,250枚 以 上読め るカー ド読取装置は高速度読取装置 と呼べる 。毎秒,50字 以上
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の速度 でさん孔紙テープが読め る装置は同様 に高速度読取装置 と呼 べる 。同意語(HSR)。

RECOGNI「D工ON,CHARAOTER(文 字識別)

人 間が読めるように書かれた,あ るいは印刷 された文 字を感知 し,機 械語 に変換 する機械 に

使 っている技術。

REGO(}N工 丁 工ON,PA[[t[1]ERN(パ ターン認識)

機 械組織 で形やその他のパ ターンを認識す ること。ここでい うパ ターンは物理的 な形や言語

形式 のようなもの 。

REGORD(レ コー ド)

1つ の単位 に取扱 われる関連 ある情報の フィール ドの集 ま り。その単位 とは印刷 できる様式

になってい る情報の リス トな どである。 ② 記憶装置にデータを入れ ること。

RECORD'FIXEDLENG'TH(固 定 長 レコー ド)

文字 の数が固定されているレコー ド。この制限は単純な,そ して早い処理をするためにある。

あるいはまた,使 用 する機械の特長に よる こともある。

REOORD,REFERNCE(参 照 レコー ド)

最 後の特定 なルーチンの中で,オ ペ レーシ ゴンと,そ の記憶位置 を記述す るコンパイラの出

力で,分 割されたルーチ ンや割当 られた記憶場所の情報が記入 され ている。

REGORD,TRAILOR(ト レーラ ・レコー ド)

レコー ドの集 ま りに続 く1つ の レコー ドで,レ コー ドの集ま りに関する適切なデータを記録

している。

RECORD・GROUPエNGOF(レ コー ドの集合体)

テ ープを加速お よび減速す るための無効時間 を減 らし,さ らにテ ープの空白部分 を減 らすた

めに,2つ 以 上のレコー ドを1つ の ブ ロックにテープ上 にま とめ ること。

これは,ま た,レ コー ドの ブロッキングとも呼ばれる。

RE(}工STER(レ ジス タ)

い くつかの ピッ トまたは文字 を記憶す るのに使用 される八一 ドワエア装置 。レジス タは通常
,

トランジスタや真空管の ような要 素 で構成 され,1語 分 程度の情報 を記録す る。一般に プログ

ラミングの方では レジス タに情報 を単 に記憶 させ ることと,処 理させ ることが必要 になるが
,

ハ ー ドウエアの方では区別 しない 。

RETRIEVAL,工NFORMATION(情 報検 索)

文 書や図で表 わされた レコー ドの集 ま りか ら必要 な情報 またはデータを探 し出す こと。
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RETRIEVAL,FALSE(誤 検 索)

適 切 なライブラリを参照せずに,主 題 とあいまいな関係が ある ライブラリを探索す ること。

これは ときどき自動探 索方法 において起 る。

ROLL-OUT(ロ ーーールアウ ト)

レ ジス タや カウンタの内容が以 下に示す手順 で読 まれる ような ,し ば しば診断 ルーチンの中

に使 われ る処理 。同時 に各桁の数字に1を 加算す る。 レ・ジス タの甲の数の基数 をnと するとき,

nつ つ 小さ くしてい ぐ。各桁の結果 がn-1か ら0に なった とき信号を出す 。

ROUT工NE(ル ーチ ン)

希望のオペ レーシ ・ンまたはその連続 を計算機 に行 なわせるために,適 当な順 で配列 された

命令の組 。機能上,2つ 以 上の命令か ら構成され るプ ログラムの小部 分。 したが って結局プ ロ

グラムである 。

ROUTエNE・AUTOMATIC(自 動 ルーチン)

あ る状態がプ ログラムまたはレコー ドの中に発生 した場合だけ,ま たはその他の処理中以外

は,手 操作 とは無関係 に行なわれるル ーチン。

ROUT工NE,CLOSED(ク ローズ ド・ルーチ ン)

メインルーチ ンの中 に,命 令の集団 として挿入 されないで リンケージに よって メインル ーチ

ンと結びつけ られ るようなルーチン。

ROUT工NE,D工AGNOSTIO(診 断 ルーチ ン)、

計算機の障害,ま たは プ ログラムの誤 りを探すために使用 され るルーチン。デバ ッギン グや

障害追求 を助 けるために特別に設計されたル ーチン。同意語(MALFUNCTIONROU-

TINE障 害 ルーチン)。(DEBUGG工NGデ バ ッギン グ)の ②項と関連 。

ROUT工NE,EXECUTIVE(監 視 ルーチン)

む

ある場合 には,普 通の プログラマが知 らない命令 を使 って,ル ーチンの読込みや再配置 を制

御するルーチ ン。実際上,監 視 ルーチ ンは機械その ものの一部分 である 。同意語(MONI-

TORROUT工NEモ ニ タルーチン),(SUPERVISORYROUTINE監 視 ル ーチ

ン)お よ¢(SUPERVISORYPRO(}RAM監 視 プログラム)

RouTINE',FLoATIN〔}PolNT(浮 動 小数点 ルーチ ン)

浮動小数点演算 を行 なわしめる1組 のサブルーチン。浮動小数点演算のハー ドワエアなしで,

浮 動小数点処 理を行な うときに使用される。
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ROU'TINE,GENERATING(生 成ル ーチン)

状 況 を完全に記述 しないでも取扱 うことが できる。ほん訳 ルーチンの1種 。'

ROUTINE,且EURISTIG(ヒ ュ ー リステ ィック・・ルーチ ン)

直接の論理手続に よらないで学習行動 を伴左 う試行錯誤によらて問題 を解 ぐルLチ ン 。

ROU.T・INE,HOUSEKEEPING(準 備 ルーチン)'・ 『ttニ へ

・'プ ログラムで
,た だ1度 だけ実行 され る最初 の命令 。た どえば記憶装置のク リ'ヤ'

ROUT工NE,INTERPRETIVE(翻 訳 ルーチン)

擬似 コー ドで書かれた命令を解釈 して,す ぐにその命令を実行するルーチン。これは擬似 コ

ー ドを機械語ルーチンに翻訳 じ
,そ れ をあとそ実行する コンパイラニと対照的 である 。翻訳 ル

ーチ ンの本質 的な特長 はある命令を実行する とき
,そ ¢波 に一 々擬似 コー ド命令 を翻訳 しなけ

ればな らない とい う点である。

ROUTエNE,LOADエNG(読 込 み ルーチ ン)

そ れ 自体が記1意されていて,他 の情報 を カー ドや テープA)ら 記憶装置に よび込む ことができ

るルーチン。

RO .u里INE・MINIMQMACOES.s(最 小 ア ク セ ス ・ル ー チ ン)

デ ー タ や 命 令 を 記 憶 装 置 の 甲 に 適 切 に 配 列 す る こ と に よ っ て,実 際 の 待 ち時 間 が ラ ン ダ ム ア

ク セ ス の 平 均 時 間 よ り小 さ ぐ な る よ う に 組 まれ た ル ー チ ン 。・こ の よ うな ル ー チ ンは 直列 の 記 憶

装 置 で 使 用 さ れ る 。 同 意 語(MINI'MUMLATENCYROUTINE最 小 待 ち ル ー チ ン)

ROUTINE,OPEN(オ ー プ ン ・ル ー チ ン)'

大 き な ル ー チ ンの 中 に リ ン ケ ー ジ や コ ー リン グ ・シ ー ケ ン ス を と ら な い で,直 接 挿 入 で き る

ル ー チ ン。

e

ROUTINE,POST『MORTEM(ポ ス ト ・モ ー タ ム ・ル ー チ ン)

オ ペ レ ー シ ・ンの 誤 動 作 時 に 記 憶 内 容 を 外 部 に は き 出す ル ー チ ンの よ う な,誤 動 作 の 原 因

を 分 析 す る の に 有 効 な サ ーE・ス ・ル ー チ 石(POSTIMORTEMポ ス ト・・毛 ー タ ム)の 項

と関 連 。

ROUT工NE,SEQUENCEOH>ECklNG(ジ ー ケ ン ス ・チ ェ ッキ ン グ ・ル ー チ ン)

実 行 さ れ る そ れ ぞ れ の 検 査 し,特 定 の デ ー タ を 印 刷 ず る ル ー チ ン 。

た とえ ば,ア ドレス と一 緒 に コ ー ド化 し た 命 令,お よび い くつ か の レ ジス タの そ れ ぞ れ の 内

容 の 印 刷 。そ して ま た,移 送 命 令 や,実 際 に 移 送 さ れ た 数 量 の よ う な 選 択 した デ ー タだ け を 印
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刑する よう設計 されている。

ROUTINE,TRACING(追 跡 ルーチン)

目的ル ーチ ンの実御 一 つ以上の レジス帰 よび制御 の経過 を醐 するため噸 用 される

診断 ルーチン。完全 な追跡ルーチ ンは各命令に よって影響 を受 けたすべての レジス タおよび記

憶場所の状態 を知 らせ て くれ る。この ような追跡は マシンタイムに影響を及ぼすの で,特 殊な

、形の命令 の実行に限 っての追跡が しば しば使 用ざれる。さ らに追跡ルーチンは プ ロセ ッサの制

御の もとにあ って割込操作 で呼び込まれる。(TRAP割 込 み)の 川項 と関連 。

ROUT工NE,UTIL工TY(ユ ーティ リテ ィ ・ルーチン)

計算機の操作 を助けるために使用 され る標準ル ーチン。た とえば変換ルーチ ン,分 類ルーチ

ン,印 刷ルーチン,ま たは追跡ルーチン。同意語(UTILITYPROGRAMユ ー テ ィ リ

ティ ・プログラム)。

Row,BINARY(2進 せん孔列)

カー ド上 に2進 数を表現する方法 。すなわち,一 連の横列 の中の各位置にパンチされている

かされていないかに よって,連 続 な ビ ットを表現する。'2進 せ ん孔列 は特に40ビ ッ ト語また

はそれ よ り小さい計算機 に便利である。しば しば,カ ご ドの各半分に12:ゲ の2造 語 を記憶す

るのに使用 される。

RUNN工NG, ,PARAI.1.EL(並 列運転)

(1)続 行 されてい る現用のシステムと,新 たに設置したシステムとの並列運 転。

② デバ ッギングシステムにおける最終段階 で,こ れが終 るとシステム ・テス トが始まる。

〔S〕

SGANNER(走 査 装置)

、 ・各種 の処理,フ ァイル,条 件の状態,ま たは物理的状態を 自動的に抽 出した り調査する機器

で,得 られた情報 に もとついて行動 を開始す る。

SEARCH,BINARY(バ イナ リ ・サーチ) ,

連続 している項 目の集 りを2つ の部分に分割 して,そ の うちの1つ を除去 し,残 りの部 分に

ついて・必要な項 目が見つかるまで,上 記 の方法を くりかえす ような探索方法 。この処理は通

常,項 目の配列順が,す でにわか っている場合 に適用 される 。同意語(DIGHOTOMエZING
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SEARCH2分 法 サーチ)

'
SEMエOONDUCTOR(半 導 体)

、 高導電性の金属 と非導電性の絶縁体 との間に位置づけされる導電性の固体 。結晶体のダ イオ

ー・一ドおよび トラーンジス タは半導体回路 の要素になる
。

SENSING,MARK(マ ー ク ・セ ンシング)

パ ンチ カー ドの特定 な場所 に特殊な鉛筆 で書いたしる しを検 出して
,そ の しる しをパ ンチの

孔に自動的 に変換する。

SEQUENCE(シ ーケンス)

(1}1つ の集合 をなす い くつ もの記号 に,1定 の順序をPけ ること。

すなわち,AがBに 等 しいかまたはそ れより大 きhと きはAを ,ま たはAがBよ り小さい

Bを 選択す ること。 ②1つ の集合 をなすい くつ もの記号 についてい る一定 の順序
。すな

わ ち,あ る規則に したがったい くつ もの情報の項 目や操作の配列順序
。

SEQUENCE,GALLING(コ ー リング ・シーケンス)

メ イン ・ルーチンとク ローズ ド・サ ブルーチンとの間を結合 させるために使用 される命令 。

すなわち,標 準 リンケージお・よびパ ラメー タの リス ト

SEQUENCE,CONTROI.(コ ン トロール ・シーケンス)

実 行 に あたっての正 規 の命 令選 択 順序 。 計算機 に よっては,各 命令の ア ドレス部の1つ

にコン トロール ・シーケンス を明記 するものが あるが,殆 ん ど多
.ぐの計算機 では,飛 躍が起 こ

る場合 を除いて,シ ーケンスは連続 である。

sEQuENcE・RoNDoMNuMBER(乱 数 ・シーケンス)

変 化 に よって生 じた,全 くでた らめな数字の配列 で,無 作為の検 定に有効で ある。

SERエAL(直 列)

(1)時 間 的に1数 字つつ移送または記憶 する よう単一の装置で次々と扱 ってい くこと
。 あるい

はまた,順 番に1命 令つつ処理す ること。

SERIAL-PARALLEL(直 列 一並列)

川 直列 と並 列の組合せ。た とえば文字 は直列 に扱 うが,文 字を構成す る ビッ トは 並列に扱 う。

② 直列 な入刀 を並列 な出力 に変換 する装置の表現 。

SERVIOE,HALFDUPLEX(半2重 サ ーゼス)

送信 と受信ができる通信回線の形式 をい うが,但 し,送 信 と受信 を同時 に,か つ独立 に行な

うことはできない 。



535

SERVOMEOHANISM(サ ー ボ メカニズム)

な にかの運転状態 を監視 する ための装置で,必 要な調整 を一与えて,そ の運転状態を制 御す る

ものである。暖房用サーモス タッ トは,サ ー ボメカニズムの例 である。

SHIFT,PHASE(位 相 偏 移)

入 力信号 と出刀信号間の,ま たは制御装置,シ ス テム,あ るいは回路 の2つ の同期信号 間の

時間差 。

SHOP,C工 ・OSED(ク ローズ ド・シ ョップ)

計算機設備の運営 において,ユ ーザに対するプログラミングサー ビスが特定の グループ によ

って専門に行 なわれる形態 。それに よって計算機 の運用作業 と他 の作業 を分割 して能率化 を図

っている。プ ログラマはそ のプ ログ ラムの実 行や監視 のために計算機室 に入 ることは許 されな

い。 反意語(SHOP,OPEN71'・ 一・プン ・シ ョップ)

SHOP,OPEN(オ ー プン ・シ ョップ)

計算機設備の運営 で,計 算セ ンターに従事 している入 でな くて も社内で資格の ある人は護れ

でも,プ ログラミング,コ ーデ ィングおよび機械操作 を行なえる形態 。プ ログラマは計算機室

に入 って,実 行中の自分のプ ログラムを実行 した り監視 した りす ることが できる。

反意語(SHOP,CLOSEDク ローズ ド・シ ・ップ)

SIMULAT工ON(シ ミュ レーシ ョン)

(1}計 算機,モ デルまたは他の装置 による,物 理的システムや現象の表現 。 た とえば デーーータ処理

のモ デルでは,自 動計算機 が或 る実体(た とえば化学反応過程)の モデルとして使われる。 実際

の処理に入 っている色 々な要素を表現するために情報が計算機 に投入 される。計算機 は処理

結果 を表 わす情報 を作 り出す。 そ して,計 算機 に よって行 なわれる処 理は,実 際の処理その ・

もの を表 わす 。

② 計算機 によるプ ログラミングにおいて,1つ の計算機が,他 の計算機 とほ とん ど同 じよう

に動作す るようなルーチンを作 り出す技法 。

SKエp,TAPE(テ ー プ ・スキ ップ)

テ ープを前方へ1定 間隔進めた り,テ ープ表 面の欠陥のためいつまでも書込 みエラーが続 く

とき,テ ープの1部 分を消去す るための機械命令。

SOFTWARE(ソ フ トワエァ)

コ ンパイラ,ア セ ンブラ,ナ レータ,ル ーチン,お よびサ ブルーチンなどのような,計 算機 の

能力 を拡大 するために用い られ るプログラムやルーチンの全体。
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反 意 語(HARDWAREハ ー ドウエア)。

SOLIDSTATE(ソ リヅ ド・ステー ト)

固体物質内で電子 を運んだ り制 御す る電子的要素,た とえば,ト ラン ジスタ,ゲ ルマニウム
,

ダ イオー ド拾 よび磁気 コアな ど。真 空管 やガス封 入管は含まれない。

SORT(ソ ー ト)

情 報を,そ の項 目または レコー ドに含まれているキー,あ るいは フィール ドできめ られる規

則に従 って配置 するこ と。 た とえば数字分類では最小位桁の数字 を最初の キご として分類 し
,

逐次キー数字の桁を上げていって,そ のアイテムが最高位桁の数字で分類されるまで分類作業

を くりかえす。

SORT,BLOCK(ブ ロ ック ・ソー ト)

分 類すべ き大量の レコー ドの中 から,作 業 し易い大 きさのグルー プを作 るため,最 高位 桁の

文字1個 または数 個 をキーと して分類する。

SORT,FOUR-TAPE(4本 の テープによる分類)'

4本 の テープを使用す る分類併合。入力データは2本 の テー プか ら与え られ,ま だ不完全な

系列 に分類されて,2・ 本 の出力テープに書 き込 まれる。その出力テープはあとに続 く処理過程

で入力として使われる。'その結果,各 処理の終 りでよ り長 い系列 に分類さ れ,最 後 にすべての

データが1本 の出力 テー プ上 に順番にな らべ られる。、

SORT,MERG亘(マ ー ジ ・ソー ト)

まだ順序づけ ていない,2つ あるいはそれ以上のアイテム系列か ら,ア イテムの大 きさ,構

成お よび全 アイテム数 を変えずに,あ る規則に従 って順序づけ された1つ のア イテ ムを作 り出

す こと。完全に分類される までには1つ 以上 の処理過程が必 要 であるが,ア イテム選択 にあた

っては各過程 とも,キ ーの全桁を用い る。

SORTER(分 類 機)

特 定の順番 の情報 の項 目を とり出す機械。た とえば,AがBよ り大 きいか,等 しいか,あ る

いは小 さいか を決め,そ れに応 じて分類 または順 序づけをす る。

STATION,INQUIRY(問 い合 わせ用端末)

計 算装置 あるいは データ処理装置 に問い合わせをする ことがで きる遠隔端末装置。

STORAGE,AUX工L工ARY(補 助 記憶装置)

計 算機の主記憶に付加 して使 われる記 憶装置。 たとえば磁気 テーカ 磁気 ディスク,あ るい

は磁気.ド ラム。.
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STORAGE,BUFFER(バ ッ ファ記憶 装置)

(1)形 式 の異なる2つ の記憶装置相互 間,通 常は 内部記憶 と外部記憶との間において情報 転送

を行な うとき,両 装置間の同期をとる要素。(2入 力 装置 では,外 部記憶 または2次 記憶

か ら情報が集め られ,内 部記憶へ転送するためにバ ッフ ァ記憶に格納される。

(5)出 力 装置 では,内 部記憶か ら情報 が移さ れ2次 記憶 または外部記憶へ転送するためにバッ

ファ記憶に格納される。 バ ッファ記憶 と2次 記憶または内部記憶との 相互間で情報転送が行

なわれている間 も演算は継続して実行され る。

(4)デ ー タを転送するま での間一時的に情 報 を記 憶するような装置。(BUFFERバ ッファ)

の項参照。`

STORAGE,D工 －CAP(ダ イ ・キャ ップ記 憶装置)

充 電された蓄電器の 配列の形 でデこ タを記憶 し,情 報の流れを制御す るためにダイオー ドを

使用する装置。 ・ 、.

STORAGE,DISK(デ ィス ク記憶装置)

磁気円板の表面に データを記 憶する装置。

STORAGE,DYNAMIG(ダ イナ ミック記憶)

デー タが時間的 に移動 または変化す ることが可能な記憶装置上のデータ記憶。 あるいはそ

の ような記憶方式 によるデー タ記憶。 したが って,そ のデータは戻 って くるまでの間必ず しも

直 ちに利用 できるとは限 らない。 た とえば,音 響的遅延線,磁 気 ドラム,あ るいは媒体内 で情

報 が循環 しているようなもの。

STORA(}E,ELECTROSTATIG(静 電 記憶)

川 陰極線管のスク リーンの ような誘電体 物質の表面に静電荷を保 っているスポッ トの有 り無

しの形によるデータ記憶。 このス ポ ッ トは静電荷の入 力がな くなって もしば ら ぐは保持させ

ることが できる。(2.静 電 荷を利 用 した記憶装置。

STORAGE,EXTERNAL(外 部 記憶)

ω 計算機 か ら切 り離 された装置上のデータ記憶。 ただ し計算機が利用 できる形になってい る。
　

② 計 算機 に統合されていな い装置 または設備で,計 算機 で利用されるデータが記憶される。

これには オ フラインの磁気テープやカー ドせ ん孔機な どがある。

STORA(}E,工NTERNAL(内 部記 憶)

ω 計 算機 システムの1部 を構成する装置上の データ記憶。

② 計算機の重要 な構成部 分 であり,計 算機 に よって直接制御される記憶装置。 この ような記

憶装置,た とえば磁気 コァ,オ ン ラインの磁気 テープ装置な どでは,デ ー タは 計 算機 で 自
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動 的 に扱 われ る 。同意語(INTERNALMEMORY内 部 記憶),反 意語(STORAGE-

EXTERNAL外 部 記憶) 。

STORAGE,MAGNETエCCORE(磁 気 コァ記憶装置)

配列 された磁性 体の各素子 の磁化の方向に よって2進 デー タを表示する記憶装置 。一般に磁

性体 は トロイダル環の形 。また円筒 を包んだ よ うな形の ものもある。

STORAGE・MAGNETICDエSK(磁 気 デ ィスク記憶装置)

磁 性材料を塗布 した農牧かの円板 で構成 される記憶装置 。情報 は円板の表面 に2進 データを

表わす よ うに配列された磁気スポ ットの形 で記憶され る 。これ らのデータは円板の円周 トラ ッ

クに配列 され ていて,ア ームにつけ られたヘ ッ ドに よ り読取 り,書 込みが行なわれる 。

アームは必要な円板を選択 し,さ らに円板上の必要 な トラ ックを選択争るため機械的に動 く。

円板の回転に したが って順序 にデータの読取り,書 込 みが行 なわれる。

STORA(}E,MAGNETI『DRUM(磁 気 ドラム記憶装置)

磁 気円筒の表面 にデー タを記憶する装置。

STORAGE,MAGNET工CTAPE(磁 気 テープ記憶装置)

金属 または磁性材料 を塗布 したプラスチ ック ・テープ上 に磁化 された小片の形 でデー タを記

憶す る装置

2進 データはテープの横方向にならべた磁 気スポ ッ トとして記憶 される。テープがヘ ッドの

下を通 るとき1桁 の文字 を1ぺ ん に読取 り,書 込み できる ように,通 常,読 み書 き,ヘ ッドは

磁化スポ ットの列に対応 している。

STORAGE,MAエN(主 記憶装置)

通 常,計 算機 の中で最 も基本 的な装置 であ り,命 令はこの記憶装置か ら読み出され実行 され

る。

STORAGE,MERCURY(水 銀 記憶装置)

水銀遅延線 にデータを記憶す る装置 。
◆

STORAGE,NONERASABLE(非 消去記憶装置)

記憶 されている情報 が計 算 処 理 中 に 消去 されることのない ような記憶装置 。た とえば
,さ

ん孔 紙テープやせん孔 カー ド,磁 気■ ラグ,"MissiongOo「e",お よび銀または アル

ミ箔テ ープ。

STORAGE,NONVOLATエLE(非 揮 発性記憶装置)

電 源が切れた ときでも情報を記憶 していて,電 源 が入 った とき,そ の情報 が利用 できる よう
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な記憶媒体 。

た とえば,磁 気テープ,磁 気 コアー,磁 気 ドラムおよび磁気デ ィス ク。

S〔1]ORAGE,PARALLEL(並 列 記憶)

1つ の 要素である時 間に関係 なく,デ ー タの全 ピット,全 文字が特に空 間を利用 できるよう

にな っているデータ。

語 が並列 に記憶 されている とき,こ れを語並列記憶 とい う。語 の中の文字,ま たは語 あるい

は文字 を構成す る ビットが1つ1つ 順々に扱 われるのではな く,同 時に扱われる場合,前 者を

文字並列記憶,後 者 をピッ.ト並列記憶 とい う。

STORAGE,pERMANENT(永 久記憶)

機 械 から切 り離 して,中 間結果や最終結果 を記憶するために使 われる方法 または装置 。通常

はせん孔 カー ドや磁気テ ープの形で記憶 され る。

STORAGE,RANDOMACOESS(ラ ンダ ム ・アクセス記 憶装置)

情 報 をと り出すために要する時間が,そ の直前に取出 した情報の記憶場所 に無関係な記憶方

式 。この厳密 な定義は,通 常,わ れ われが相対的に ランダムであると見倣 しているこ とで与え

なければな らない。

すなわち,磁 気 ドラムは,磁 気テープや フ ァイル記憶装置 と比較 したとき相対的 にランダ ム ・

アクセス である.

STORAGE・SECONDARY(2次 記憶装置)

計算機 の構成部分 ではないが,直 接計算機 と接続 されて,計 算機で制御 される記憶 設備,た

とえば磁気 ドラムや磁気テープ。

STORAGE,SEQUENTIALACOESS(逐 次呼 出し記憶)

貯 え られ た情報 の項 目に関して,す べての情報 が必要 なとき,ま たはその甲のある部分だけ

が必要な とき,い ず れの場合に して も1つ1つ の順番 に しか取 り出せ ない ような記憶方式。た

とえば磁気テープ記憶 。

STORAGE,SER工AL(直 列 記憶)

時 間が1つ の要素 とな り,時 間的 に順番 に現われる ビット,文 字 あるいは語 の集 りを配置 す

る記憶方式 。

この方式 では アクセス タイムは不定の待時間,ま たは,ゼ ロか ら多 くの ワー ドタイムまでの

待時間を含 む。

1語 を構成す る各 ビットが時 間的に直列に現 われ るとき,語 直列 とい う。
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また符号化10進 数,ま たはその他の非2進 数 を表 わす文字が時間的 に直列 に現 われる とき

文 字 直列 とよふ 。た とえ ば,磁 気 ドラムは通 常語直列 であるが,ピ ットは直列 に も並列 に

もなる。

STORAGE,STATIG(静 的 記憶)'

情 報 が空間的に固定 されていていつでも利用で きるような装置,ま たは この よ うな記憶方式。

たとえば フリップフロ ップ,静 電記憶装置 または磁気 コア記憶装置 。

STORAGE・VOLATILE(揮 発 性記憶装置)

電 力が常に供給されていない と情 報を記憶す ることができない ような記憶媒体 。

STORA(}E,ZEROACCESS(ゼ ロアクセス記憶)

待 時 間の少ない記憶,し か し,以 前は この言葉 が広 く用い られたか段 々そ うでな くなってき

た 。とい うのはゼ ロアクセス とい うのは誤 ま った呼び方であるか ら。 、,

SUBPROGRAM(サ ブ プログラム)

単 独 で機械語 に変換す ることが できる大 きなプログラムの一部。

SUBROUTINE(サ ブ ルーチ ン)

川 完全 に定義された算 術または論理演算の実行 を計算機 に行 なわせ るために必要 な一組の命

令。 ② ルーチンの補助ユニ ッ ト。サ ブル ーチンはルーチンに属 さない ものに対 して記号

でコーデ ィングされる。(3)十 分定義 された算 術または論理演算 の実行を計算機 に行なわ

せるためのルーチンの一部分。 ④ 主ルーチンからサブルーチンへ制御を移 し,サ ブルー

チンの終 りで主ルーチンへ制御 を戻す ようにつ くられてい るルーチンの こと。この'ようなサ

ブルーチ ンはク ローズ ドサ ブルーチンとよばれる 。(5)1つ の ルーチンは;他 の1つ のル

ーチンに対 してはサ ブルーチ ンとな り
,同 時 に3番 目のルーチンに対 しては主ルーチンとな

ることもある。通常,主 ルーチ ンの1個 所以上か ら1つ のサ ブルーチシペ制 御が移 される。

ザ ブルーチンを使 う目的は,主 ルーチンの甲の異なる個所 に同 じ一連の命令 を繰 り返 し書 く

ことをさけるため である 。(ROUTINEル ーチン)の 項参照 。

SUBROUT工NE,OLOSED(ク ローズ ド・サブルーチ ン)

ル ーチンの主たる流れの甲に含まれないサブルーチ ン。この よ うなサ ブルーチ ンへは分岐命

令によ って入 り,動 作 が終 った とき主ルーチンへ制御を戻すための準備がなされる 。入 口お よ

び戻 り口の役 目をする命令は リンケージを構成する。

SUBROUTINE,DYNAMIC(ダ イナ ミック ・サ ブルーチン)

小数点の位置や項 目の大 きさの ようなパ ラメータを含ん でいるサ ブルーチ ン。 これ らのパ ラ



541

メータをもとに して相対的に符号化 されたサブルーチ ンが できる。

選ばれたサ ブルーチンの値 に よって計算機 は 自分 自身 でサ ブルーチンを整えた り作 り出す よ

うにする。

SU.BROUT工NE,IN-LI』NE(イ ン ライン'サ ブルーチン)

直線的に順番 に行 なわれる処理の甲に飛越 しによらないで直接組込 まれたサ ブル ーチン。 こ

の ようなサブルーチンはルーチ ンの甲の必要 な ところには,そ の都度書かなければな らない 。

SUBROUTINE,OPEN(オ ー プン ・サブルーチン)

直線的に順番 に行なわれ る処理の中に分岐に よって入るのではなく,直 接 組 込 まれ た サ ブ

ルーチン。この ようなサブルーチンは,ル ーチンの甲で必要 とな ったそれぞ れの個所 に書かな

ければならない ・

SUBRONTINE,STAT工C(ス タティック ・サ ブルーチン)

オペ ラン ドにア ドレス以外のパ ラメータを含ん でないサ ブルーチン

SUBSET(サ ブ ・セ ット)

(1)]つ の集合 に中に含 まれ る集合 。 ② 通信網 におけ る加入者機器 。

SWITOH(ス イ ッチ)

川 プログラムの中で2つ の動作方向が可能な個所 。正 しい1つ の方向は,ル ーチンの どこか

で目的 を果 たす ように準備 された条件,ま たはそのシステムの物理的配置 によって決め られ

る。 ② 信号 の流 れを禁示するオンーオフ装置。

SW工TOH,BREAKPO工NT(中 断 点ス イ ッチ)

中断点 における条件つ き操作 を制御 する手操作 のスイ ッチ。主 としてデバ ッグに用い られ る。

SYNTAX(文 章 構成法)

言語 の文章構成 を規定する規則 。または,コ ンパ イラの よ うな言語の ステー トメン トの構成

を規定す る規則。

SYSTEM,EXOEPTIONPRINOIPLE(例 外原理 システム)

情 報システ ムまたは デー タ処理 システムで,現 実の結果が予測された結果 と違 った ときだけ

状況 を報告するシステ ム。結果 が規定 の範囲内であった ときは状況の報告はされない。

SYSTEM,'F工LMOREX(フ ィルモレ ックス ・シス テム)

JaOquesSamainに よ って開発されたマイク ロフィル ムカー ドの電子的選択 システ ム。

各 カー ドには原本か抄録の超小形写真,foよ び取 り扱 う図書の題 目や主題 を表 わす25桁 の コ

ー ド番号の フ ィール ドがある。
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SYSTEM'INFORMATエONRETRエEVAL(情 報検 索システ ム)

与 え られた精華腰 求に顧 るため文章扶 は図表を繍 フ 。イルか ら探 し出 し
,選 択す るシ

ステム。情報検 索システムの例 としては分類
,索 引および機械捜索システムが ある。

SYSTEM・MANAGENTエNF・RMAT・ ・N(経 営 情報 システム)

デ ータを記録 し処理す ることに よって経営 目的 に役立ててい くような意思そ通過程
。問題を

煮つめて高度の意思決定に役立てた り,情 報 を経営 者に フィー ドバ ックして
,目 的達成のため

成果が あがっているか どうか を反映させ た りす る。

SYSTEM・OPERATING(オ ペ レーティング ・システム)

計算機 によってプ ログラムの連続動作の管理を行な うサー ビスルーチンを統合 したもの
。オ

ペ レーティン グシス テムは
,デ バ ック,入 出力,計 算,コ ンパ イルお よび記憶領域の割 り当て

などを行な う。

SYSTEM,PEEK-A-BOO(ピ ー カーブー ・システム)
。

ヒーカーブー'カ ー ドを使用 した情報検 索システ ム。すなわち,カ ー ドには文書番号 を表わ

すため,(縦 と横 を示す)座 標の交点に小 さな穴が あけ られた カ_ド 。

SYSTEM,UN工TERM(ユ ニ ターム ・システム)

ユニ タームカー ドを使 った情報検 索システム
。検索に関係 ある語 を表 わす カー ドは目で見て

え らばれ比較 される。もし比較的のユニ タームカー ド上 に同 じ番号 がみつかると
,そ の検索に

関連 してどんな文 書を調査すれば よいかがその番号か らわかる。(CARD,ASPECTア ス

ペハ'カ ー ド)紅 び(・NDEX・NG
・UN・ ・ERMユ 三 夕ーム ・インデ キー:yグ)の 項

と関連 。
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〔T〕

TABLE,LOOKUP(索 表)

計 算機内に格納された関数表 か ら指定された引数 または関連する引数 に対応す る関数値 を う

ること。 また,表 か ら値 をうる操作の こと。同意語(TLU)
。

TABLE,TRUTH(真 理値表)

ス イッチング関数または真理値 関数の表 現 この表 現では変数値の あらぬる可能な状態は
,

1,0ま た は真 と偽 で表わされる。各状 態は
,関 数値1,0ま たは真 と偽の組み合わせ で与え

られる・ もし関数の磁 が不完全すなわ ち"ど うでもよい状態 ・であれば変数の数 を。とする

と,考 えられる状態の数 は2のN乗 である。

AND関XRtsよ び(包 含的)OR関 数の真理値表の例 を次に示す
。 これは"ど うでもよい"

状 態で ある。

変 数ANDOR

A13ABA十B

qoOO

－ 般 の場合 のAND関 数 お よび(包 含的)OR関 数 の真理値表
の例を次に示す。

変

A

0

0

1

1

数

B

0

1

0

1

AND

AB

0

0

0

1

OR

A十B

0

1

1

1

TABULATOR(作 表 機)

ある媒体,た とえばカー ド,紙 テープ,磁 気テー プな どか ら情報 を読み
,分 割 用紙 または連

続用紙 」二に一覧表お よび各種合計 を出力する機械。

TAG(タ グ)

情報の1部 分,そ の構造 はマークまたはラペル として使える ように
,そ の組内の他の ものの

構造 とは異 なってい る。タグ ・ビッ トはセンチネルとよば れる1つ の命令語 である
。

TAPE-LIMエTTED(テ ー プ リミテッド)

バ ッファ付き計算機でテープの読取 り
,書 込みに要する時間 が演算時間 より大 きい ようなプ

ログ ラムの1部 分の こと
。
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TAPE,OHADDEDPAPER(チ ャ ド・紙テープ)

部分的 にせん孔された穴の ある紙テー プ。普通 テレタ イプに使 われる。

TAPE,CHANGE(交 換 テープ)

フ ァイル された情報 を更新す るために使われる情報 が入 っている紙テープ または磁気 テープ。

ファイルされた情報は,普 通マスタ ー ・テープ上 に ある。

TAPE,LIMITTED(リ ミテ ッド・テープ)

テ ープの読取 り,書 込みに要する時間が,演 算に要する時間をこえているようなバ ッファ付

き計算機のルーチンの一部分。

TApEl,MASTERINSTRUCTION(主 命 令テープ)

システ ム用のすべての プログラムが記 録され てい るテ ープ。同意語(MIT)。

TAPE,PUNGH(さ ん 孔テープ)一

通常は紙テープであり,デ ータはさん孔され た穴の形 で記憶される。穴の位置 はテープの横

方向 にな らん でいる。2進 化10進 法 で表わさ れた デー タを示すのに,テ ープの横方 向の1例

に5～8個 の穴 の位置がある。1列 の全部の穴は パンチ カー'ドと全 く同 じように同時 によみと

られる。

TETRAD(テ トラッド)

4単 位 からなるグループ。 たとえば10進 法 を表 わすため に使われ る4つ の パルス。

THEORY,GAME(ゲ ー ム理論)

戦 略を もってい る敵 と対面 して,最 適な戦略をえらぶための数学的理論。

THEORY,エNFORMATエON(情 報 理論)

情報速度,チ ャンネル,チ ャンネルの 巾,雑 音 および情報 伝送に影響を与えるそ の他の要素

に関する数学 的理論。最初は電気通信のために発展 し,現 在は事業組織お よび情 報の単位 とネ

ッ トワークにおけ る情報の流れを取 り扱 う現象に適用されて いる。

THEORY,QUEUING(待 合 せ理論)

サー ビス個所における遅れや順番 を研究するの に有効な確 率論の一種。

THEORY,PROBABILITY(確 率論)

事 象が 発生する可能性の確 率を求 める方法,集 団の中の単一項 目ではな く,集 団ρ性質 を予

測す るために使われ る。

TIME,AOCEI.ERATエON(カ[漣 時間)

テープに対する読 取り,書 込み命令が解読されてか ら情 報 をテープから記憶 装置 へ,ま たは
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記憶装置か らテー プへ移送 をは じめるまでの時 間。

丁工ME,ACCESS(ア クセス ・タイム)

〔1)計 算 機が記憶装置 に記1意されてい るデータや命令語 の記憶場 所を指定 し,必 要 な演算 を実

行す る演算回路へそ のデータや命 令語を転送する ため に要す る時間。

② 演算回路 で処理された情報 を,演 算回路か ら記憶装置の指定場所へ転 送するために要する

時間。

TIME,DEOELERATION(減 速 時間)

テー プの読取 り,書 込み動作が完了 してか らテー プの動 きが停止するまでの経過 時間。

TIME,DOWN(ダ ウン ・タイム)

機 械的または電気的故障のため計算機が機能的 に正 常でないか,あ るいは異常な動作 をして

いる時間。計 算機の機能が正常で ある ときの使用時間,空 き時間 あるいは待 機時間 と区 別され

る。

TIME,EXEOUTION(実 行 時間)

実 際の仕事の遂行,ま たは演算の実行が行なわれる命令サ イクルの部分。すなわ ち命令の解

読 とその実行に必要な時間。

TIME,1・ATENCY(待 ち時間)

(1)命 令 の解読 後,デ ータがその記憶場所か ら転送を開始するまでの間のおくれ時間。

② デ ィス ク ・ファイルあるいは ドラムファイルか らデー タの転送 が開始されるときの回路に

よる おくれ時間。

TIME,REPRESENTATIVEOALCULATING(代 表 的な計算時間)

計 算機の実行速度 を評価す る方法 。1つ の方法 として,9回 の完全加算 と1回 の完全乗 算 を

完了するため に要す る時間の1/10を 用い る。完全加算 または完全乗算 時間は,高 速記憶装置

か ら2つ のオペ ラン ドを読 み出 し演算 を実行 して,そ の結果を記憶するために要する時間,お よ

び これ らの演算 を行な うのに必要 な数の命 令を選択 し実行する時間 を含む。

田工ME,SETUP(準 備時間)

テープ リールの交換,カ ー ドやテープの移i動,お よび物品を装置か ら,ま たは装置へ供給す

る ような機械操作中 の経 過時 間、

TIME,STANDBY(待 機 時間)

川 装置 が問い合 わせ業 務で動作 している とき,問 い合 わせの 間の経 過時 間

②2つ あ るいはそれ以上 の計算機が一緒に結合されて記憶されたデー タに関する問い合 わせ
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に回 答したり,ま たは継続的な動作 を処 理できる状 態になってい る時間

TIME,TURNAROUND(タ ー ン ・ア ラウン ド・タ イム)

通信路 において伝送方向を反転するために要す る時 間。

TIME,WORD(ワ ー ド・タイム)

川1語 を与 え られた点を通って移動す るために要 する時 間。この言葉は特 に直列に記憶され

た語に関して用い られ る。

②1語 を1つ の記憶装置 か ら他の記憶装置 へ移 動する時間。(TエME,AOOESSア ク セス

・タ イム)の 項 と関連
。

TIME,WRITE(書 込 み時間)

情報 を記録するために要す る時間 。

TOGGLE(ト グル)

(1)フ リ ップ ・フロッフ三

② 手操作の オンーオフ ・ス イッチに属する もの,す なわ ち,2つ の 切換え 。

(5)フ リ ップ ・フロップ,シ ーソー,双 安定動作 に属する もの。

TOTAL,BATCH(バ ッチ ・』トータル)

ユ ニッ ト・レコー ドの バッチ に含 まれ る特定の1組 のレコー ドに関す る動作の正 確さを検 査

するために用い られる ある数量 の合計 。た とえば,給 与計算 ではバッチは1事 業部門であb ,・ ミン

チ 稔ト}タ ル とはその 事業部門の従業員数,全 作業時間,給 一与総額 である。 しか しなが ら,バ

ッチは或る 日の午前9時 か ら11時 ま でに うけ た注文 とい うように任意な こと もある。

TOTAL,TOTAL(コ ン トn－ ル ・トータル,制 御 合計)

1組 の レコー ドの うち指定 された フィール ド内の数量の合計であって,コ ントロールか ら少 し

でも相異 したらエラーを表示す るよ う処 理の実行中,く り返 し行なわれる。 コン トロール トータ

ル としてレコー ドの標識番号の和が用い られ るとき
,コ ン トロール トー タルはそれ 自身 ある意

味 をもつ。

TOTAL,HASH(ハ ッシュ ・トータル)

1つ の レコー ドまたは1組 の レコー ドの指定された フィール ド内 の数の合計 で,検 査 の目的

のために使 われ る。

合計の意味に対 しては注目され ない。 このような数の例 として顧客番号 あるいは部品番号 な

ξが ある。 もし英字が計算機に対 して数 字 と解釈される ような場合には,こ れ らも加え合 わせ

る ことが できる。
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TRACE(追 跡)

解 釈診断方法 で,.そ れぞ れ実行された命令ゐ分析が用意されていて,各 命令が実行され るに

したが って出力装置 に=書き出される。

TRANSOEIVER(ト ランシーバ)

せん孔 カー ドか らせん 孔 カー ドヘデータ を送受す る装置。本質的には変換装置 であり,送 信

端 では カー ドを読 んで導線 を通 してデー・タを送 り,受 信端ではそのデ ータを カー ドにせ ん孔す

る。

TRANSGRIBER(ト ラ ンスク ライバ)

デー タを与 えられた言語の情 報 レコー ドから媒体 およびデジタル計算機で使われ る言語 へ,

または計算機か ら情報記録ヘデ一 夕を移送 する目的 で計算機 と連結 している装置。

TRANSDUOER(ト ランス ジューサ)

エ ネル ギーを1つ の形か ら他の形に変換する装置。たとえば,水 銀中に埋 められた石英 の結

晶は計算機の記憶組識の中の音波遅延線で行 なわれているように電気エネルギーに変 えること

ができる。

TRANSFER,CONDITエONAL(条 件 付 き転 送)

指定された条件,ま たは条件の組合 せが満足されたときに無条件転送 と解釈される命令。 も

し条件が満足 されない ときは,そ の命令は計算 機を正常の制御の順序 に続けさせ る。条件つき

転送は条件 を判定する ことも含む。

TRANSFER,PARA工.工.EL(並 列 転送)

データ転送 の1方 法 であb,情 報 の1要 素である文字 を1組 の経 路を通 して同時 に転送する。

TRANSFER,SERエAL(直 列転送)

データ転 送の]方 法 であり,文 字が順に単一の経 路を通 して連続な場 所に転送される。

TRA.NSFER,UNCONDITIONAL(無 条件転送)

ある指定された場所へ制御の順序を切り替える命令。

TRANSFLUXOR(ト ランス フラクサ)

2っ まfc(dそ れ以上の開路をもった磁気コア。 磁気 回路の夫々の閉路の中の磁束の制御 とそ の物.

質の2値 的磁気 特 性が記憶 を可能にす る。

田RANSLITERATE(字 訳)

1つ の言葉の文字や語 を他の言 語の文字や語 と対応させて表わす こと。
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TRANSM工SSION,SERIAL(直 列 伝送)

並 列伝 送 と対照的 で,同 時 に1字 つつ順 々にデー タを伝送す ること。

TRApplNG(ト ラ ッピング)

ある計算機の予定されていな舛 撒 ーある。すなわち,プ ログラムによってではなく,機 械の状態,

た とえば タグをつけ られた 命令または異 常な演算状態に応 じてあ らか じめ決め られた場所へ飛

越 しが行なわれ る。 この ような特徴は一般に自動検査機能を もっているモニタ ・ルーチン,あ

るいは入出力ルーチン とそ れ らを使用 している プ ログラムとの間の連絡に使われる。

TRIAD(ト ラ イア ッド)

3ビ ッ トまたは3つ のパルスの集 ま りで,通 常1本 の導線上 に連 続 しているか,ま たは3本

の導線上 に同時に存在する。

TRUNOATE(切 捨 て)

一 連の多 くの項か らなる数 を切 り捨てる こと
。 このため正確さが少な ぐなる。 たとえば

3.14159265は5桁 に切 り捨て られ5.1415と なる。 これに反 して5.1416と 丸 め ること も

できる。

〔u〕

UNDERPUNGH(ア ンダ ーパンチ)

80桁12列 パ ンチ カー ドの下 の列,す なわち1か ら9ま での列の中の・1つのせん孔。

UNDERFI.OW(ア ン ダー フm-)

ω 機 械計算 で結果 が得 られたとき,機 械が記憶できる最 も小 さい数 より,さ らに小 さい結果

一が現われた ときに生ずる状態 。

② 浮 動小数点演算 で指数 と剰余の和が負 になる状態

UNIT,AR工THMET工C(演 算部)

計 算機のハー ドウエアの一部分 であ り,そ こ で算術または論 理演算 が実行される。 一般に 演

算部は アキ ュムレー タ,お よびオペ ラン ドと演算結果を記 憶す るい くつかの特別な レジスタ で

構成される。 演算 結果は乗 算,除 算 および その 他希望 の操作 を遂行するための回 路を順 序 よ く

動作 およびジフトする ことに よって得 られる。
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UNIT,CONTROI.(制 御}部)

計算機の一部分であ り,動 作順序 を指示 し符号化され『た命令 を解読 し,そ して実 行に先立 っ

て,計 算機回路へ適切な指 令を出す。

UNITERM(ユ ニ ター ム)

文 献か ら情報を検 索するための記述要素 として使われる語,記 号ま たは番号。特 にこの よう

な記述要素は座標索引 システムで用い られる。

〔V〕

VECTOR(ベ ク トル)

大 きさだけを有す る量に対 して,大 きさと方 向を もつ量の こと。

VERIFIER(検 査機)

レコー ドが作 られてい るときと同 じように書 き写 しまたは複写 と1文 字つつ一致 しているか

を比較 あるいは検査できる装置。

VERIFY(検 査)

比 較操作 によって転写操作 を検 査する こと。 一般 に機械的または電気的に読 む ことがで きる

転写に適用される。

〔NV〕

WAVE ,,qARRIER(搬 送 波)

信号の基本周波数 またはパルスの繰 り返 し速度 。これはそ れ自身で情報を運 べない他の信号

で変調されるまでは何の固有の 情報 ももっていない。

搬送波は振 巾,位 相または周波数 で変 調され る。た とえばデジタル計算機の代表的な水銀遅延

線記 憶装置では8メ ガサ イクル/秒 の搬送波 は1メ ガサイクルのパルス符号 で振 巾またはパル

ス変調 され る。 パルス符号はパルスの有無が2進 数 に出て ぐる1か0か を表 わせ る。

WORD(語)

文字 の秩序 だった集 まり,語 は1つ の記憶場所 を占有 し,計 算機回路で1つ の単位 として扱
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われ転送される。普通,語 は制御部 では命令と して扱われ,演 算部 では数量 として扱われる。語

の長 さは計算機 によって固定の ものと可変 のものとが ある。

WORD,GONTROI.(コ ン トロー ル ・ワー ド)

通 常,レ コー ドあるいはブ ロックの最 初または最後の語 で,次 に続 く語,レ 『一 ドまたはブ

ロックに対 して指示す る情報 をもつ。

WORD,DATA(デ ー タ ・ワー ド)

主 として プログラムで扱われた情報 の一部 とみなされ る語 。デー タ ・ワー ドは命令を修飾し

た り,他 のデー タ ・ワー ドと数学的に結合させ るのに使われる。

WORD,DUOPRエMED(デ ュオプ ライム ド ・ワー ド)

80桁 カー ドか らの情報について第6,7,8お よび9列 の内容が 含まれている計算機語。

WORD-LENG-TH,VARIABLE(可 変語長)

可 変 の字 数 を もつ ことができるような 固有 の 性 質 を もっ てい る機 械 語 。それは情報の

内容 が時々変 えられ る ような単一 の記入事項,あ るい は対応する要素 が違 った長さになるよ う

な機能的に類似の一群 の記入事項 に適用される。

WORD,MAOH工NE(機 械 語)

標 準の字数か らなる情報の1一単位。 機械は この単位 で各転送 を規則正 しく行 な う。た とえば

機械 は56ビ ッ トの単位の中の数字 あるいは命令を規則正 しく行な うことができる。

WORD,MARK(ワ ー ド・マーク)

語 のは じまり,ま たは おわりを知 らせる表 示。

WORD,SHORT(短 語)

2つ の 異 なった長さの語を扱える計算機 において短い方の 固定 長の語。 多 くの計算機で,こ

れは ハー フ ・ワー ドとい わ れ る。何故 な ら,そ の長 さ は 完 全 な語 の半分 の長 さ で あるか

ら。 、

〔X〕

XEROGRAPHY(ゼ ログラフィ)

静 霊的 に充電された盤の光電的放電を含んだ乾式複写処 理。 複写は盤上に樹脂状の粉末をま

きちらす ことに より残 っている静電気 を放電させ て樹脂状 粉末が紙 またはオ フセ ッ ト印刷 の原
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版に移される ことによって作 られる。

〔Z〕

ZONE(ゾ ー ン)

ω 特定の機 能または 目的 のために配置 された内部記憶装置の一部分

(2)せ ん 孔カー ド上の12,11お よび0の3つ の高位の位置。 これ らの位置に残 りの1か ら9

の 位置 にせ ん乱 して,英 字が表 わせ る ように第2せ ん孔 を挿入することが できる。

ZONE,MINUS(マ イナス ・ゾーン)

代 数の 負符号 を表 わす計算機 コー ドの中の ビッ ト位置。

ZONE,PLUS(プ ラス ・ゾーン)

代 数 の正符号 を表 わす計算機 コー ドの中の ビッ ト位置
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