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－経営情報システムの理論 とサブシステム '

に(機 械工業を中心とした経営情報システムの研究開発〕

昭和44年3月

・財団法人 日本 情 報 処 理 開 発 セ ンタご
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わが国の経済社会の発展はめざましいものがあ り,そ れにともな う情報処理の必要性は飛躍的

に増大しっっあ ります。

また,情 報処理そのものも,第3世 代電子計算機の登場以来,そ の利用分野の拡大とともに経
ノ

営の意思決定システム,コ ンピュー タの不特定多数による共同利用といった高度化の方向が検討

されっっあ り,従 来の事後処理的な利用から見ると,現 在の情報処理は大きな変革期を迎えてい

るともいえます。

この ような情勢において情報処理および情報処理産業の前途 には解決を要す る幾多の課題があり

爵 。 すなわち,現 代の企業はます ます大規模化の傾向妬あ り,組 織も複雑化しつっあ ります。

、このため組織内で扱われる情報も増大する一方で,企 業の経営においては情報管理が重要な問題

となり,組 織のあらゆる人に必要なときに必要な情報を必要な形で与えることのできるような経

営情報システムの確立が強 く望まれてきております6

当財団は情報処理に関す るこれら諸問題解決のため,各 種の調査・研究事業を実施してお りま

すが,こ の研究報告書はその一環 として経営情報システムへの指向をあらゆる角度から調査 ・分

析し.経 営情報処理のためのソフトウェア技術を研究して,そ のあ り方と今後の問題点にっいて

検討した結果をとりまとめたものであります。

なお,こ の事業は日本自転車振興会の機械工業振興資金による 「昭和43年 度.情 報処理に関

する調査 ・研究補助事業」 の一部として実施した ものであります。

ここに本研究実施にご尽力ならびに御支援を賜わ った大須賀政夫,神 品光弘,安 田寿明.新 井進,

若松清司,福 田周司,藤 本幸生の各氏および関係各位に心より感謝の意を表 しますとともに,本

報告書が各方面に利用され,わ が国情報処理産業発展の一助として寄与できますよう念願いたす

次第であ ります。

昭和44年3月

財団法人 日本 情報 処 理 開発 セ ン ター

会 長 難 波 捷 吾
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ま え が き

コン ピュー タの性能 の驚異的発展は,計 算 するコン ピュー タから考 えるコ ンピュー タに
,そ の

用途を拡 大 してきた。 このコンピュー タの特性 を,企 業経営 の管理手段に導 入す るこ とか ら,今

日.,一 般 にいわれ るMIS(ManagementInformationSystem)な る言葉が,あ

ちこち で使 われてい る。1947年 ア メリカにおいて 開発された真空管使用 のコンピュ_タ が
,

トラ ンジス タを経て,今 日にみ るICを 使 用 した第三世代 のコン ピュー タに替 る とともに
,企 業

経営 に活用 されてい るソフ トウェアの分野は,次 々に開拓 され,経 営 におけ るコ ンピュー タの利

用は広範囲 におよんできた。

第二次大 戦後開発 したオー トメー シ ョンを,経 営におけるひとつのエポック とす るならば,今

日いわれるMISは,オ ー トメー シ ョンに準 じ,経 営管理 の変革 を画す内容の ものが ある とい う

ことができる。経営 におけるオー トメー シ ョンの特質は,単 なる作業 の機械化 の自動化ではな く
,

い ままで人間が行な っていた作業 の結果 の統制(コ ン トロール)を ,人 間に替わ って機械 が行な

う点 に求められ る。'
〉

すなわち管理(マ ネジメン ト)の 計画機能(プ ラン)と 統制機能(コ ン トロール)の うち,統

制機能 を人間に替わ りて 自動機械 化 した ところに,オ ー トメーシ ョンの経営上の意義があるこ と

に注意 しなければならない。 これ に対 してMISは,計 画機能の領域 に関係する もの と理解する

ことができる。その意味においてMISは,い ままでに見られなか った経営管理 の計画機能 に変

化を もた らした もの として ・きわ めて重大な意義を見 出す ことができる。

そこで問題 となるのは,MISと い われるものが,経 営 の計画機能 と如 何 に結びつ くものか,

計画機 能の プロセス の中で,如 何な る位置づけを もつ ものであるか,と い うこ とである。 さらに

端的 にい えば,MISと は い ったい何な のか,経 営管理機 能的に如何に説 明され るべきか となる

と,必 ず しもこれを明確 に説明 し,定 義づけるこ とが客易ではない
。

しか し現実の企業経営 の各分野に おいては,コ ン ピュー タを使用して,従 来 の人手 を省き,非

常な効果 を発揮 してい る』 それは従 来のオー トメー ションといわれ る内容 と,全 く異 なった様相

ト

の もの として理解 され るところの ものである。 それ にも拘らずMISの 定 義づけが,一 般 化 され

るに至 っていないのは,い ったいなぜ であろ うか。 この問題に答え ようとす るのが,本 報告書作

成 の動機 にほかならない。

そ こで,次 の ような プロセスをとることとした。 まずMISの ・一・一ー一般的定義づけ カ㍉ 今 日なされ

るに至っていない理 由は,思 考機能を導 入した,い わ ゆる考 えるコン ピュー タの具体的適用例 が,

各 企業 において ・まち まちであ る こ とによる。

それは ・企業形態が きわめて多岐的 であ るとい う実状か らきてい る
。 そこで,帰 納 的 にMIS

－1一



なるものを解 明 しよ うと試みたわけであ る。 そして,で きるだけ多 くの事例 を広 く求 め,ま ず,そ

その実態を明らか にす る ことから始 めること とした。

第2章 の 「わ が国 におけるMISへ の段階 と現状」 と第3章 の 「海外 におけ るMISの 事例」

に,調 査研究の重点 を置 いた理 由は,こ のためなのである。

このようにして,経 営活動の如何 なる分野に,考 えるコンピュー タを活用する ことが可能であ

るかを明らかにす ることによって,MISの 本 質 を,類 型化 に導 くことがで きる と期待 した ので

あ る。'一"

コ ンピュー タを媒体 とす るMISが,オ ー トメー シ ョン と異 な って,計 画機能 の意志決定 に関

連す るものである とい うことがで きる。"第6章 経営意志決定 とMIS"は,ま さにMISの

本 質 と,今 日におけ るMISの 問 題点を明らか にしよ うとす る意 図である。 計画は,意 志決定に

よって完成 される ものである。MISは 意 志決定 自体ではな く,意 志決定 の手段であ り,判 断の

主要 な材料 に止 どまるに過 ぎない とい うことは確 かである。 ところが ・同 じ事項 の反復 的意志決

定計画 の場合は,MISに よる意志決定を,コ ン ピュー タ自体 のジステ ムに置き替 えることが可

能 とな る場 合が起 きる。 この反復的同一性 の意志決定は,比 較的,管 理階層 の下層段階に発生す

る。た とえば航 空会社 における座席予約シズ テムや,在 庫管理 の計 画的発注 シス テムなどは ・こ

のた ぐいである。

それに比 べて,ト ップの階層 におけ る計画 のための意志決定 には,例 外的事項や戦略的事項に

関す る意志決定 が多 い。かかる意志決定でのMISは,単 なる判断材料を提供 してくれる ものに

過 ぎな くなる。一般 ぬ,経 営 の上層部 になるにつれて,意 志決 定のためのMISの 判 断材料 は,

よ り部分的 になる傾向がある。 そこに,MISの 経 営管理上の多様性を見 出すわけである。 また,

この ことがMISな る言葉 の,定 義づけを困難ならしめる理 由 ともな ってい る。

MISは ・意志決定の上 に欠 くこ とのできない,経 営管理上 の現代的手段 である とい うことが

できる。MISは,ト ップの経営意志決定 のための重要度を,決 して軽減す るものではない。そ

れどころか,今 後,経 営 のより的確な意 志決定のた めに,MISは,ま すます,そ の重要性を増

すもの といわなければな らない。我が国企業経営の発展 のための管理手 段 として,MISな る研

究を取 りあげた理 由も,こ こにあるわけである。
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1. 総 説

1.1経 営 に お け る・情報 処 理 の機 能 と組 織

企業経営 において,計 画にもとついて経営活動をする場合には,そ の内容の如何はともか く,

計画を決定するに必要な情報処理をすることは当然である。 このような観点からすれば ,情報

処理が計画と不可分の関連にあるとい うことが,理 解され,ま たその意味で,経 営における情報

処理は,計 画とともに必然的に存在 していた ともいえよ う。.

ところカ1'C撒 散 おけ・計醐 経猷 ・近噸 営が成立・た… われ・・83・r・

おいては.ほ とん ど行なわれ ていなか った。すなわち,一 般的 に呼ばれてい る成行 き管理 の行な

励 て・・た企業経散 お・ミては'計 画白勺経営 は行なわれていなか 。た 現 なけれ ぽな らない
。

いわば,場 当た り的な行動 であ り,い ままでの経験や勘にた よるものに過 ぎない ものであ
った。

と こ ろ が19'・"・'℃ の 末P"
.6・ 今 齪 の 初 め … け て の ・テ イ ラー(・ ・W…Iy・ ・)一 揃

よる科学的管理運動 の展開 によって,経 営活動におけ る計 画機能の確立が実現 され るよ うにな り
知

,計 画決定のための情報処理を科学的に行な うようになった。 今日における管理機能の計画設

定のための情報処理 は,こ の科学的 管理運動 にその本姿 を見 出す ものである
。

その意味で.正 し くは190'3年,テ イラー らが提唱 した科学的管理 の手法が
,近 代経営 の主

甦 サブ システ ムの ひ とつである生麓 理 の狸 において,髄 機能傭 ける情報処理.す な

わち計酬 能として瞭 志決定の樋 関連作用を科学的 ・かつ合理的酬 度化し 渓 質的な搬
.

を確立 した とい う点で,き わめて注 目される もの である。

わが国の経営におけ る科 学的思考 の導入は,戦 後のデ ミングら による品質管理(QC)手 法 の

注入か ら 浜 憶 味での'スター トを切 ・た ともい うことができ
,以 後 注 として,生 産鯉 の分

野を対 象として,奔 流の ように経営の近 代化 がはか られて きた
。 一方,こ の面での先進 国であ

るア メリカでは ・デ ィジタル ・コンピュー タの開発 と・その普及に伴 って.科 学的管理手法 の進

展に伴 う情報処理が ・コンピュータ ・システ ム化の急速 な発展 と ,そ の導入 によ って,こ こに新

たな情報処理の段階に到着 した と見 ることができる。

この ことは,も ちろん科学的 管理 手法 の導入 の側面的な背景 とな
った経営 の多様化 による合理'

的 な意 志決定 と・問題解決 のた めの科学的手法 の確立に対 する要請 が高 まって きつつ あるこ とと

は ・決 して無縁 な存在 である とはい えないであろ う。 換言すれば,科 学的管理手法 とデー タ(

(情 報)処 理
,,そ して無限 の可能性 を増大する一方,他 方において多分に不確立性 を内包する経

営意志 綻 の重要性が'今 日'議 論の対象 とな ・てL・る経営情報システ ム(M。 。。g。m。nt

I・f・ ・m・t『i叩Sy・t・m)の 理 想白勺な 目徽 ある とい うこともできる
。

いわ ゆる 「MIS」 とい うことば が,わ が国で声を大 にして叫ばれはじめてから
,い まだ 日も
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浅 く.そ の明確な定義も確立 されてい ない のが現状 である。 しか しながら,い わゆる"意 志決

定"と い う.経 営 組織 活動で の,多 分 に戦 略的 ・革新的行動 とい う朱経験 的要 素を内包するMI

Sの 本質 を考 えた場 合,そ の狭義な意 味での定義 は,い ち じるしく誤解 を生むみな もととな るお

それがあ る。

た とえば,ア ー サー ・D・ リトル(ADL)社 は,MISを とらえて,「 経営 に於けるすべて

の階層 が.そ れぞれの業務遂行に必要な情報 を,タ イムリィに提供するための,効 率的な システ

ム」 とい う,き わ めて広範な解釈 を下 している。 従 来,わ が国で見られた多 くの議 論のなかに

は,"MIS・ 即 ・壮大な コンピュー タ ・システム"と して の把握 の仕方 が,少 なからず見受け

られたのであ るが,冒 頭 に述べた経営管理機能の発展に伴 う情報処理 機能の進展の歴史 と,上 述

のADL社 の広範な定義 と考 え合わせれば,そ の実質 は,い ちじるしく様相を異にすることに気

付 くであろ う。

すなわち,MISの 構 成要素を.管 理手法 ・組織 ・制 度化 ・そして意志決定 のための情報処理

の相関 システ ムとしての議論を提起 した場合,コ ンピュー タ ・システ ムは,こ れらの要素を支援

す る道具(TOOL)と し ての位置づけを与 えられるのに過 ぎないのである。

もっとも.ご く最近の コン ピュー タ・システ ムの急速な発 展は.手 段的 な可能性の増大のゆえ

に,使 い方に よっては,経 営の本 質的な面 での変 化.進 展を も考 えられ得るよ うに した ことを注

意す べ きであ ろ う。 つま り,コ ンピュー タ・システムの発展 と拡大は,そ の システム的な関連

を持 つ経営組織の拡大を意味する。 とい うことは,経 営組織 の末端に至 るまで,情 報処理 組織

への再編成化 と.そ れに よる意志決定への直接参加の可能性 を生むことにな り,こ こに.J■-t

・ガル ブレイスのい う 「テクノス トラクチ ェア」 としての具体像 が浮びあが って くるのである。

これ らの関係を,ADL社 で は,次 の よ うに展開してい る。 すなわち.近 代的経営の階層的

な構造 は,周 知 の通 り,ト ップ ・ミ ドル ・ロワー のピラ ミッ ド構成 をとっているが,そ れ らが情

報処理 に果たす機能的 役割 りは,ま ず ロワー におけ る狭 い職分内での 内部 情報処理,そ して,現

在,過 去 の実績情報 に よる現場 管理機能 として具体化 されている。

レベル ・アップした ミ ドル階層での機能は.同 じく職分内 での 内部情報 処理 とともに.実 績情

報に よるライン ・コン トロール と,そ して,若 干 の現在.あ るいは,ご く短期間の未来 におけ る

プ ランニング行為 を伴 って くる。

トップ階層 におい ては,こ れ らの階層下での情報処理 を受け とめ,さ らに長期 にわたる戦略的

計画の立案 と意志決定が要請 され る.そ の際,重 要 な情 報源 となるのは.階 層的 構成 を経 て達

した 内部情報 であ り,さ らには,戦 略的決定の必須条件 である経済 ・財務や市場情報な どの環境

的要因 から.も たらされる外 部情報で ある。 これらの関係 を,相 互 に密接に連絡す るのが トッ

プの情報処理 機能であ り.そ の 円滑な運用の姿が ここで指摘 しよ うとす るMISで あ る。
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1.2経 営 情 報 へ の ア プ ロ ー チ ー、

さて ・このよ うな経営 の階層的構成 におけ る,情 報処理 の問題 につい て.主 として内部情報の

流れをみてみると(外 部情 報は後述).経 営の意志決定をす るのに必要な実績 時報 と,意 志 決定

後 の実行を下部機 構に指示 するための実施情報 とに分け得 ることがで きる。

これを,便 宜 ヒ.前 節で述べた経営 の階層的構 造,す なわち ①経営の意志決定(ト ップ)

② 経営 管理(ミ ドル)③ 現場管理(・ ワー)に わけて 、それ ぞれに必要 な情 報の概要につ いて

考 えて みることにす る。

、まず.,経 営 の意志決定の段階 では,実 績情報の報告.す なわち② ～③ からの報告 と,こ れ に加

わる外 的情報を織 りまぜ,長 期的 な経営計画,お よび経 営政策を樹立する。 その中において最{

も重要 な計 画は戦略的計画で あり,革 新 的計 画の決定であ る。 このとき.外 的情報 として必要

とな るものは.市 場 の潜在的需 要に関する情報をはじめ,基 礎研究,応 用開発研究,生 産技術 の分

野な どにかかわ りを有す る利用可能な新 技術に関す る情報であ り,さ らには未来的企業経営 に対

する ビジ ョンに関す る情報な どがあげ られよ う。

他方,短 期的計画の樹立については,入 手可能 な需要予測 情報,あ るいは,在 庫情報,そ して

生産 ・販売に関す る余力管理情報な どをもとにして,比 較 的,短 期間におけ る経営の生産 ・販売

計画を決定す る。 この段階での経 営政策 の意志決定は,定 量的 にも,定 性的に も,そ の明確な

判断は 困難 であ り.後 述 の各車 に於 いて,実 例 によって見 られるよ う.各 企業経営 自体の多面性

と多 目的性 によって,意 志決定の ための情報処理 に,多 様性が見 られることにな り,こ れを一元

的に律す ることは困難 となる もの であ る。

経営 管理段階 における情報処理の機能は.お お よそ,次 の よ うに規定す ることがで きる。

すなわ ち,ト ップ段階 で意志決 定された生産計画を基盤 とし,そ の目標達成 のた めの資源(リ ソ

ー ス)や 販売 ・生産体 制の標準数 量化を実 施 し
,実 行のた めの手配(実 施情 報)を 出す。 下部

での 実行結果は.実 績情報 とな って報告 され,標 準値 との対比 による業績 測定力㍉ 管理 ・統制 の

ための尺度 となるので ある。

現場 管理 においては,各 職場 部門ごとの実績 階 艮,す なわち.生 産 ・品質 ・在庫 ・販売など,

各職 能の活動実績 の集 計 と報告である。

以上は,経 営の階層別 に見た場合 の瀞 艮処理の 実態で あるが,他 方.こ れを機 能別 に分類す る

ことも可能である。 まず ・情報処理 の対象 となる経営情報 には ,企 業の組織構 造全体 に関連を

持 つ情報システムが存 在しなければ ならな已 生産 ・販 売のほかに経理 ・人事管理 の諸部門が

全体的 に組織 化 され.そ れ らの情報処理 の総合化が重要 な問題 となる。 なか には経理におけ る

日常的な伝票処理や.人 事 にお ける給与計 算 の如く,く り返 しの多い大量デー タの処理を特性 と

するものがあ り ・経営 の全局面に関 連性 を持つ基礎的な共通性の情報 となる ものであ る。

た とえぱ ・財務情報 システムは ・いかな る企業におい ても存在す るものであ って ,経 営組織内
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におけ る金銭の流れの実態把 握を主 目的 にしてい る。 処理対象 は.主 に現在 ・過去の実績報告

処理 を受 け持 ち,予 算編成や投資分析 のた めの基 礎資料 を与えては くれるが.戦 略的意志決定や

革新 的意志決定の ためには,将 来に対す る計画の予測要 素が必要 とな り,そ の場合には サ ブ シ

ステ ムの トー タル化で は処理 し得 ない。 別個の,よ り高次元 なシ ステ ムが必要 とな ることに,

注意 しなければな らない。

人離 報 システムで は.そ の処理対象 デー 娼 が 組 織規模の大小に よ・て ・大 きく左右され

ることは,い うまで もない。 従 って,こ のシステ ムにおけ るコ ンピュー タ化は ・ある程度以上

の経 営規模を持 つ企業 だけに限 られるのが特色であ る。

実灘 理 システ ムは,別 名.・ ジステ ・クス情報システ ムともい う・ その名 の通 り・経営組

織内における,日 常的な有形の財物 の流れに関す る情報の処理を対 象 とす るものであ る。

従。て 関 連醗 噸 材 ・生産 ・販売のすべての面vaまたがり・Wゆ る在願 理 性 鶴 玉里・

日程計 画,輸 送計画な どの管理業務がそれ であ る。

何種類 かの製品 が.そ れぞれ 異な った生産 ラインで製造 され てい る場合 には ・おおむね個別的

な情報 システ ムが存在 し,こ れ ら.そ れ ぞれ独立な個別 ロジステ ィクス情報 システ ムを,自 己完

結的 にコンピュー タ化 してい る企業 も多い反面,統 合化 の気 運も,最 近 は,非 常に高まってきて

いる。 これは,時 分割.オ ン ライ ン化,多 重 処理など.一 連の コンピュー タ技術の進歩に伴 う

,情 報処理機 能その ものの統合化の動 きと見てよ く・経 営の組織的活動の集中 の進 展 とともに ・

適用ジステム自体は多様化 の動 きを見せてい る。

さて,以 上の基礎的な経営情報 のほか に,企 業の存続 と発展 に欠かせない情報システ ムとして

,次 の よ うなものが考 えられ よ う。 まず,第 一は,市 場 デー タの収集 と,分 析 にかかわ る市場

情報 システムがある。 また.研 究開発 に関す る,文 献 ・技術情報 システムがあ り.こ れらのサ

ブシステ ムと,さ きの基礎 システ ムの階層的な頂点に,経 営戦略情 報システ ムが位置 している。

経営戦 略システムの大きな特色は.他 のシステムで処理 された情報を利用す ることが多いが,こ

れを,そ のま まの形 で用い る ことは稀であ り,多 くは分析 ・あるいは 予測のための経営意志決定

の基礎デー タとして使 われる とい う.高 度な情報処理 が行われるのが常で ある。

こ うした情報 システムのコン ピュー タ化の要因を考えてみると,ま ず第一 に あげ られ る理 由は・'

情 報の量的 な問題であろ う。 多 くの企業での個別的 システ ムの コン ピュー タ化は ・まず ・大量

デー タの集中処理 とい う要請か らスター トしてい ることを考 え合 わせれば.こ れは当然 の理 であ

る。

情報の量的増大 とともに,そ の処理過程 の制度的なルーチ ン化 も ・コン ピュー タ導入の要因と

して見逃 がせない ものである。 ルーチン化は.日 常的な大量 デー タの処理 とい う要請からス タ

ー トし ,さ らに次の段階 であ る意 志決定のための数学モデルな組む には.こ のような 日常的 基礎

デー タが必須 のもの とな る。
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すなわち,意 志決定の段階においては,充 分 に整備 された数学 モデルのもとに.数 種の代替案

が検討 され,最 適戦 略手法 を決定す るとい うのが通常 の経営最高意志決定 のプロセスであ るが,

この場 合,問 題 となるのは,モ デル係数が,信 頼性に耐 え得 る妥当な数値でなければならないこ

とである。 またモデルそのものが,各 変数 の関係 を正 確に再現 し得 るものであ るこ とも当然な

ことであ る。 信頼度の高いモデルを組む ことができない限 り.コ ン ピュー タによる経 営情報組「

織の発展 の可 能性は閉ざ されてしま うことにな り.モ デルの価値を生 み出す のは,実 は,日 常的

な大量 デー タの 処理に.そ の発端 がある。 計算結果 が,計 算 の基礎論理 となる前 提条件 よりも,

正確 になるはずがない ことは自明の理 であ る。

以上 の ようなことから,経 営情報組織(MIS)の 真 髄は.「 経営の トップに対す る意志 決定

のた めの情報 のタイムリーな提供」の一語に尽 きるとい うことができる。 その情報処理 のため

の コンピュー タ組織 の側面は.対 象 とす る処理の内容に よって,さ まざまのタイプが生み出 され

るの も 、これ また 当然 といえよ う。

仁3研 究 調 査 の 基 本 方 針

合本情報 処理開発 セン ターMIS研 究会では.こ れ まで述 べてきた,MIS概 念 把握のための

概略の枠 組に従 い.次 の ような基本方針 の もとに,分 析 調査作業を進め.か つ,本 報告書の編集

方針 も,こ れにの っとることにした。

すなわち.コ ンピュー タの組織的な側面 から見た,MISの 実 態把握は,前 節の最後で も述べ＼

たよ うに,機 械的組織.あ るいはアプ リケー シ ョンのプロ フィール,そ れぞれが個性 にあふれ,

その公理 的なシステム定義は,ま ず存在しない と見て よか ろ う。 いわゆるMISの 概 念的な才巴'

握 は,各 種のアプ リケー シ ョン例の.背 後 に潜む共通な オブ ジェク トが.存 在するか ど うかとい

うことを確 認することに求め た。 次いで.そ のオブジェク トを基礎 とする,今 後の発展動向 と.

問題 点を摘 出することに よって.与 えられた課題への接近 を試 みようとした わけであ る。

具体的 には.第 一 に実施すべ き作業を.企 業内に進行 しつつあるコン ピュー タ ・アプ リケー シ

ョン形態の.実 態把握 とし.そ ζか ら うか がわれる背後に存在 するはずの.理 念的 共通要素を抽

出しよ うと試みた。 調査対象は,国 内,海 外におけ る機械工業を主とした製造工業 を中心にし,

従 来.世 上に広 く知 られて いる有名な事例は.な るべ く避けて.つ とめて未知の コンピュー タ ・

アプリケー シ ョン ・プロフィー ルを浮き彫 りにするよ う努力 した。 その意図は.よ り実例研究

の範 囲を拡大す ることに よって.MISの よ り一般的な本姿を探究 しよ うとしたからにほかなら

ない。 これ らの ワー キング報告 が.後 続の 「第2章 ・わが国におけるMISへ の段階 と現状」

であ り 「第3章 ・海 外1(お け るMISの 事例研 知 であ る。

第2章,お よび第3章 は,こ の ように.実 例を 主体 とした調査であるが,こ れ らに見られ る多

くの事例 から.重 復要素を.捨 象し.全 体的 傾向を知 る上での補完的作業を 目的として,「 第4
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章 ・経営におけ るコン ピュー タ利用」の章で調査 の統一 見解 と,そ の概要 を注 どあてみ た。これは ・

企業 におけ るコンピュー タ利用の実態を.単 に統計 数字に よって知 るだけではな く,ト ププの意

織調査 レポー トに,と くにスポ ッ トをあて,コ ン ピュー タ利用 におけ る.ト ップ階層の姿勢 を認'

知 す る手がか りを得てみることにした。

さて,以 上の ような現状把握 と,認 識の もとに.第5章 では 「MISの た めの ソフ トウェア研'

究 」 と題 し,情 報組織,と くに大量 デー タの経 常的処理システ ムを基盤 とし ・階層的 には ・その

一 ランク上段階 に位置する と見 られる.若 干 の ソフ トウェアについての研究成果 を紹介す ること

に した。

これらの成果 を もとに.い わ ゆる経営情報組織 の効果を測定 し.か つ,そ れが経営 にとって,

真 に有効 な武器た り得 るか,あ るいは情報組織 からのアウ トプッ トを如何に利用するか とい う問

題 を,企 業経営における経営者の立場か らの意志決定論 としてとらえ.第6章 で展開 してみた。

■

や

,∨
〈
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2.わ が 国 に お け るMISへ の段 階 と現 状
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第2章 わが国におけるMISへ の≒堅 萱と現状

2.1序 説

本章の 目的 は ・わが国の産業 ・とくに製造業 とそれ に類す る産業におけ るMIS(Manage-

mentInformationSystem:経 営 情報システ ム)の 実際的な現況をながめ,そ れ らの うち

の代 表的な実例 をと り上げて 、現状を認識 し,将 来の方向をさ ぐることにある。

しか し ・本題 にはいる前に,我 々は,二 つの大きな問題 につ いて考えておかねばな らない。

その第一ー－V:,は た して,わ が国にMISと み なすべき ものが存在 し うるか とい う一般的に問われ

ている疑 問 ・第二 には,MISそ の ものの明確 な概念.な 、.・しはパ ター ンについてであ る。 あ

るいは ・この問題提起のやり方は.逆 にすべきか も知 れない。 順序からいえば,第 一の問題は ,

第 二の問題.つ ま りMISが 明 らかにされて.は じめて問いただされ るはず のものだか らである。

不幸 にして.こ のMISに 対す る概念 もパター ンも,い まだに明瞭な もの が与えられてはいない

とい うことが もっぱらの見方にな らてい る。

もっと も.基 本的な理念 としては.近 代的経営 の為の役 立つ情報をもた らすシステムとい うこと

にな ってい る。 もし.こ れを単純 に受け取れば.経 営 におけ る情報は.す べて経営情報 といえ

な くはない。 その処理 にあた り"そ れを提供するコンピュー タによる情報処理 システム(ED

PS)は.こ とご とくが.ま さし く経営情報 システ ム とい うことにな る
。 しか し,一 方 には.

そ こ に.成 る機能や解釈を与える ことに よって,MISと す る見 方がある。 そのためMISは,

い っそ う不明瞭な ものになる。 だか ら.厳 密 に言えば,本 章は,ま ず第一 に,そ のMISを 明

確に定義 し.そ れが.わ が国にどのよ うに認識され,あ るいはどのよ うな形で定着 しつつあ るか

とい う調査からはじめるべきか も知れない。 しかし.そ れは.は なはだ困難 な課題 とみ られる。

「MISは ・いずれ その方向に進められて 行 くであろ うが,現 在 は十人十色の考 え方があ って,

は っき りしてい ない。(日 本鉱業計数室)」 また,そ れを調査することが ,本 章の 目的 で も

ない。

そ の よ うなわけで,こ こでは,い ずれ明らか にすぺ きはずの本質な迂回 して通 る ことになる。

具体的に言えば,不 明瞭なままのMISを そ のまま前 提条件において,い くつか の代表的 な実例

を段階的 に取 り上 げて行 くことになる。 もちろん,こ れらの実例のすべてが,MISを 前 提に

している とは限 らない。 またJ'そ れ らを一様に,MIS的 に扱 うことは,当 事者の真意 を曲げ

るこ とに もな りかね ない。 いずれ にして も,問 題は多 いといえ る。

そ こで ・これらの問題 を さけ るた めに 、次の よ うな 見方をする ことにし.本 章の意 図もそこに

あ ることを確認 しておきたい。

あらゆ る現象や概念 のあるところには.必 ず何 ものかのニーズがあると考え られ.MISも そ
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の例外 ではない と仮定する。 それが正 しければ.MISは.近 時.偶 然生れてきた新 しい創造

的概 念 とい うよ り.あ る緊迫 した ニー ズに押し出され た.よ り現代的な命題の一つ としてみ るこ

とがで きる。MISを このよ うなニーズに基ず く命題 と して考 えれば ・本章 のテー マはず っと

扱い やす くなる。 また.以 下に取 り上げられ る実例 に.MISと い う課題を冠す ることも.そ

れ ほど無理ではな くな る。

ここでい うニー ズ とは,一 口にいって.広 い意味で産業ない しは社会.狭 い意味 では経営 にお

ける情報 の質的向上 と系統(シ ステム)的 な整備,そ れに基 くより理想的なマネー ジメン トに対

する願望 とみてさしつかえない と思 う。 うまい ことに.こ の点では.実 例 とMISと は.全 く

合致する。 も う一 歩進 めて言 うならば.MISは ま さしく.そ の願望の頂点に立つ ものである

し,我 々の取 り上 げ る実例 も,観 念的には,そ の延長 線上 で.そ こにつ ながる性質を 自ら持 って

いる。 この ことは.MISそ の物が.今 日では ・コZピ ュ一 夕を不可欠な条件 として受け入れ

られてい る こと.あ るいは,ま れな例 として,コ ン ピュー タ ・システム(EDPS)が その まま

MISの 同 意語に擬せられ るとい う間違い を犯 している ことからもいい うる。

いずれ にしても.以 上のよ うな見方が許 され るな らば,我 々にとって.MISそ の ものを正 面

きって扱 うことも必要 であるが,そ の足元 にあるニーズ に対 応 して現在ある もの,い い換えれば

情報 の質 的向上 と系統(シ ステム)的 な整備 を求めてい る情報処理 システムの現状 を知 り.そ れ

によって,逆 に.そ こか らMISに つ いて の何 らか の概 念,な いしは将来の方向をひき出す こと

も,あ ながち無益ではない。

本章 の意図す るところも.実 はそ こにある。 い うまで もないことだ が.こ の場合.当 然 のこと

として.コ ン ピュー タ.正 しくいえぽ コンピュ三 夕による情 報処理システムが主役 とな るであろ

う。

'

、

G

2.2わ が 国 の コ ン ピ ュ ー タ利 用 の 段 階

わ が国のコン ピュー タによる情報 処理を考え るには.あ る程度の歴史的な考察 も必要 である。

現在の情報処理 システ ムの位置づけのためにも.ま た.そ れ らをMISと 課 題的 に結 びつけて考

えるた めにも,そ の方が便利だからである。

ア メリカのス タンフ ォー ド研 究所の見方 によれぱ.組 織体 におけるコン ピュー タの利用は.次

のよ うな段階に分けられる。

へ

"

㎏.

第 一 段 階
中形以下のコンピュー タを使 って.一 つの主た る適用を中心に.

い くつかの部分的業務を処理する。
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第 二 段 階

第 三 段 階

第 四 段 階

各システムの連繋を考えながら適用業務の拡大をはかる。 大形機が

必要。

組織体 の活動 全般 にわた って総合的なコンピュー タ利用のシステムを

作成 し.そ の中に 日常業務に関連す る意思決定の機能 を組み込む。

ソフ トウェアの開発 が重要な課題 とな る。

経営 におけ る意思決定のルールを コンピュー タに組み込む。 もちろ

ん最高度の ソフ トウェアの開発能 力が必要であ る。

この見方は,し ば しば一般的 に引用されてい る。

段階 も.ほ ぼ この傾向 に則 してい るとみられる。

昭和27年

30年

31年

34年

35年

36年

40年

41年

42年

43年

また,わ が国におけるコン ピュー タ利用 の

PCSの 導 入 「機械部機械計算課」発足。

PCS2セ ッ ト追 加。

本社,大 阪支社.佐 賀の関製錬所の間 にテレタイプ開設。

IBM7070導 入 決定。

「機械部 機械計算課」 は 「管理本部計 数室」 とな り,さ らにPCS3セ ッ ト追

加。

IBM7070稼 動 。全支店 間ならび に船川製 油所,水 島製 油所 にテ レタイプ

開通。

FACOM230--10導 入o

FACOM230-10を 共 同石油 に移 管。三 日市製 錬所.敦 賀工場 にテ レタ

イプ開設。

「計数処理委員会」発 足。 共同石油にテレ タイプ開通。

HITAC8400導 入o

以 上は,日 本鉱業株 式会社 にみたその一例である。 このよ うな段階は.単 に物理的な発展な

い しは拡大 のみ を意味 してい るのではない。 むしろ段階その ものに意味がある。 この ことは・

この段階 を時系列的 にながめ る時.い っそ うは っき りして くるだろ う。 そこに は,情 報のニー

ズとの比例的な関係があ る。

わが国の産業 のなかで.情 報が今 日のよ うな形 で.ニ ー ズを持ちはじめたのは.戦 後のことで

あ る。 直接的 には.産 業の急速 な発展 とそれにともな う経営 の合理化.近 代化が.そ の原因 と
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な った。 しか し,そ のもとをただせば.そ こには.経 済規模の拡大 とそれにもとつ く環境の変化

化 があ る。 この様な外的内的要因から,経 営管理上 の情報のニー ズが急速 にたかま った。

これ らは 当初,事 務量 の増 大 とそ の処 理 の 困難,渋 滞 とい う副 次的 な形 で 現 われた。情報

とい う近代的経営管理 上の一つ{D概 念 が示 されたのは.ほ ぼ この時 点か らで ある。 その新 しい概

念 と対応す る機能 として.PCSな は じめとする単能的な事務機器 が もた らされた。 これは.大

ざ っぱ にみて,昭 和30年 の 前後であ る。 ここでは,事 務の合理 化,能 率化が,情 報のニー ズに

こた え る思想 として広 く迎 えられた。

さら叉,35年 を 前後 に.よ うや くわが国のコン ピュー タは登場 しはじめた。 これは,コ ンピ

ュー タ利用の段階では,第 一段階に属す る。 適用の面からみれば,主 要な限 られた業務が対象 と

な った。 それらは,給 与計算,在 庫管理.あ るいは販売管理 などである。 処理機能か らいえぱ.

バ ッチ処理 がおこなわれた。 しか し.反 面,情 報 に対 するニーズはい っそ う明確 にな った。 同

時 に,経 営 の概念 を情報 システ ムの面か ら とらえよ うとする傾向が急速 に生まれて きた。 システ

ムズ ・アプ ローチとい う言葉 がその代表的な例 であ る。

また.観 念的 にではあるが.MISの 考 え方 がみられるよ うになる。 こ うした主要業 務別なコンピ

ピュ一 夕の利用 は.40年 前後 に,拡 大 され.情 報 システムとして総合(ト ー タル)化 す る傾向に

向か った。 物理 的な縫能の面ではテレタイプの活 用か ら.オ ン ライン(orline)の 導 入が

はじまる。 これによって.バ ッチ処理に よっていた情報 の質は.時 間的に いちじるし く向上 し.

ま すます高 まるニー ズに対 応 し うることになる。

ある局面では,こ のオン ラインによって.情 報処理 システムに管理 上の意思 決定が組み込 まれ.自

動化 される(オ ンラ イン ・リアル タイムに よる座席予約)。 コンピュー タその ものの発 展過程か

らみれば.第 三世代登場 の時 点にあたる。 この ようにして,現 在 に至 っているわ けである。 さ

らにいえば.MISは,こ こか らス ター トした,こ れ らの先端 に約束 された課題.な いしは現実的

な要求 とい うことになる。 問題はあ るが.以 上の ことをあえて図示 する と.あ らまし2-1図 の

ようになろ う。

情 報 処理 機 能の段 繭 情報 工ー ズと対応の段階

昭和30年POS(単 能事務機器)事 務合理化 ・能 率 化

前後

35年 小 ・中型コン ビ∋一タ

前後

テ レタ イ プ

40年 中 ・大型 コンビs－ 夕

前後
オ ンライ ン

現 在

L

T8S

近代的情報の⇒一 ズの

発生

主要業務の情報処理

バ ッチ処理

総合情報処理 適用業務の拡大 と

システム(ID?)ト ータル化

リアルタイム

部分的意志決定の
シスナム化 ・自動化

情 報 の 開 発

|
,経 営科学の情報

1デ ー"・ パンク

」

MI8
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もちろん,こ れ が.す べての場 合にあて はまる共通の尺 度になるとは考 えられない.た だ概

括的 にみ て ・わが国の コン ピュー タ利用の位置づけは,少 な くとも現在の状 況 を知 る上 でたい し

た問題 を残さない と考え る。 たとえば.コ ン ピュータ利用の面か らみて,大 形化が次第に増勢

してい ることは第2-1表 に も示 されてい るし.リ アル タイムに大勢が示向 してい ることも.J

ECC(日 本 電子計算(株))の 調 査 で明らか に されている。JECCの 調査 によれば,43

年9月 末で ・5,488台 のオ ンライン用の端末 装置が,わ が国で稼動し.てい る。

(上列 セ7ト 数.下 列 金額千円)

期 別

型 別

40年 度 41年 度 42年 度 43年 度

上 期 下 期 合 計 上 期 下 期 合 計 上 期 下 期 合 計 上 期

合

計

大 型 15

5489404 6598フ

7

12088ユ

7

848957

41

14β69648 197653 15503

6

8

63

27579712

9

430833

7

3346995

中 但 125
、44口7n8

1

180173

2

324290

11

0143563

193

20762974

3

35ユ192 20326

6

2

225

23工10971

4
434374

27

27.1197

小 型 58

1614SFF
22195

1

3834ユ

21

027920

194

4ア26694

3

τ518エ 4270

9

77

280

6006715

4

102η β

2

55172

超'小 田 95

645629 528ユ

176

U73761 648.9

77

502,430

1

1ユ513

796

9629769

87

600849

1

1230β

1

7857

オ フ ライ ン1,1辺 装 置 　

115ワ6

一

79941

一

91467

一

105530 二
一

105530 = = = =

増 設 一
一

1905584

一

1905584

一

2039,626

一

1ユ24β29

一

3ユ64255

一

3383667

一

7427580

一

10β11247

一

10756430

合 計 288

22172×3駕

348

29349267

636

51522ユ00

340

24838202

505

41986375

845

66β24577

517

44114233

655

6472582?

1ユ72

108£40ρ60

713

77β49」99

対前年度同期指数
(金 額) 1506 108A 123フ 1120 "3ユ 1297 177万 1542 1629 176ρ

.W

と はいえ,い ざ.具 体的 に個 々の実例 をとり上 げることになると.様 相は大部違 って くる。

これ らのすぺてが.上 記の図式 どお りとはい えないし.ま た.歴 史的にみても全部 が一 線上 に並

んではいない。 ある ところでは,依 然 としで個別業務をバ ッチ処理 してい る・し.あ るところで

は.こ れ らとリアル タイムが併存 じている。 また,あ ると ころでは.情 報 に対 する概念が徹底

した段階 で.コ ンピュー タを導入 している。 この ような ところでは 、コンピュー タの利用が上

記の図式 よ りは るか に遅 れたところではじめられている。

とくに.経 営規模的に みて.コ ン ピュー タの利 用が底辺に拡が りつ つある現在,こ の図式は.む

しろ一般 性を欠 く。 そこでは.PCSは.も はや伝説にす ぎない し.そ れに等 しいその他のい

くつ かの段階 は省略 されてしま う。 しか し.幸 いな ことに,以 下に とり上げ るわが国の主要な

企業 の大部分は.こ の よ うな例外 におかれてはいない。 いずれにも.上 記の図式 に近い ものを

,ほ ぼ認め るこ とができるし ・そのためにか えって.あ る段階の ものが,そ のま ま現在にひ きつが

れ,そ のままに とどま っているところ もあ る。 一ら

また.新 旧の段階 が.一 つの企業 の中で併存 してい る場 合 もあ る。 しか し.こ れ をも って近代

化の有無 を論ず るにはあたらtsL'oコ ン ピュー タの利用の 目的 は新 旧の形で果た されるのでは

な く.そ の貢献度 によって果たされるものだ からである。 それは.情 報 のニーズにいか に応 え

うるか にかか ってい る。 そ して ニー ズは,企 業 の体質,経 営 のあ り方によってそれぞれ異なる

はずであ る。 コン ピュー タ利用 の形 が,企 業それぞれ に異 なるゆえんがここにあ る。 同時 に

MISが.本 来経営を助け る為の ものであるとす るならば,そ の ことが逆 にMISに 関す るある

結論 を導 く示唆に もなるはずであ る。 以上 のよ うな観点に立 ちながら,わ が国の主要 な企業 に
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おけ るコン ピュー タ利用 の状況 を以下段階的 にと り上げてい くことにす る言 ・

2.3在 庫 管 理 に お け る コ ン ピ ュ ー タ 利 用

工業 ない しは製造業 におい て,主 要な業務は生産 とそれを中心 とす る関連部門であ ろ う。

これ らは.た とえば.受 注一 在庫一 生産一販売 とい うサイクルでつ なが る。 とくに,在 庫の情

報は.生 産 と直接結 びつ く問題であるので.そ の管理の徹底 と合理化のためのコンピュー タ利用

に力がそそがれるのは 当然 である,,

、

日 本 板 硝 子

日本板硝子が コンピュー タに とりくんだのは昭和36年 か らで,UNIVAC120を 導入 し

たのがはじま りであ る。 昭和38年 にはUN↓1.VACYOO4に き りかえられた。

翌39年tZCUNI;V・AO!1050に お きかえ,さ らに昭和43年 に いた りUNIVAC1107を

導入 した。 着実に,機 種 な大形化してきていることは.そ のままEDPSの 適用業 務が拡大 し

ている ことを反映しているとみて よい。

このUNIVAC1107に よ る日本板硝子 のコンピュー タ処理の中心 をな してい るのは,在

庫 管理である。 在庫管理はUNIVAC120を 導 入 した時か らのテー マであ り,こ れ までつ

み重 ねて きた ものにほかならない。 当初 は主要製品に限られていたのを.い までは全製 品に拡

大 したのである。

在庫管理 とひと口にい って も日本板硝子 の在庫管理 は,そ のもつ意味合いの幅が広 く.需 要予

測か ら在庫情報の掌握.生 産 への フ ィー ドバ ック,と いった よ うに生産計画.出 荷計画をも含 め

た総 合 されたシンテムを構成 してい る。 したが って在庫管理を①計画 ② 在庫情報の掌握 ③

生産 計画 。出荷計画の3つ の側面か らとらえるこ とができる。

① 計 画

ここでは需要予測を行 な ってい る。 今月の需要 はい くらあ るか.来 月はど うか とい う時系列

傾向の予測をお こな う。 それによって先行2ヵ 月ほどの需要 を知る。 最終 商品 単位.つ ま り

1品 種1品 種 ご とにそれはおこなわれる。

見込 み生産による品種 と受 注生産 による品種の2通 りに大別 できるが,全 体 の60～70%が

見込み生産 による製品 がしめてい る。 見込み生産を行な ってい る品種 だけで1,200～1,3.00

種 あ り,受 注生産 による品種はサイズが 多様にな るか ら.種 類からい くと受 注生産品種 は.は る

かに多 く1,000種 の数 とな る。

この需要予測は同社独 自にモデ ィファイ した とい う指数平滑法 を使 ってい る.こ の需要予測

は昭和38年 頃か ら実施 してい る。

'
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② 在庫情報 の把握

全 国に4つ の工 場を もち,6つ の支店が ある。4カ 所 の工場には当然t倉 庫 を配置 してあ る』

か ら.主 要な倉庫 は4工 場 を含め14に な る。

すなわ ち工場 のある若松.四 日市,舞 鶴,千 葉の4ヵ 所.そ れ に広島.大 阪,金 沢,名 古屋,

東京,熊 谷,仙 台.小 樽.京 都,川 崎に倉庫 があ る。 もち ろん,こ の一地区にはほかに も多数

倉庫 を抱えてはい るが.拠 点 となって一定 エリアを管理 してい るのが.以 上の14倉 庫 であ る。

したがってEDPSの 対 象 となる在庫デー タを握 ってい るのも,こ のVベ ルな単位 としている。

この倉庫別 に最終商品単位.つ まり1品 種1品 種の毎 日の在庫 を確実に握 っている。

③ 生産計画 ・出荷計画

主要4工 場 の生産能力はわか っているので,在 庫の状況に需要予測をかみ合わせ,生 産計画,

出荷計画がたてられる。 工場 は必ず しも製品種に よって区分 されてはいない6い くつかの工

場 が同 じ品種 の製 品をつ くって いるわけである。 とい う状 況か ら輸送経費,生 産能率を考慮に

いれた工場 選択が行なわれ,生 産計 画,出 荷計画が くまれてい く。

〈 デー タ収集 と処理の流れ〉

この ように全国的規模 の製品在庫を毎 日チェックす るには,そ のためのシステ ムが必要である。

そこで同 社では.テ レ タイプを使 って製品に関するデー タをい っさい中央 に集めている。 テ レ

タイプのター ミナルは若松.四 日市.舞 鶴.千 葉の4工 場 と広 島.大 阪.金 沢.名 古屋.東 京.

熊谷.仙 台,小 樽,京 都,川 崎.小 倉の各地におかれてい る。 製品が破損す る,と い うよ うな

製品の動 きがあると.そ の デー タはすべて中央 に集め られ.コ ン ピュー タに入力 される。

この よ うな製品の受け払いに ともな うデー タ収集にテレ タイプが90%方 使 われ.残 りの10

%は メ ッセー ジの やりと りに使われ る。 顧客からの受 注があ ると支店 では出荷指図書 を打ち出、

す。 さん孔 タイプライ兎にたた き込む と ・出荷指図書が様求 にしちが封延打ち出され為 と同時

に一入力 デ≠ タが本社 に送 られ る。

この出荷 指図書 のデー タは本社 が中継 して,あ らか じめきめ てあ る出荷区分に対応して工場倉

庫は じめ,管 轄 の倉庫 に手配す ることになる。

製品が生産 された とき,倉 庫か ら他 の倉庫へ転送 され る とき,受 注にしたがい出荷 されるとき.

とにか く製品が動 くとデー タが発生 し,こ れが本社,つ まり中央 に集められて逐一記録 デー タが

更新 され ることはい うまで もな、b

受 注す るとす ぐ出荷指図書 を発行 するが,受 注生産 に よる製 品でも生産 してか ら出荷 まで1週

間もあれば十分で ある。 見込 生産に よる製品ならす ぐ対応で きる。 そ うい う次第で受注は即

出荷 指図書の発行 とな るので ある。

出荷 の時 にな って トラックが満載のためつみ切れなくな『三たため,全 部 出荷 できない といった

事態 に直面 した ときな どは.テ レタイプを通 じてその都度.修 正情報 を入れ ることはい うまで も
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ない。 また転 送中のものは,近 い将来到着するものとみて,到 着 側の在庫の数 に入れられ てし'

ま う。 これと同 じよ うに明 日にはも う出荷が行 なわれる ことが決 定してい る在庫 は,さ し引い

て コン ピュー タは握 ってい る。 管理の都合上,実 質の商売 に使 え,在 庫 を把握する形を とって

い るわけで,管 理在庫 とい ってい る。

日本板 硝子 のデー タ収集 はテレタイプ に依存す る形を とっているが ・その紙 テー プを まとめて

コンピュー タに入力する.い わゆ るパ ッチ処理 である。 午後5時 半 になると.そ の日のデー タ

収集を しめ切 り.1日 分 の紙テー プを コン ピュー タに入力す る。 マス ター ファイルの更新 を行

ない約1時 間半で出力 資料は完成 してしま う。

まず全品種 にわた る全倉庫別の在庫数 を一 覧表 にした在庫管理表を打ち出す。 さきに述べた

在庫情報の把握は,こ のアウ トプッ ト資料 をみればたち どころにわか る。 これを管理す る担当

の課があ り,ど この倉庫 にどの品種 が不足 しているか.と い うよ うな異常在庫 をチェックし.判

断する仕事を行な ってい る。 判 断して適切 な指示 を行な うのである。 一方 では,も ちろんコ

ンピュー タが異常在庫のチェ ックを行 なえ るよ う.シ ステ ムを構成 してお り・各倉庫 とも品切 れ

がおきない よ う.ま た倉庫 によって製 品在庫のかた よりがない よ う.つ ま り多す ぎた り.少 なす

ぎた りしない よ うにバランスを とっている。 つね に売 り上 げに対処できる在庫 な確保す る形 を

とっているのである。 コン ピュー タの出力 資料を もとに,こ の調整を行な う担当の課は.在 庫

について判断を行ない指示 を発す るのである。

コンピュー タの 出力資料は,本 社 の この調整担 当課 にまわるほか,各 地 の工場,支 店,倉 庫 に

くば られる。工場 には毎 日,出 力資料 を送 るが他の支店,倉 庫には週2～3同 ずつ ・と りまとめ

て発送する形をとっている。

毎 日.出 力資料を送 っている工場 に対 しては,5時 半 に紙 テー プをまとめて入力す る と午後7

時 にはアウ トプッ トされ る。 ζれを航空便.そ の他の所定の特約便で発送す る。 現地 には翌

朝8時 には,到 着す るよ う仕組 んである。

日常 のデ イリー業 務 には,請 求書の作成 もある。 』また小 倉,大 阪.名 古屋,東 京.仙 台,札

幌 の6支 店では.支 店別 に売上 日報.受 注 日報 を 出している。 この各支店管区別 にも.細 分化

した売上 日報や受注 日報 を打 ち出してい る。 これも請求書どll苫認 匹よ各関係支 店に発送 され㌃翌

朝 までに到着 とな る。 その ほか管理 統計資料は資前月までの実績 を10日 頃 までに まとめ あげ

ている。

現在使っているユニパック1107の.月 間レンタル料は約1,000万 円 で 売 り上 げ との比

を とると,お よそ0.3%と な るから.良 好な 水準といえ よ う。

次のテーマは何か とい うと.長 期経 営計 画に駆 使 しよ うとい う計画 である。 た とえば.10

年先 の工場を ど うす るか。 資金は どれだけ必要か。 その時 の設備 は○OCOと い った.か な

り先の経営計画 をたてられる よう.各 種のモデルづ く りを進 める。 いろい ろの角度か ら光 をあ
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て.ア プローチす る。 そ してモデルを まとめる。 モ デルも一通 りや二通 りでな く.幾 通 りも

つ くり,こ れらを総合 して,長 期 的見通 しな とらえるのに役立って もらお うとい う意図であ る。

2.4コ ン ピ ュ ー タ に よ る 工 程 管 理 と数 値 制 御(NC)

工 業 生産におけ る業 務の根幹 は.工 程の管理 にある。 それに対す るコンピュー タの利用 には,

い くつ かのパ ター ンがあると考 えられ る。 厳密にいえば,プ ロセス ・コン トロール もその中に

加 えなければならないだろ う。 しか し.こ こでは代表 的 な,あ るいは独特なケースを扱 うこと

にす る。

■

住 友 金 属

住友金属 では.従 来.大 きく分けて.コ ンピュー タの利用は.事 務管理面 とプ ロセス セコン ト

ロール に二分 されてきた。 これを改めて,生 産工程 の管理 システム,つ まり前記の面を情報 でつ

なぐとい うシステムを考えてい る。 これらは,分 塊工場,圧 延 などの面 では,現 在ほぼ完了し,

そ の他 は着々と計 画がすすめられて いる。 さらに 「多重 レベル管理 システム」 とい う生産 現場

の管理 と制御.お よび,そ れらをまとめ た形 で生産工程計 画,さ らにこれを全社的に まとめ る長

期 計画の三段階 での.y・ わ ゆる受注 から出荷 まで の トー タル ・システムも考 えてい る。

第2-4-1図 は.分 塊工場 におけ るコン ピュー タ・システムである。
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日 立 造 船

日立造船 では,昭 和41年 に策定 した コン ピュー タ利用 の長期計画をベースに'.IIITAG

8000シ リーズの新機種導入を進 めてきた。 この結果.神 奈川.築 港.因 島,向 島の各工場

にHITAC8200を .整備 したのに続き.大 阪の本社 に43年10月.HITAC8500大

形 機を設置 した。44年3月 まで,本 社業 務 はt/t,.この新機種へ の切替えに ウェイ トがおかれ

ている。 また44年2月 には.本 社・にHITAC8200が 設 置 される予定になっている。

同社 の コン ピュー タ利用の底辺 に流れる思想は.「 系列業務の一貫機械化」 である。 た とえ

ば資料 につい てみる と.設 計 によ り資材表 がつ くられ.そ れが資材発注 とな り.部 品にな る。 、

さらにブ ロックに仕立 てられてい く過程を追跡す る。 こ うして資材の要求か ら,支 払いまでを

一貫処理 してい る
。 さらに これを生 産管理 につな ぐとい うのがtl現 在 の課題にな っている。

事 務処理の機械 化,資 材関 係 とともに同社の大きな特色 を形成 しているのは.経 理部門の適用

であ る。 各工場 から素 デー タを本社に集中し.各 ユ揚 別 に貸借対 照表,損 益計算書を作成する。

経理 関係 の適用は.財 務会計 が中心とな ってい る。 また管理会計へ のアフ;りケーシ ョン も.進

行しは じめ てお り.予 算に反映 しはじめた。 毎年は じめ.年 間の短期経営計画を策定す るが,

これに関連 して間接 費の配 布率を割出すた め.コ ン ピュー タが使わ れてい る。

しか し,な ん とい っても大 きな特徴であ り.世 界的 に注 目されている ものは.ガ ス切断機 をN

C(数 値制 御装置)で 制御 し.鋼 板 を自動切断す る工程の自動化に ある。 同社堺工場 での鋼板

の自動切断 は.わ が国は もちろん.世 界でも他 に類 がない とされている。 ここでは ガス切 断機

にスウ ェー デン製NCを つ なぎ,鋼 板を自動 的に切 りとるため.人 が監視 しているだけですむ。

これ はHIZACと い う名称をつ けてい るが.こ うしたNCの 利 用をベース として.自 動化の根

底 をなす ものは,コ ンピュー タによる設計工作 システムにある。 基本設計か ら原 図展開,切 断パ

図の作成 とい った過程 に,コ ン ピュー タが巧みに利用 される。

このNCは 日本鋼管 ・鶴見工場 でも.採 り入れられて いる。 もっとも,そ の パター ンは上記t'/

の 日立造船 のそれ とは.若 干,異 な る。 ここではDコ ンピュー タは,設 計図か ら.鋼 板を どの

よ うに切 り取 るかを算 出 して紙 テ7プ をつ くる。 それ をNCと つ ないだ作図機 にかけ る。 こ

うして プ ラスチ ック ・フ ィルムに鋼板切断用の図面をつ くり出す。 しか も,こ の図面は原寸 の

素 の大 きさに縮小して描かれ る。 そこで.こ のフ ィル ムを鋼板に投写 し,焼 き付け る。 この

際,10倍 に拡大投写するが ら.そ の焼 き付 けられた線 にそ って切断が可能 とな る。

これ な実施する42年6月 以前は,人 手で鋼板切断 用図面を描 いてい た。 そのため.100人

程度が この仕事 にたず さわ ってい たが,現 在 では30人 ほ どに減少する芒 とがで きるよ うにな っ

たとい う。 この作 図の もとになる設 計図か らの計 算処理コン ピュー タはIBM360/40な

どで行 ない.NCに か ける コン トロー ル ・テー プをつ くる。
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2.5コ ン ピ ュー タに よ る情 報 の 総 合化

業務別情報処理の トータル化と経営管理

一般 に製造業では .生 産の規模は,受 注 ・販売によって与えられてい る。 情報 システ ム的に

みて も.こ れはあてはまる。 よ り理想 的には.受 注 一 生産 一 販 売の情報サ イクルが円滑に

運営 されてい くこ とであ る。 と くに.基 幹産業では,生 産 ない しは工 程の ロスを減少 させる意

味か ら も.そ れが のぞまれる。 そ こに受 注 一 生産(工 程)の 一貫 した情報システムとしての

トー タル化 が図 られ る。 さらに進んだ 形では,販 売.財 務まで含 めた全業務 にわたる全社的 ト

ー タル ・システ ムがお こなわれ る
。

●

,二2、5.1受 注 ・工程管理 の情報処 理システム,

富 士 製 鉄

富士製鉄 の受注 管理 シス テムは.昭 和43年 ～46年 を 第1・ 第2段 階.47年 以 降を第3段

階 として ス ター トしたばか りである。 それ以 前に35年4月 ・コンピュー タ ・システムの基本

的な考え方 として,IDP構 想 をまとめ,同 時 に導入機種 としてNCR-304と 対象業務が決

定された が.こ れは失敗 に終わ った。

当時 の構想は.本 社 にNCR-304を 設 置 し.各 作業所(製 鉄所)に 端末機 を配置し
,端 末

機か らの デー タをテレタイプで本社に送 る。 本 社ではこれを紙 テー プに受 けて,コ ンピュ_タ

に イン プ ッ トし.本 社 で必要 な生産,販 売統計をとると ともに,各 作業所か ら本社に集中 したデ

ー タを 総合 して できた新 しいデー タを
.再 び各作業所 にフ ィー ドバックするとい う方式であった。

それが失敗 したのは.次 の よ うな原因か らである。

1・ 各製鉄所か ら伝送 され るデー タを集 中処理するには .主 記憶装置の記憶 容量 に演算速度 が

ともなわなか った。

2・ 端末機 として導入 した会計 機の精度 が低 く.末 端で タイプし,テ レ タイプで送 った デ_タ

が,紙 テー プにとってみ る と,く い 違 ってい る。

3・ ア ウ トプ ッ トされて くる 日報印刷の ミスや伝送上の ミスが重な って,デ ・一一.タをフ ィ_ド パ

ックしても使えな い。 時 間的 にも間に合わなしb

そ の後 ・IDP構 想 の基本 方針を変更 して.各 製鉄所 が個 々にコン ピュー タ導入 を進めてい っ

た。

そ れらは ・た とえば ・室蘭製鉄所がOKITAC5090.名 古 屋 と広畑にCaP500,名

古屋 ・釜石 ・本社にIBM-・-1440,広 畑HITAC4010と い った ものである
。 しかし.

これでは全社的 に情報をコン トロール してい くことができない。

そ こで ・42年 に はい って ・3月 に全社的受注工程管理総合システム構想を決定するのと同時
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に.導 入機種 も全社的 に統一す る ことになった。 選定 されたのはHITAC(日 立 製作所)で

あ った。HITACに 決 定 したのは,日 立が8000シ リー ズとい う大型 コンピュー タを開発

したのと.す でに導入 してい る機種 の中で最 も多いIBMと は,磁 気テー プの互換性 があ り ・プ

ログラムも似 ていたからであ る。 この決定に もとづき.現 在.本 社お よび各製鉄所 には次の機

種が導入設置 されていろ。

本 社HITAC-8400

HITAC-8300

広 畑HITAC-8400

1号 機.2号 機

名古屋IBM360-40

1号 機,2号 機

釜 石HITAC-8300

室 蘭HITAC-8400

HITAC-8100

これ らコン ピュー タによって志 向 された受注工程 管理総合システムは.次 の よ うなものである。

各営業部 門およびその 出先機関 で注文を受 けると.そ の受注デー タをまず本社の販 売管理部調整

課に送 る。'調 整課では受注内容チェック ・コー デ ィング ・ラウデ ィングし,こ れをコンピュー

タに インプッ トして,作 業所振 り分け,注 文書作成な どの受注整理業 務を行 な う。

さらに,こ れから受注分析,週 間負荷調整.週 間 ロール組み入れ,受 注内容.組 み入れ内容の

作業所 伝達を行 な う。43年 か ら46年 までの第1段 階では.こ れら受注 内容 は磁気 テー プに

納めて.列 車輸送 または航空便 によ って各製鉄所 に送 る。

本社か ら製 作指示を受 けた各製鉄所では.こ れまたコン ピュー タに より生産工程計 画を組み.

そ の総合化 を進 める。 工 程計 画では.詳 細 ラ ウデ ィング.ロ ール組 み込み.工 程計 画,材 料計

画,チ ャー ジ編成,各 工程命令 の作成.及 びこれ らの修 正を行 な うとと もに.生 産実績.進 行把

握,検 定,引 当,出 荷な どの指示 も行な う。

送 り状 は磁気テー プに納めて.再 び航 空便 または列車 輸送 で本社 にデー タを送 り・緊急必要 と

する ものはテ レタイプで伝送す る。47年 以 降の第3段 階 にな ると.本 社 のコンピュー タと各

作業所(製 鉄所)コ ンピュー タを高速通信 回線で結 び ・オ ンライン化 をはかる。 それに よって

本社 では生産指示を与えた結果 についての進行状 況か ら.生 産実績.在 庫状 況までリアルタイム
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に把握で きる。

この よ うに片道通行 が,リ アル タイムで相 互に交信 できるよ うになると,作 業所間調整進 行把

握.在 庫管理 まで,本 社でいな がらにしてで きるようになる。 この受注工程管理総合システム

の うち,現 在実施 中の ものは.次 の通 りであ る。

〈本 社>

1.事 務計算":販 売Jt.経理 〉給 与:労 務統計

2.計 画業務:要 素別還元原 価計算.計 画損益計算,鉱 石配分計算.生 産計画。

<室 蘭>

1.事 務計算

2.工 程 管理.

3.技 術 計算

製 品,財 務,経 理,給 与,資 材.運 搬,修 繕 、原料。

連続熱延 工程 管理.平 ・転炉冷延生産諸統計。

原料配合計算.数 理統計計算.一 般数値計算。

<釜 石>

1.事 務 計算

2.工 程 管理

3.技 術 計算

製 品,財 務.経 理 、品質管理.修 繕.原 料,資 材,運 搬.給 与。

形鋼 工程管理。

原料配合 計算.一 般技 術計算。

<名 古屋>

1.事 務計算

2.工 程 管理

3.技 術計算

給与,財 務.経 理,原 料,資 材,修 繕。

広 巾厚板 工程 管理.冷 延,熱 延の受 注整理,諸 生産統計』.進行把握。

数理統計 計算,一 般数 値計算,原 料配合計算。

〉

<広 畑>

1.事 務計 算:

2.工 程管理:

3.技 術計算

給与.財 務,経 理.原 料.資 材,修 繕。

広巾厚板工程管理(受 注～出荷).製 鋼 ・熱延諸統計,圧 延諸命令書の作

成及び統計.

数理統計計算,一 般数値計算,原 料配合計算。

同社 では.さ る37年 のIDP構 想 が失敗 した ことはすでにのぺ た。 それは 当時のIDP構

想 が,属 一的に推進 され よ うとしたことにも一因がある。 そこで,こ ん どの受 注工程管 理総合

シ ステ ム構想では,各 製鉄所 の現状 に見合 って.無 理なく進めよ うとしている。

大 きな 目標 としては.昭 和45年 までには,各 製鉄所におい て.厚 板,冷 延.熱 延.条 鋼の4
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品 目については,シ ステム化な完了 したい としてい る。 しか し,各 製鉄所が具体的に ・どの品

目から工程管理を進 め,本 社 の受注管理シス テム と結 びつけてい くかは.そ れぞれの製鉄所 の実

績 に応 じて選択 させている。

また,同 じ品種か らと りかか って も.製 鉄所の実績 に応じて.進 行 ぐあいも必 ずしもそ ろって

いtsL'eた とえば,広 畑の厚 板工 程管理システムは100%完 了 してい るが.名 古屋の厚板工

程管理 システムは60%と い うよ うな状況 である。

それぞれの製 鉄所の実績に応 じて.厚 板.冷 延.熱 延.条 鋼の工程管理をシズテム化 し,完 了 し

たものか ら本社 の受注管理 システ ムと結びつ け.ト ー タル化 してい こ うとい うの であ る。

問題 は八幡製鉄 との合併後.こ の構想 がど う変 るかだが.少 なくとも基本構想は変 らないだろ う

とし てい る。

2.5.2受 注 ・営 業管理の情報処理 システム

大 福 機 工 、

大福機工 は,人 手不足を反映 して脚光 を浴びている省力産業のチャンピオンである。 営業品

目は,チ ェー ン ・コンベヤ,ロ ー ラ・コンベヤな どの荷役運搬機械,お よび装置.バ ッテリ式 フ

ォー ク リフ トな どの荷役運搬車両.お よび機器.ス ポー ツ用ボー リング設備.荷 役保管器具,立

体倉庫 システムな ど。

大阪の本社工場 と小牧工場 を もち.小 牧工場におけ るフ ォー クリフ トを除い て.受 注生産が圧

倒的 に多㌧、 このため.企 業経営にあた っては.営 業 情報を いか に早 く生産 に結びつけて.納

期を短縮す るかが大 きな問題 であった。 生産工程を効率的に管理 し.納 期 を短縮す るには,一

刻も早 く受注情報を流 し,現 場の生産 体制を整え ることが必要 であ る。 これ までは.受 注が確

定 した ものだけを,そ の確定 の段階で流していたのであ る。

そ こで.コ ンピュー タ導入 にあた っては,ま ず営業情報 を,指 名発注 などの確定情報 と.未 確

定の計画情報 とに分けて集め,こ の計 画情報 にもとついて.原 材料の先行手配 を行な う体制 を整

えることKし た。 こ うすることによって,受 注生産 の形態を.三 歩でも計画生産の形態 に近づ

け よ うと試みた。 問題 は,未 確定の営業情報を,ど の段階 で計 画情報 として,と らえ るかにあ

る。

大福機工 では43年1月 末,FACOM-231形 コ・ンピ痴÷:タを設置.同 年5月.EDP室 を

新設 したのにともな い,営 業情報 システ ムを整 えたのであ る。 営業 情報を確定情報 と計画情報

に分けて,生 産 に結 びつけ るフロー チ ャー トの特徴は.計 画情報 の捕捉の仕方にあ る。 まず.

各営業 セクシ ョンか ら上 が って くる営業情報の うち 、受 注確率80%以 上 と目され るものを'す

べて計 画情報 としてコンピェ一 夕にインプッ トした。

問題は.日 々発生 する多 くの営業情報の中から.ど んな規準 に もとついて.受 注確率80%と

9
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,

判定す るか にある。 末 端の営業担当者は.功 を焦るあま り,と か く公正な判断を欠 き勝ちで.

受 注 確率80%が.の ちにな って崩れてしまえば,こ の営業情報 システ ムが根底 から くつがえる

ことにな る。

した が って,も ちろん.末 端の営業 担当員だけに任せられ るべ き性質 のものではない。 大福

機工では.各 営業担 当員の申告 にもとついて,ま ず所属長 が第3者 の立場か ら判 断し,意 見 を添

付す る。 営業担 当員,所 属長 ともに受注確率80%以 上 と判断 した ものだけが.本 社 に計画情

報 として上 が って くるが,こ の 段階 でもまだ コン ピュー タには インプッ トしない。

本社 では営業関係の2人 の課長が.さ らにフルイにかけ るのである。 判断の基準がまちまち

であ っては何 もならないので.最 終的には同一ス クリー ンを通す ことによって.判 断 をできるだ

け統一 するためであ る。 最終 判断に当たる者を1人 としないで,複 数 としたと ころ に苦心の跡

がみられるのだ が.将 来は判断規準 項目を設 定し,該 当する項 目を インプットす ることによって,

コン ピュー タが受注確 率を判断するのが好 ましい。

この点は大福機工経営者も認 めてお り・いずれは計画情 報のデー タを積 み重ねて.そ うした形

態 にも ってい きたい としてい る。 ここで受注確率80%以 上 と判断 された ものが 、計画情 報と

して コンピコ一 夕に インプッ トされ,原 材料の先行手配 が行なわれ る。

ど うい う部品 が,ど の くらい必要かを判断 し,あ らかじめ発注 してお くのである。 順序 から

い くと,ま ず発注 内容に よって,設 計作業.製 造 作業計画 がたて られ,必 要部品の購買要求書が

作成 され る。 さらに.こ れ らをもとにして,工 数集計 が行なわれ,受 注書原紙 が作成 され,必

要部署 に入出庫 伝票が回 される。

こ うしておけば.計 画情報が.そ の後,確 定情報 となった段階で,た だ ちに生産にはいれるわ白

けである。 先 行手配 は.あ らか じめ自動車 のエンジンを暖 めておくように.生 産 の始動が極め

て速い有利 さがあるが.受 注が流 れるとい うことも.決 して皆 無ではない。 そ こで,先 行 手配

す る原材料,部 品は,万 が一受注が流れた場合で も.他 に流用できるよ うに標準部品に限 ってい

る。

また.先 行手配発注量 については,あ らかじめ現場担当者 が,独 自の判断で処理 できる限度を

設 けてい る。 この限 度内であれば,担 当者 はどん どん.原 材料,部 品の先行手配 をできる仕組

み である。 先行手配 発注限度量 をこえる場 合は,常 務会にデー タが回 され.最 終的には常務会

の責任 において決定す る。 この点について.広 沢 敏夫社長は 「最終的 に失敗の責任 は私 がとる。

現場 担 当者 は躊躇す ることな く.こ の営業情報 システムの運用に決断を もってのぞん でほ しい。」

とい ってい る。

現場 に判断の責任 は任せるが.失 敗 の責任は最高経営者が とるとい うのだ。 「失敗を重ねて.

少 しず つ完壁な ものが出来て くる。 はじめか らあ まり100点 満 点を期待す れば,萎 縮 してし

ま って.運 用に円滑を欠 く」 とい うのである。
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一方 ,こ の計 画情報 に もとついて.生 産計画の山積展開も併行 して進 められ る。 現在は まだ

全体の山積展開だけで.工 数,材 料 費.経 費な どのこまかい山積に までは着手していないが.い

ずれは これ らにも手をつけ,生 産予定,生 産実績へ と結びつけてい く。

また.先 行手配 もまだ設計作業.製 造作業な どには手をつけていない。 確定情報 では,生 産

の負荷計画 の段階 までコン ピュー タにはい っている。 近い将来,コ ン ピュー タに より.営 業 一

生産を結びつけて.総 合 的に管理 してい く方向にある。

受注生産形態が,圧 倒 的比率を占 める企業 にあ っては.営 業情報 を,い かにタイム リーに生産

計画 に結 びつけていくかにある。 つ まり.受 注情報管理をいか に適確 にす るかが,経 営情報に

つなが るわ けで,こ の点,大 福機工は独 自の シス テムを組み上げている。

2,5.3受 注 ・生産管理の情報 処理 システム

ア ル プ ス電 気

アル プス電気 は戦後 の23年11月 設 立 した会社 で,資 本金は10億 円,ス イ ッチ 、バ リコン.

ボ リューム,チ ュー ナ,磁 気ヘ ッドの5部 門の製 品を生産 している。 一製品一工場 を目標に.

専 門工場 の拡充 に努 めてお り.本 社に隣接す る東京工場 を中心 にして関東,北 陸,東 北地方に16

工場 が分散 している。

北陸地区4工 場 は新潟アルプス株式会社,東 北地区5工 場 は東北アルプス株 式会社 とい うよ う

に.一 応,別 法 人とし.他 に仙南 アル プス.ア ルプス ・モー トロー ラなどを合わせて,ア ルプス

・グルー プを形 成してい ろ。

したが って,ア ルプス電気のコン ピュー タ導 入 にあた っては.ま ず東京工場を手 はじめに,受

注か ら生産,出 荷 までの受 注経過 を把握 し,こ れを土台 として全工場 を同 じシステム にして,ト

ー タル化 し .経 営情報 として把握す るのが狙いだ った。

41年8月 にFACOM230-10を 導入 設置.そ の後.,適 用 業務の増大 にともない,コ ン

ピュー タのレペルアププをはか り.44年1月 にTOSBAC-5100に 入れ替 えた。

アル プス電気のコン ピュー タ導入にあたって.最 も注 目され るのは,コ ンピュー タに実際 の仕事

がついてい くのではな く,現 場 の仕事の中 にコン ピュー タ ・システ ムがはい ってい って ・同化す

るよ う配慮 した こと。

第2に.コ ンピュー タの導入は,人 手 を減 らした り.量 的計算 をス ピー ド化す る ものではな く,

コン ピュー タでなければできない計 算をや り.得 られな い管理 資料をつ くって.経 営 情報 に結び

つけ る。

まず第1の 点では,コ ンピェ一 夕のためだ けに.現 場 に特別 の仕事 を一与える と,う まくいかな

いとい う観点か ら,現 場 の 日常業務 の中にコン ピュー タを下 ろして いる。 その あらおれが.最

初の コンピュー タFACOM230-10を 導 入す る約1年 前 の,40年 秋 から,各 営業所 に西

ず,
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独製 のNOAパ ン チング ・マシン7台 を配置 して.販 売 ・受注デー タの作成 をやらせたことであ

る。

NOAは 小型 の演算装置 もついて いて,伝 票 を発行すると同時 に,イ ンプッ ト用 の紙 テー プも

とれ る機械である。 まず,各 営業所の受注 ・販売関係伝票発行 を,NOAで や らせてお き.そ

れに慣れたところで コンピュー タを導入して.イ ンプッ ト・デー タを とるよ うにしたのだか ら,

現場には なん ら抵抗を感 じなか ったのである。

また,同 じ頃,TOSBAC-1100Dと い う超小型計算機7台 を入れ て.本 社内の各部門

に配 置し たの も,同 じ配慮 からで,近 くTOSBAO-1100Dの パ ンチング ・マシン10台

もはいるが,こ れ も現場 に配置 され る。 さらに,TOSBAC-5100型 コン ピュー タを導

入して,受 注 と結 びついた生産管理 を実施す るのにともない,生 産管理課のあ る工場 に,TOS

BAC-5100の パ ンチ ング ・マシ ン10台 を分散配置 した。

現場の 日常業務の中に端末機 を置き.伝 票発行 と同時 にデー タ ・パンチす るのである。 伝票

は発 生場 所主義を とり,伝 票の上 に問題があ るときは,そ の場 でパンチ ・デー タを修正す るよ う

にしたのだ。 生産は46時 中流れてい るか ら,そ の流れをとめないで 伝票 ミスを修正す るには,

こ うした方 が より合理的 なのだが,さ らに,こ れはコンピュー タを現場に引 き下 ろす のに も役 だ

って いる。

アルプス電気のコンピュー タ利用状況をみると,小 規模 ではあるが,コ ン ピュー タによる経営

情報管理 の方 向を志向してい る ことが うかがわれ る。 現在,メ インの適用業務は,受 注経過一

覧表 の作成であ る。

当初,コ ンピュー タ導入にあた っては,受 注から生産,販 売までの全体 の流 れをのせたい と考

えた が.生 産その ものだ けでも大 変な システムにな るので,デ ー タの入 口 と出口.つ ま り受注 と

販売 から着手 したのである。 受注1件 ごとに,受 注して,生 産 され,製 品が倉庫に搬入 されて,

再 び 出庫す るまでの足ど りをつか んだ。

受注残,在 庫状況,キ ャンセルの手 続な どが,こ れに よって把握 される ようにな った。 出口

にあたる販 売は,売 掛金から売上 請求計算 にもつながる,販 売統 計資料を作成 した。 売上請求

は,得 意先 ごとに〆切 も違 うので,そ の明細 もぽ う大な ものになる。 つ ま り,コ ンピュー タで

なければ作成 できない.管 理 資料のひ とつであ るわけであ る。

最初 は.こ の二本 が メインの適用業務だ ったが,そ の後,部 品展開の一部 も実施す るよ うにな

った。 これは受注 して生産 に移す ときに,部 品 がどの くらい必要かをは じきだす もので,や が

ては生産工程管理につな がる入 り口でもある。

また.研 究室から くる技術計算 や品質管理 統計,PERTの 工期分析計算,受 注 の納期計算.

工程 短縮のた めの分析計算 にも着手 した。TOSBAC-5100を 導 入 した こんこの段階 と

しては,生 産管理と購買管理 を のせるのが大 きな課題である。
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す でに受注管理,販 売管理のサ ブ シス テ ム がで きあがっているので.こ れ らに生産管理 と購

買管理を加えて トー タル化すれば,あ らっぽいながら経営情報管 理システムが形づ くられ るわけ

である。

現在,給 与計 算と機械設備 の原価償却計算は外部の計算セン ターに委託 して いるカ㍉ 機種をレ

ベル ・アップして能力に余裕 がで きても.と りこ まないで.そ のま ま委託 を続 ける方針 であ る。

とい うのは,月 一回の給料計算,半 年 に一 回の原価償却計算 の ように,サ イクル の長 い ものは,

あわ ててと り込 む必要はなL'eサ イ クルの短い もので,手 がけなけれ ばな らないものが沢山あ

るとい う考 えであ る。

2.5・4生 産 ・販売か ら経理までの トー タル情報 システム

藤 沢 薬 品 工 業.

藤 沢薬品工 業では.昭 和34年 春 にPCSが まず導入 された。 さらに昭和39年}(IBM1

401に よ ってコンピュー タ利用がはじ まる。 その後HITAC8400,HITAC3010

な,さ らに現在ではIBM-1401を,あ わぜ(3台 のコンピュータが使われている。44年3月 には,

HITAC8400の 主記憶容量 を65KBか ら131KBに 拡 大す る方針であ り.さ らに44

年10月 にはIBMシ ステ ム360モ デ ル40を 導入 し.HITAC3010とIBM1401

を返 却す る計画である。

PCS導 入 当時は,ま ず販売業務から機械化にはい り,販 売管理資料の作成 が主な仕事であっ

た。1401が は い ってからは経理,生 産,購 買へ と拡大 し,予 算統制 に も使 うようにな った。

この頃から総合管理 システム,い わゆ る トー タル ・システムが 志向された が,こ れは8400の

導 入 で,本 格化した。

したが って現在 では,ほ とん ど総合管理 システムが整備 されてきてい るとい ってよい。 以下

にみるよ うに,た とえば問屋への製品供給 は自動化 してお り.日 常業 務は,自 動処理 できる よう

に推進 してい るのが,当 面 の仕事 でもある。 それ とともに この後.HITAC8400の コア

・メモ リー の拡張,IBMの 新 機種導入な ど婿 景 に,マ ー ケテ ィングな らび に研究開発関係業

務の適用を考 えてい る。 以下は,そ れ らの具体的な ものである。

〈販 売〉

販売関 係で最 も注 目され るのは,自 動送品の体制を とってい ることであ る。 取引先 の問屋は

500に も達す るが,そ れは必ず しも専属 の販 売代理店 ではないので,同 社 との結びつ きにも濃

淡があるのは当然で,う ち20ほ どの問屋か ら,確 実 に販売デー タがはい って くる。 問屋 の販

売 デー タは,指 定 した様式 の伝票 に書 き込 んで くる。 問屋で もコンピュー タの導 入が盛んで ・

磁気テー プ ・ベース のデー タ交換 も考 えられるが,ま だ実現 していない。 今後の課題 のひとつ

にな ってい る6

`
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問屋 で.あ る種 の製品 がい くら売れたか,そ れを この伝票によ り入力す ると.コ ン ピュー タに

は,各 問屋ごとの在庫 の発注点を記憶 させてあ るので.そ れを割ると自動的に該当す る製品 の送

品伝票を打 ち出す しくみであ る。 問屋の伝票 は,15日 ご とにしめ切ることにしてお り,し た

がって問屋 の在庫チェックは,15日 に 一度の割で行なわれる。 この在庫 をチェ ックする こと

によ り.む こ う15日 間 に送品すぺ き製品の数量 を打ち出す のである。 この送品数量 は.倉 庫

の在 庫数 とにらみ合わせられ,生 産指示 にっなが るの である。

現在,自 動送品の対象にな っている製品は,チ オクタン,ア ペー ル,グ レ ゴー ルな ど30種 の

大衆 薬品であ る。 この品種 を,も っと拡大 した い とい うのが,い ま直面す る課題のひ とつであ

る。

自動 送品の メリッ トは何か。 効果 はなにか。 問屋に,よ り多 くの藤沢薬 品の製品を売 って

もらお う,と い うところに,こ のシステムの最大 のねらい がある。 たとえば,特 売を計 画した

としよ う。 する と問屋の,さ らにそ の先 の取 引先 とな っている,・1・売 店の薬局別 に.そ の製 品

の販売 割当てを行 な う。 去 年の同期 の グレゴールの販 売実績は,こ れだけ あった のだから.今

年は この程度 は売 れる,と いった資料を薬局別 に出す。 そ うすることによ り.問 屋の どの店員

に.ど この薬局 にはグレゴー ルをい くら売 り込 んで くれ,と い った ことをすすめ ることができる

わけで.こ れは販売 の促進 になるとい うわ けであ る。 っ ま り.小 売店には小売プ ロパー.病 院

には病院 プロパーが まわ っているが,売 上 イ帳 に,コ ン ピュー タも,一 役か って 出たとい うこと

にな る。 事実 こうして,セ ー ルス マンは従来,問 屋 に製品を販売す ることな最 大の任 務 として

いた が,こ うした 自動送品の体系 ができあがる ことに より.問 屋か ら,そ の先,つ まり小売店 な

どへ の販売促進に力をいれられる ようにな り,問 屋のセー ルス ・エイ ドが主な仕事 とな った。

また.大 病院な どには病院 プロパー も巡 回していたが,小 さな開業医まで.す べ てまわ りきれ

るわけがない 。 したがって開業医や中小病院な どでは,同 社の製品を実際 に購入 して使 ってい

るか ど うか さえ.わ か らなかったのである。 それが.問 屋とのデータ授受 をペー スと した.末

端 デー タが入手できるよ うに なると.従 来になか った,こ まやかな作戦も立てられ るよ うにな っ

た,と い う点か らも.効 果 をあげてい る といえ よ う。

〈生 産〉

取 り扱か っている薬品 とい うのは.薬,剤,包 に三分されるとい うが 、いずれに して も.か か

った原価 を算 出し,標 準原価 との差額を算出してしま う。 これを 原価検討会にか け.原 因そ の

他,検 討.分 析を行な うのである。

この分 析は ロ ット別,原 因 別に行なわれ る。 ロッ ト別 の分析 は毎 日,担 当部門 にまわされ処

理 され るが,月 末 に一度,と りまとめ る。 原 価検討会 とい うのは月に一 度,行 なわれ.関 係者

の前で公 開されるから,事 実上,恥 さらしに合 うわけで,当 事者は原因をと っくに究明ずみで も,

あ らためて検討 されるた め.こ の対象にな らな いよ う.標 準原 価を守 りきろ うとす る方 向に傾 く。
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このあた り目標管理的色彩があ り.そ れな りに効果をおさ めてい るといえるだろ う。 原価検討

会の結果 は講買,生 産 計画 に新た に反映されることにな る。

〈経 理〉

販 売デー タな集 計する と,勘 定科 目別に分類 した試算表を打 ち出す。 普通 にい う決算書であ

る。 ある種の取 引に対 して.た とえば売掛金が100万 円 入金 された とい うよ うな とき,ど の

勘定科 目叉 属す る内容変更であ るかを見きわめ,入 力 デー タに応 じて更新す る。 いわ ゆる経理

の仕訳業務なのだが,こ れは経理のベテ ランがや っていた のな,コ ン ピュー タが行な うよ うにな

った.自 動仕訳 であ る。 これ にもとついて決算書 がっ くられ る。

また経 費を.ど の部 門に発生 したものかを,多 角的 にみ る方法 もとってい る。 どの部門に発

生 した ものか.と い っても,分 類に よって大き く変わ って くるわけで.そ の分け方は四種ある。

予算負 担部 門別,原 価負担部門別,機 能別分類,原 価負担品 目別 の四つである。 機能別分類 と

い うのは,た とえば自動車使用 とい う例を とると,販 売促進用にい くら.製 品運搬 用にい くら,

とい うふ うに とらえるのである。

2.6コ ン ピ ュ ー タ に よ る 経 営 管 理 ・計 画 と 人 事 管 理

企業経営 の管 理部門は.い わば経営組織、体の頭脳的な役割 を果 たす。 したが って,そ こに

は,よ り適切な情報 が集約 され,経 営者の意志決定に供 され,ま た計画の基礎 とな る。工業にお

いて も,こ れは例 外ではない。 そこでコン ピュー タの適用は,こ の面 にまで拡大されて くる。

と同時 に,重 要な意味を もって くる。 ひ とっは,長 期的な経営計画,ひ とっは,そ れをおしす ナ

すめるために必要 な,人 材管理 と運営で ある。

2.6.t主 要 事業所の情報 管理 と経営計画

日 本 鉱 業

日本鉱業の コンピュー タ利用 は.適 用 業務の広 さからみ て も,ハ ー ドウェアの設置状 況からみ

て も.あ るい は機 械化 の経歴 の長 さか らみても.わ が国の企業の中では有数の ものとい うべきで

あ る。

〈 コン ピュー タ導入 の経過〉

同社では,ま ず昭和27年,パ ンチ ・カー ド・シス テムの導入を決定 した。28年.パ ンチ

・カー ド・シス テムを設置 し,「 機械部機械計算課」の職制が発足。30年.パ ンチ ・カー ド

・システ ムを二 七ッ トに増強。31年,本 社,大 阪支社,佐 賀之関製錬所 にテレタイプを開通。

34年,IBM7070の 導入 を決定。35年,「 管理本部 計数室」 とな り.パ ンチ ・カー

ド・システムは三 セッ トに増強。36年,IBM7070を 設 置。 全支店.船 川製油所.水"・

島製油所 にテレタ イプを開通。
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40年.FACOM230-10の 導 入を決定。41年,FACOM230-10を 導 入,

さらに これ を共同石油 に移管。 三 日市製錬所,敦 賀工場 にテ レタイプを開通。HITAO-

8400の 導 入を決定。

42年.「 計数 処理委員会」が発足。 共同石 油にテレタイプが開通。43年,HITAC

8400を 設 置 機械システムの面では.パ ンチ ・カー ド・システ ムから,IBM7070へ ,

さ らにHITAC8400へ 。 組織的 には.機 械計算課 から計数 室へ。 さらに.全 社的な情t・i

報 処理 システ ム化を検討 する 「計数 処理委 員会」(委 員長.立 川常雄 常務取締役,計 数室管掌役

員)の 発足へ。

こ うした,個 別的 な処理か ら.全 社的な情報処理 への動 きは,適 用 業務の拡大 とい う面 にあら

われ るが,部 門別 には次 のよ うに なってい る。

〈 適用業 務 〉

① 鉱 山事業部門

銀星計算.重 力探鉱補正計算,調 和採掘計算,中 条採掘計算,日 立成 績工程 簿,日 立賃金

計算.技 術計算。

(こ の うち.鉱 量 計算,日 立賃 金計算 が早い時期に実施 された。)

② 金属事業部 門

金属営業事務.金 属長期予 想.日 立賃金計 算,金 属 運輸事 務,技 術計算。

③ 石油事業部門

石油販売経理.水 島生産計 画.水 島生産実 績.水 島熱効率計算,水 島ガス・。バランス.水 島

資材業務.水 島賃金計算,出 荷試験成績,設 備計 画検討.収 支予測,物 量収支計画,技 術

計算。

(こ の うち.石 油販 売経理が 早い時期の実施 だ った。 この石油部門 の計算 が,全 業務 の約5

0%を 占め.同 社 の中心的な機械化対象部門 とな ってい る。)

④ 金属 加工 事業 部門

金属加工 営業事務.川 崎工場 原価計算,予 算資料作成,川 崎 ・倉見賃金計 算。

⑤ 管理 本部

社 員統計,住 宅積立金事 務.退 職引当金 事務.退 職年金 事務,グ ルー プ保険,生 活実態調

査 ・労務 費推計'本 社購買事務,目 標利益計算.中 期予算的計算,本 社会計.本 社預金,

本社 ・中研賃金計算,子 会社業 務

(こ の うち,社 員統計,生 活実態調査 が早い時期 の実施。 また,目 標利益計算は着手 した段

階.中 期予算 的計算は.こ れから実施す る予 定の もの。(昭 和44年1月 現在))

以上 の うち.石 油事業部門.管 理本部 の業 務が処理時 間の大半を占め,技 術計算は10%程 度

であ る。 同社 は43年12月1日.HITAC8400の 稼動 開始に より ,広 い意味で機械化
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の第三 次段階(一 次をPCS.二 凝 ・BM7・70の 利 用 として,)に はい ・たわけだが ・その

HITAC8400の 活 用 目標 には,大 きく四 つをかかげている。

〈HITAC8400の 活用方向〉

① 全社長期 事業計 画

こんこの設備投 資の規模,効 率 を現 状推移 の損益傾向 との関連か ら検討 できる よ うな計算

体 系 「目標利益計算.シ ステム」 の確立。

生産,原 料計 画の変更,あ るいは一定 の設備計 画を前提 とした場 合の販売価格.操 業度な

どの変更に よる利益計画や資金計 画を.総 合的 に把握で きる ような計算体系 「中期予算的計

算システ ム」 の確 立。

② 石油部門

従来のIBM7070に よ る実 績に基づいて.石 油販 売管理,生 産実績などをさらに実益

のあるものにす る。

製油所.潤 滑油工場 の操業計画 システ ムき開発す る。

数年先 までの事業計画にっいて,主 として設備投資.原 油契約の選択 を主 目標 としたシス

テムを開発する。

③ 金属原料事務

原料費の総 コス トに占めるウェ イ トがきわめて高いこ と.事 務量が多 く複雑である こと.

本社 で総合,集 中処理す ることが望ま しい ことか ら.〈 計数 処理委員会〉 が最初 の業 務 とし

て とりあげた もの。 こんこのシステ ム開発の課 題だが.関 係部門に管理 資料を タイム リー

に.提 供できるようにするのがねらいである。

④ 勤労事務

社員各人にっいての経歴.特 技.資 格な どの情報を多面的に収集し,適 正配置.人 材育成,

教育計画など.人 事管理に必要な判断資料を提供す る「人的情報システム」の確立。

人件費の動向を把握す る 「労務推計システム」 を中心として.勤 労業務全般のシステム化

な はかる。

さらに,こ れらが達成 されると,現 在IBM7070で 実施 してい る業務は.HITAC84

00に 移 行する ことを予定 してい る。 また,も っとも重視されている石油部門の業務 では,H

ITAC8400の 実 施業務が,設 備計画検討.収 支予測,物 量収支計画 ・製油所操業計画'生

産 実績 であ り,IBM7070で の 業務は,出 荷試験成績.販 売経理 、技術情報管理 であるが.

計 画中のものをふくめ,同 部門 のシステ ムは.次 のよ うに関連づけられる。

〈石油部門 のシステ ム〉

① 長期事業計画 システ ム

「産 業構造分析」→(価 格予測)・(需 要予 測)→ 設備計画検討→収 支予測
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② 短期生産計画システ ム

「配船計 画」→ 「物量収支計画」→ 「実行予算」

③ 操業計画 システム

「製 油所操業計画」→(操 業)→ 「在庫管理」→生産実績 ・出荷 試験成績 ・販売経理

「実績管理システム」

以上のほか,同 社 はこん ご,各 事業所に プロセス ・コン トロー ル ・コンピュー タの導入を検

討(水 島製 油所 にIBM1800導 入 が決定)す るな ど,さ らにコン ピュー タ化を強めること

を計画 してい る。

'

●

2.6.2コ ンピュー タによる人事管理

日本 アイ ・ピー ・エム

日本 アイ・ピー ・エ ムで は,人 事管理 にコンピュー タを利用.パ ー ソナル ・デー タ ・システ

ム,人 事部門の総 合機械 化を実施 している。 人 事管理は経営理念 と密接 な関係があるとされ,

同 社の場合,顧 客サー ビス.個 人の尊重,優 れた仕事の三 つの理念 があ り.人 事管理は この経

営理 念に基づいて行なわれ ることになる、

同社 の人事管理 の特 徴 は 「ラインによる人事管理」である。 ラインは採用.配 置,給 与,

評 価,昇 進,教 育な ど全 てを行な うのが原則 となっている。 ス タ ブフ部 門の人事部では,経

営理念 を現実 の ものにするとい う点から,ラ イン管理 者に人事方針を徹底 させ.助 言 と指導を`

す る機能を もっ。

人事の機能 は ① 人事方針の確 立 ② 人事制度 の確立 ③ 各 ラインに対す る助言 ④各 ライ

ン間の調整 ⑤各 ラインに対す る指導 ⑥各 ライ ンに対す るオーデ ィッ ト ⑦ ゼネラル ・サー

ビスがあげ られる。

経営理念 との関係でみる と 、「経営理 念」→ 「人事方針」→ 「人事制度」→ 「ラインに よる

職場 管理」 とな り.そ の結果が 「ラインによ る管理」→ 「人事方針」 とフ ィー ドバ ックされる。

っま り.方 針と実施 の間に出 る差をつめるのが人事部の役割 りで ある。

人事管理 の実際は,次 の ように行なわれる。

〈 採 用〉

新入社 員の採用は,必 要 とす る所属長が人事部門に要求 を出し,こ れに より人事部 門が必要

職種に適 した人を紹介する。 所属長 が面接 して採用を決定す ると,人 事部門 で確認 し.同 部

内で一括 採用 して必要 な部門 に配属す る。 この場合,管 理長 レペ形の人の採用で も.面 接し

採用を決定するのは,所 属長一人だけであ る。 人事部門は記録に よって採用者の適否を確認

し.所 属長に同意を与 える。 同 意で きなければ討論 によって正 しい意見に従 う。 これは採

用の権限を ラインに一与えることによ り,入 社後の教育,適 性,昇 進 に ラインの責任を もたせ る
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ためであ り,合 議制 は責任の回避にっなが るとの考えによる。 したが って,社 員 の人事記録に

は 「採 用者」 の名 前 も記録され る。

〈教育 ・訓練〉

職務上の教育 ・訓 練のほか.一 般 知識 の向上のためにも行な っている。 また定時制 の学校.

通 信教育な どの授業料援助,大 学院聴講生制 度,海 外留学制 度な ど教育重 点主義 をと っている。

人事記録.評 価記録な どには,教 育 ・訓練 関係の全 てのデータが記録 され る。

〈志 望老教育制 度:〉

春.夏,秋 の年三回,3～4ヵ 月(週1～2回)に わた り.全 国の事業所 でIBMの 製 品.一

般実務,理 工学.語 学 などの講座を開 き,社 員の 自己研修 の場 としてい る。 修了者 には ・修了

証 の交付 と同時 に人事 記録に記録す る。

〈 アプレー ガル ・アン ド・カウンセリング(A&C－ 評価 と面接 指導)〉

社員 の現在 の職 務について意見を交わ し援助すること。 社員に将来与えられ ると考 えられる

業務にっい て 、その準備を援助す ること。 社員 と直属上長 との意志疎通 と,相 互理解 を深 める

こと.を 目的 とし.社 員は係長 と,係 長は課長 と.課 長 は部長 と.部 長 は取締役 と.取 締役 は社

長 と.そ れぞれ1対1で 行な うことE・義務づ けてい る。

「評 価」(ア プレー ガル)は 各個人 の職務遂行基準に照 らして ・各個人の業務遂行を評価す

るもので,「 過去の一定期間の業績 評価=人 事考課」 とは全 く関係 がな く.ま た部下 の序列を決

めるもので はない。 この評価は,評 価老 の直属上長が検閲 ・再検討する。 課長が社 員を評価

す ると,そ の結果を次長 がみて.課 長の 「評 価能力」 を評価す ることになる。

カウンセリング ・インタビューは.部 下の長所 を示 し,改 善点を指摘 し ・改善 ・向上のための

計画 をたて.進 歩のあとをみ るため 話しあ うものであ る。 このA&Cは,コ ンピュー タで処理

され ている。

A&Cの 実施回数は.入 社二年以 内は 年二 回,そ れ以後は年一回である。 所属長 は年初に個

月に誰 と会 うかを所 定フ ォー ムに記入 し,人 事部門 に提 出す る。 このデー タは直ち に機械処理

され,A&Cテ ー プに記録 され る。

予定月になる と,評 価 と面接 指導の内容を記入す るフォームに ・っぎの項 目を機械 で リス トし

て所属長 に送付す る。

① 予定月 ②社員番号 ③ 組織 コー ド ④氏名(・ 一 マ字)⑤ 入社 日付け ⑥職位コー ド

⑦予定を作成 した管理者 の社 員番号 ⑧ 前回のA&cの 日付け。

受理 した所属長 は,こ の用紙 によ りA&Ctt実 行 し,評 価と面接指導 の内容.A&Cを 受 けた

人のコメン ト.検 閲老の コメン トを記 入 して.専 用封筒に密封 して人事部 門に送付す る。 人事

部門では,密 封の まま受理 日付 け と整理番号印を押 して 、機械処理 のため キー ・パンチ室に送付

す る。
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機械 処理 の結果,こ のA&Cの 実 施記録 は 自動 的に評価記録 に記録 される。 なお.予 定月に

実施できなか った場 合,予 定変更 の手続 きを とらない限 り,自 動的 にその所属長へ督促状が発送

されるシステ ムにな っている。 一 カ月遅延,ニ カ月遅延,三 カ月遅延 の三種類があ り.三 カ月

以 上遅延 の場 合は社長宛にも,レ ポー トが 出るよ うにつ くってい る。

<社 内人材募集計 画>

A&Cを 参考 と して,適 正配置を行 な うのが 目的で,毎 年,人 員採用計画 に基づ き,職 種の変

更.所 属部課の変 更を希望することができる。 この計画の所定試験に合格 すると,変 更資格 が

与え られ,同 時 に評価記録 に記録される。 これは情報検 索の対象となる。

このほか.ス ピーク ・アップ ・プ ログ ラム(社 員が不満.疑 問 などを,人 事部 のス ピー ク ・ア

ップ担当 コー デ ィネー タに所定の用紙を封筒で直送,回 答は直接 自宅へ 送るシステム)や,オ

ー プン ・ドア ・ポ リシー(社 長 その他管理者 に問題をもちこみ,受 けた人は24時 間 内に問題解

決の行動 を起さな くては ならない)な どが人事管理制 度 として実施されてい る。

こ うした背景 をもち.能 力主義,適 材適所 主義を貫くた め,あ らゆるデー タをコ ンピュー タで

処理 し.人 事管理を援助す るのが,パ ー ソナル ・デー タ ・システムである。

人事部 門の機械化には.給 与計算,勤 務状況管理(勤 怠計算)な どの ライン業務の機械化,人

事考 課の集計業務.学 歴社 員構成表.入 社 年度別学歴別 社員構成表,あ るいはA&Cシ ステ ムな

どの人事統計資料作成の機械化.さ らに人事記録 の機械化から情報検 索.長 ・短期人事計画.教

育訓練への活用などに役 立っ 「総合的な人事部門の機械化」がある。

パー ソナル ・デー タ ・システムは,こ の総 合的 な機械化を実 現した ものであ る。 パー ソナル

ごデー タ ・システ ムには,社 員の社 内歴,人 事記録.評 価記録.特 技 記録が フ ァイルされてい る。

〈 社内歴〉

入社以来の 「所属」 「職位」 「給与」 「駐在手 当」 の四項 目を累積記録 してあ る。 所属 は,

入社 以来,ど のよ うな部 門に在籍 したか一 目でわかる。 職位 も.ど の職位に何年聞い て,ど の

職位 に昇進 したか とい う経歴 を示 し.給 与 もどのよ うに昇給 したかがわか る。 これらは,そ れ

ぞれ発今 日付 け順 に リス トされ てお り.た とえば部下の経歴 を知るのに,入 社 以来 の完全なデー

タをみ ることができ る。

〈 入事記録〉

人事 カー ド,人 事台帳 に該 当す るもので.1人 分 のデー タは1ペ ー ジに まとめられ る。 項目

は次の18欄 が ある。

①氏 名 ②所属 ③職位 ④給与 ⑤ 現住所 ⑥ 採用者 ⑦現況一地位 コー ド,管 理者昇進年

月 日.組 合.海 外出張経験 の有無 を示す ⑧ 身体状況一身長.体 重,胸 囲,視 力 コー ド.色 神 コ

ー ド ,既 応症 コー ド.休 ・復職理 由コー ド.休 職年月日,復 職年月 日.勤 務措置 コー ドを表示

⑨学歴 ⑩職歴 ⑪100%ク ラブ ー営業 関係 で年間 目標額 を達成 した社 員を.年 度100%ク
`
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ラブ加入 とい うことで表彰 す る制 度で,5年 分 を記録 ⑫ 永年勤続表彰 ⇔ 重信教育制度 ⑭ 受

賞制 度 ⑮ 志望者教育制 度 ⑯ 創案制 度 ⑰ 家族状況 ⑱ 勤務状況一年 度,欠 勤 日数.遅 刻早退

の回数 を表示。

インプ ッ トは人事 記録(入 社 時に各人記入).住 所(変 更)届,人 事記録変 更届を使 ってい る。

〈評価 記録〉

評価に関す る.全 ての デー タを集めた もの。 過去の業績な どが把握で き.社 員1人1人 の能

力 開発,昇 進管理に利用す る。 入社試験,A&C.人 事考 課.IBMト レーニ ング,ア サイン

メン ト・フォアキ ャス ト,マ ネジメン ト・デ ィベ ロップ メン ト・プログラム,社 内人材募集.な

どの各欄がある。 ・

〈特技記録〉

同社のスキルズ ・イ ンベ ン トリーに関す る基本的な考え方は,ス キルを社員の自己 申告に よる

ものとし.能 あ る鷹 のツメを表わす ことを求め.全 て職業 として経験 した ものをスキル とし.学

校での専攻 はスキルがあ るとしない,な どに表われてい る。

記録 としては.特 技名.経 験年数D取 扱経験年度.な どがある。 スキルズ ・ 年 ン ベ ン トリ

は,埋 もれ た人材の発見,適 材適所な どのためだが.自 己 申告 によるため経 験年数 に よって,そ

の度合いを同等に評 価で きるか否か との問題 は残 ってい る。 しかし.全 社 員の延べ経験 年数 の

統計 とか.延 べ何人 が,あ るスキルを もってい るかな どの統計 には活用で き,新 しい業務に対す

る人材 ・能 力構成,新 規採用計画な どに反映 させ られ る。

な お同社 のものには,ス ペシャ リテ ィ・プレファランス(希 望 職種)も 合わせて 申告す るよう

になってい る。

以上のフ ァイル 、社 内歴.人 事記 録,評 価 記録.特 技記録 のほか.こ れ らのテープから作成す

る他のレポー トも,名 称 を表 示す るために,コ ー ドと名称 だけ を記録する。 「名称マスター ・テ

ー プ」を作成.こ れ には ① 学校 名 ② 学部名 ③ 専攻科 目名 ④ 所属部課名 ⑤ 職位名 ⑥都

道府県名 ⑦特 技名 が記録 してあ る。

人事部門機械化の段階 では.情 報検索,長 ・短期 の人事計 画,教 育訓練への活用などが最 も高

次のもの として考えられるが,な かでも適材 適所,能 力 主i義.人 材 発見.公 平な処遇な どのため

には,情 報検 索が重要視 され る。

同社 の情報検索システ ムは.人 事記録.評 価記録,特 技記録 の各テー プを使用する。 まず人

事記録 テー プ(2本)と 評価記録テー プから必要項 目を抜 き出 して 情 報検 索用テー プ」 を作 成

し,こ れ と 「特技記録テー プ」か ら情 報検 索を行な う。

この方法は.資 格要件 をカー ドにパンチ して.こ の条件を満た す社 員を.「 情報検索用」お よ

び 「特技記録」の両 テー プからさが し出 して,該 当者 があれば.そ の社 員の基本デー タを索引該

当者名簿に プリン トし.ま たは ワー ク ・テー プにア ウ トプ ッ トする。
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情報検 索は.あ る資格を もった人 を探 し出す ときな どに使 用するが,資 格要件は54項 目を入

れてお り,い ずれは.い かなる資格要件でも該 当者 を選べる ように拡大する方針をもってい るの

で,少 くとも人事 ・評価 ・特技記録の全 項 目が はい るこ とにな りそ うである。

検索は.最 高8枚 の資格要件をパ ンチしたカー ドと,「 情 報検索用テープ」 「特技記録 テープ」

をっき合 せ.該 当 した社員について基本的な項 目を リス トす る。 これ が索引該当者名簿であり,

また ワー ク ・テー プへの アウ トプ ッ トは,1度 だ けのレポー ト作成のためで,こ のテー プを用い

て必要 な分類を行 ない,リ ス トす ることにしてい る。

なお資格 要件 の項 目は,性 別 コー ド,生 年 月日,入 社年 月 日,組 織 コー ド.職 位 コー ド,地 位

コー ド,海 外出張,住 居状況 コー ド.通 勤時間,住 所,勤 務措置コー ド.本 給,区 分 コー ド.扶

養人数,同 居人数,学 歴,A&Cの 評 価.人 事考課.入 社 試験 の英語,入 社試験の適性検査,ロ

ケー シ ョン,そ の他(ブ ロック1).専 攻 科 目(五 コース,ブ ロックII),100%ク ラブ加入

年 度,100%ク ラブ累計加入回数(ブ ロック里).IBMト レー ニングのコー ス(三 コース.

ブ ロックIV).ス キル(18個,ブ ロックV)で あ る。

た とえば.男 子社 員か ら選ぶ とい うときには性別 コー ド.語 学力が資格要件であれぱ入社試験

の英語が使用 されるわけであ る。 また.あ る課の課長iを選びtiい とい うときには,54項 目の

資格要件 の中か ら,必 要な 項 目をえ らぶ。

男子 であ ること一性別 コー ド.30才 以 上 一生年 月日.考 課がA－ 人事考 課,法 科出身x専 攻

科 目,ス キルAを3年 以上 で最終経験年度が1965年 以 降であること一スキル ・コー ド,と そ

れぞれ が資格要件 となる。

あ る項 目に合致 しなければ失格 とい うものを 「必須条件」 とし,三 つの うちひ とつ満足す れば

よい とい うのを 「選択条件」 と指定す るが.こ の場 合54項 目すべてを資格要件 として もよく,

また10項 目だけを選んで もよい。58項 目全てを条件 として も8枚 のIBMカ ー ドで,要 求

された情報検 索は可能である。

情報検索は人事部門の機械 化の中で,い わば完全なデー タを集 めたのちにで きるものであ り,

この ための基 礎固 めが重要だ と考 えられ てい る。

2.7コ ン ピ ュ ー タに よ る 経 営 の 科 学

一 シ ミ ュ レー シ ョン を 中 心 と す る 経 営 管 理 情 報 一

三 井 東 圧 化 学

三井 東圧化学 には 「電子計算機 利用基本方針」 とい うのがある。 列記す ると.次 の よ うな内

容の もので ある。"手 計 算"労 働の限 界に機械を利用 し.手 計 算では作成困難な経営管理資料

の提供 と,経 営判断 の計数 的モデル化を 目的 とする。 す なわ ち,人 間頭脳 とコンピュー タとを

結合 し ・手法的にはOR手 法.SE手 法,シ ミュレーシ ョン手法む どな活用 し,プ ロセス の開発,
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合理 化,並 びに企業活動.経 営政策の立案 の最適化 を目的 とす る。

っ ま り,コ ン ピュー タ導入に対する トップの基本的な姿勢は.コ ン ピュー タに よる企業の人工

頭脳化 をは っき り狙 っていたのだ。 日本 は.資 本力と天然資源(土 地)に 乏 しい。 恵まれて

い るの は労働 力だけであ る。 そ の労働力 を.労 働 力に乏 しいア メリカと同じ よ うに,機 械を導

入 して否定 して しま うのはお ろかな行 為で ある。

そ うい っ'セ発 想に立 った三井 東圧化学は.導 入初期から,給 与計算や一般事務計算には.見 向

きも しなか った。 最も特徴 のあ るのは,シ ミュレーシ ョンを中心とした経営 にまで.コ ンピュ

ー タ利用を高めてい る点である。

利用 の仕方は大 き く分けて,経 営 と製造 プロセスのシ ミレー シ ョンにわかれるが,そ れぞれに

っいて代表的な手法を紹介する。 まず,経 営 のシ ミュレー ションでは,コ ンピュー タ 。システ

ムの中 で,模 型 の三井 東圧化学 をつ くり,そ の中でいろいろな条件を与 えてモルモ ッ ト実験 し ・

長 期計画を立案 してい る。

経営 とい う抽 象的な問題のシミュレー・シ ョンを理解す るために.化 学装置を例 に とると.ま ず

化 学装 置は,一 方におい て原材料を投入す ると.そ れ が装置の中で反応 とか熱力学現 象.物 理操

作 オ(ど一 定 のルールによって処理 されて.製 品とな って出て くる。

この場合,化 学装置のメカニズ ムはわか っていないと しても.経 験式から実験 を繰 り返して,

で てきた製 品に よってこれをまた修正 し.さ らに実験 を繰 り返す。 っ ま り試行錯誤 を繰 り返 し

て,目 的 とす る結果(製 品)を えてい るわけであ る。

これを経 営におきかえ、てみると.化 学装置で投入す る原材料 にあたるもの が.経 営 にあっては

人 ・物 ・資金 にあたる。 そ して.最 後 に出て くる製品は.企 業 の場合.売 上げ とい う数字であ

らわ される。 装置 の中で行 なわれ る反応 ・熱力学現象 ・物理 操作 が.企 業経営 にあ っては購買,

生 産 、販売,財 務,人 事 とい うことになる。

これ らの関係 をEDPS(コ ン ピュー タ ・システム)に あてはめると,次 の ようにな る。

ま

1入 力1

人

原材料 一 物

金

」 諦 鷲 鈴L-→i出 川

反 応

熱力学現象

物理操作

員

産

売

務

事

購

生

飯

財

人

　
..

」

製品=売 上高
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ここで.い ちばん問題 にな るのは.経 営 の場 合,人 とか物 とい う抽象的な ものを,ど の面で と

らえ てコン ピュー タに インプ ッ トするかであ る。 三井東圧化学では,す べて経済的合理性 とい

う判断から.共 通の尺度 と して"経 済性 ち まり"お 金"に 換算 して投入 してい る。

むか しから ・自然科学は実験できるが.社 会科 学は実験不可能 なもの とされてきた。 それ をこ

のよ うに ・自らの企業 の ミニチ ュ ア をコンピュー タの中でつ くり,経 済的な地震や突風 の衝撃

を与 えて,経 営の実験 をできる手法を考 え出した三井東圧化学 のコン ピュー タ利用 は,高 く評価

され るべきだ ろ う。

も うひ とっ.同 社 の特徴的なコン ピュー タ利 用で ある製造 プ ロセスのシ ミュレー ションでは,

新 しい製造 プロセス の技 術開発 で,顕i著 な成果 を上げてい る。

その代表的な ものを二 ・三 ひろ うと.尿 素製造 プロセス(三 井東圧化学法),高 圧ポ リエチレ

ン製造 プロセス.塩 化 ビニール ・モノマー合成 プロセス(三 井東圧化学法).イ ソ ・プロパノー

ル製造 プロセス(三i井 東 圧化 学法),尿 素 メラ ミン製造 プロセスな ど
。

これらの うち.と くに尿素製造 プ ロセスは技 術改善 に役 立ち,イ ソ・プ ロパ ノール製造 プロセ

スは.最 適 ソースを見つけ るのに効果 があ った として .社 長 賞を受けている。

い まイ ソ・プロパノー ルで.そ のシ ミュレー シ ョンを説 明す ると.イ ソ・プロパノールは.正

式にはイ ソ・プ ロピル ・アル コール.略 称IPAと い い.高 純度アルコー ルの一種である。

IPAは 香 水や化粧品の溶 剤 と して使われるもので,不 純物がはい ってい ると.純 粋な香料 の

匂いもゆがめて しま う。 匂 いを生命 とする香 水や化粧品 の溶剤 としては.純 度 の低い とい うこ

とは,致 命的な 欠陥であ る。

日本では.日 石化学が技術導入 によって純度99.9%のIPAを っ くっていteが.国 産技術

では99・06%が 最 高 だった。 このわずか0.03%の 壁 を突 き破ろ うと.大 船 の中央研究

所では基礎実験研究 と応 用研究を何回も重ねた。 純度をあげ るためには.温 度.圧 力,原 料の

三要素 が最適な点でガッチ リと組み合わなけれ ばできない。

しか し ・研究所に おけ るフラスコや ビー カ の中では,ど うしても最適値 を見 出せず.組 み合

わなか ったのである。

そ こで,い くっかの実験 の組み合せ をもとに実験値を求 め,デ ー タを組み合せ て多 くの方程式

をっ く り.こ れらを コンピュー タに記憶 させる。

フ ラス コやLビ ー カ の中 で行 なわれ る三要 素の組み合せば .す べてコン ピュー タの中で行なわ

れ,反 復 ・確認 を行 なって.っ いに一つ の最適 値を見つけたのである。 こうして.純 度99 .

99%のIPAを 国産技術に よ り.製 造す る端 緒をっかんだのだった。

三井 東圧化学 の事務機械化は非常に早 く.す でに昭和26年4月 に制 度調査室が発足,機 械化

研究を開始 してい る。 その後 に研 究は一時 中断したが,31年3月 経理部に監理課新設 と同時

に研究を再 開し ・31年12月 に は ・冒頭 に掲 げた ような 「電子計算機利用方針」を決定 してい
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る。

こ うした利用の しかたは,明 らか にMISを 志 向した ものであるが,と か く一般事務計算か ら

はい りた がる昭和30年 代 にあ って,い ち早 く経営情報管理的な使 い方にふみきれたのは.ト ッ

プの強い姿勢 があ ったか らである。

担当者 としては,す でに昭和30年 頃 から,コ ン ピュー タ導入の希望 を もっていた。 実際 ・

IBM650シ ス テムを発 注 したのは,34年5月 で.導 入 設置は35年4月 か らだが,担 当者

の進言 に対 し.当 時 の石毛社長,野 村副社長 らは."人 間労働 を単 に機械 によ って代替する とか,

事 務の機械化.合 理化だけを 目的 とす るのだ った ら,コ ンピュー タな ど導入 する必要はない"

と一 蹴したのである。 コンピュー タを導入す る企業の経営 者 として.け だ し 、 名言"で あ

った とい うべ きだろ う。

今 日.三 井 東圧化学のコン ピュー タ利用力㍉ シ ミュレー シ ョン手法を中心 とした経 営 にまで高

められてい るのは.こ うした トップの姿勢 が一 貫して流れていたか らであ る。

2.8オ ン ラ イ ン化 に よ る,よ り 経 営 情報 的 な シ ステ ム へ の 体 制

コンピュー タ利用の眼 目が.経 営活動 にとって必要な情報 を質 的に たか め,ま た系統的に整備

する ことにあ る以上,重 要 な業務について,ま ずその 目的を果たすの は当然だが,同 時に,そ れ

だけ にとどまるこ とをゆ るさない。

それらの情報の質的向上 と,整 備 にともな って,経 営は.逆 に.そ れ らの拡大をのぞむだけで'

は な く,い っそ う高いレベルの もの を要 求す るからである。 しかし従来の個別業務に当た って

きたパ ッチ処理の機能では,そ の要求 を満たす ことはできない。 それに代わ るオン ラインの機

能 は,現 在 におけ る当然の帰着点 といえ る。 またそれカ㍉ もっとも経営情報的 に理想化 された,

っ ま りMISシ ステ ムへの道へ尊 び くことになる。

■

2.8.1オ ンラインに よる販売情報 システムと生産管理情報 システム

東 洋 工 業

東洋工業は.昭 和29年9月 にIBMのPCSを 導 入 して以 来.事 務計算.技 術計算の両面で・

コン ピュー タを活用してきた。 現在 とくに注 目されてい るのは.販 売管理 ・生産管理システ ム

における大がか りの利活用方式であ る。

大別 して,IBM360-50/40に よ る販 売情報管理 システム.HITAC-8400

(PG-4)に よる生産管理総合情報処理 システムの二つが.同 社 におけ るコン ピュー タ利用の

"柱"と い うべ きものであ ろ う
。 もちろん.同 社が これ らの システムに よって.直 ちに経営

情報 システムを確立するな どとい う一足飛びの断定 はで きない し ・同社 もまたその よ うな言い方

はしてい ない。 一歩一 歩前進 させ.レ ベ ルアップして.同 業他社 を追い越 し ・また追い抜かれ
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ることのない企業づ くりに努力す る とい うのが,基 本的な姿勢である。

同社の コンピュー タ利用 を ・単純に ・生産情報 システム.販 売情報 システムの二二つに分けて し

ま うことも許 されない。 かな り巾広い適用分 野にわ たってい るのであるが.こ れはむ しろ,コ:・

ンピュ一 夕・システ ムの側か ら,何 に利用 してい るかを説明す る方がわか りやすい。

前述の とお り.昭 和29年 にIBMのPCSを 導 入 して事務 の機械化にの り出し,現 在までIt

BMを 中 心に.FACOM,NEAC.HITACと.次 々 に新 しい コンピュー タを導 入し.現

在.か が国有数のコン ピュー タ保 有企業 とな ってお り.コ ンピュー タの種類 とその適用業務を列

記す るだけで も,同 社がい かにそ のニー ズに合 わせ,惜 しみな く投資したかがわかるか らである。

そ こで,ま ず.同 社の コンピュー タそれ ぞれ につい て説 明す る。

〈 コン ピュー タ ・システム〉

①IBM360-50/40全 国の 主要特約販売会社 との間に専用通信 回線の ネッ トワー

クをつく り,完 成車.サ ー ビス部品 の流通過程を リアル タイムに把握 して.市 場 の要求 や動 きに

即座 に対 応す る 「販売情報管理 システ ム」 をは じめ,生 産管理,販 売管理,技 術情報管理.科 学

技術計算な どの同社の 主要業務の大半を これで処理 してい る。 ・

②IBM1050通 信 装置 昭和41年9月 に,IDP(イ ンチプレーテ ッ ド・デー タ ・プ

ロセシ ング)用 として,同 社 と遠隔地の支社,出 先機関,特 約販売会 社の間の メッセー ジ,デ ー

タ送受信を行 な うため設置 した。

相互it]コ ン ピュー タを中心として.専 用 回線で直結 され.送 受信機のIBM1050か ら発信

された メッセー ジは.コ ン ピュー タによって自動 的に宛先のIBM1050に 送 り出され る。

またIBM]050か ら読 みこまれたデー タは コン ピュー タに入力され.計 算作表 されて.各 種

の情報 としてIBM1050に 送 り出 され る。

現在IBM1050は 社内の車 両.部 品の発 送現場,支 社(管 轄販売部),特 約 販売会社 に設

置されている。 販売業務管理 の一環 として,出 荷 ・着荷 ・販売 ・在庫 などの情報 を収集 し.コ

ンピュー タで処理 した納品書(出 荷 案内書).分 析 資料,在 庫表 などの内容、を送信 してい る。

③IBM360-20財 務 ・経理計算お よびIBM360-40.50の 補 助装置 として

使用 してい る。

④HITACPG-4HITAC-8400を 改 良 したシステ ムで ある。 部 品 ・材料

の納入指示.コ ンベ アへの供給指示.作 業指示を タイム リーに行ない.ま たこれ らの実情情報.

品質 管理 情報 などを即座 に把握する 「生産管理総 合情報処理 システ ム」 な確立す る。

⑤HITAC9030デ ー タ収集 システム このシステムは.デ ー タ入力装 置.集 信装置,

中央 処理 装置で構成され,遠 方,広 範囲 に散在 してい るデー タを一 ヵ所に収集 し.記 録す るため

のシステ ムで.収 集 された デー タは紙 テー プに記録 され.磁 気テー プに変換 して.コ ン ピュー タ

に入力され る。 これ まではIBM7074が 使 用 されてい た。 同社は昭和40年 に,自 動車
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の組立 ライン管理 お よび社外からの納 入品検収 デー タ把握 のために導入 した。

⑥IBM7074/1401.昭 和38年 に導入,大 量の デー タを もつ原単位 ・生産管理な

どの 事務計算,科 学技術計算を中心に処 理してい る。IBM1401は.7074の 補 助装置

として使用 してい る。

⑦IBM1800(DACS)装 置 ・設備の作動監視 と調整を リアルタイムに行 な う一 方 ・

一般 の科学技術計 算 も行な っている。

⑧NEAC-p101こ れ は アナログ ・コンピ ュー タで,自 動車の設計.実 験研究.テ ス

ト車 か ら得 る諸 デー タを処理,ま た性能解 析のため導入 しお 走行 中に人 体に感 ずる操縦安定

感,車 体振動な どの物理的デー タは磁気 テープに記録 され.デ ィジ タル量 に変換 された うえ.所

定の演算 を行ない.そ の結果 を自動作 図機 によってグラフ化する。 こ うして得た諸 デー タは.

車 体各部の特性 を明らか にし,理 論値 と比較検討 して.高 信頼性の車をつ くる基礎資料 とな る。

〈販 売情報管理 システ ム〉

東洋工業 は月間3万 台を こえる販売台数を もち(生 産台数年 間40万 台以上).前 述 のIDP

シス テムによって,完 成車の登録,販 売お よび注文状況 一 車種.現 金または分割払い.下 取

り,特 性,そ の他 や,サ ー ビス部品の流通過程がオ ンラ イン ・リアル タイムに把 握され.対 応す

る販売情報管理 を行な っている。

デー タ送信 システムのIBM1050は50セ ッ トが各部署(発 送現場.特 約販売店等)に 設

置 され,セ ンター と端末 との情報 は タイム リー に送 受されている。 販売情報 に基 づい て発生 し

たデー タは.集 計,分 析 されて端末にフ ィー ド・パ ックされる とともに.以 後の生産計画お よび

新製 品企画のための科学技術計算 に到用 されてい る。

<生 産管理総合情報処理 シス テム≧

多様化する多車種生産に ともない.一 つの ラインで二車種以上の自動車を っくって い る。 同

社におけ る生産 は,完 全 にオー トメー シ ョン化 され.指 令室のスイッチー っで.コ ンベアが自在

に動 き.塗 装 されたボデ ィーが送られ.そ れに部品がつぎっぎに取 りつけられ るとい う方式をと

ってい る。

これ は同社独特の量産システ ムで,100万 種類 に もおよぶ部品の流れや組立 て作業はコンピ

ュー タに よ って処理,指 令 されている。 エンジ ンの組み立 て作業 は.コ ンベア ・システムによ

り.メv－ ゴー ラウン ドの ように ラインがまわ ると.次 々に部品の取 りつけ かTTtsわ れ,一 万.

塗 装 された各種の ボデ ィーがコンベ アにのって流 れ る間に,テ ス トされたエンジ ン,ハ ン ドル.

シー トな どが取 りつけ られ,ラ イ ト.ブ レーキ,エ ンジン.漏 水.車 両 の検 査を経 て.1分 間

に1台 の割 り合いで ライン・オフす る。 会社全体では1分 間33台 の 割で生産 されてい る。

これらの処理のため,部 品.材 料 の納入指示,コ ンベアへの供給指示,作 業指示を行ない.さ

らに実情情報,品 質管理情報を把握 しよ うとい うの が生産管理総合情報システ ムであ る。
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東洋工業 で注 目され るの は.こ の組立 ラインにおける'コン ピュー タの利用であ る。 組立工程

すな わち車体の組み立 て.塗 装 および最終 組み立ての各工 程で,ど れだけの作業 が進 んでいるか

は,HITAC9030デ ー タ収集 システ ムに よって得られる。

さらに品質管理のためのデー タも,こ のデー タ収集シス テムに よって得 られ.品 質 管理情報の

把握 が,組 立工程の作業実 績の把握 とともにできるのが大 きな特色である。 当然.工 程の管理

には,作 業計画 と実績の,セ ンター ・端末 間の情報 の流 れが確実 に行 なわれることが必要だが 、

従来,東 洋工業 ではIBM7074を 中心に.こ の組立 ラインのEDP化 を実施 してお り,こ ん

ごは よ り総合的な情報処理 システムを確立す ることが計画 され てい るわけである。

1

'

2.8.2販 売 ・在庫情報のオ ンライン ・システム

富士写真 フ ィルム

〈概 要〉

昭和29年 にPCSを 導 入 して,事 務機械化に踏み出し ・昭和38年 頃 から検討 を進 めて昭和

40年11月 ・オ ンライン ・システムを稼動 させた。 この とき導入した.コンピュー タは.IBM

1440二 台 からな るデ ュプレックス ・システムで ・1台 をオン ライン ・コン トロールの専用機

として使い ・も う一台を予備機 とし'こ の予備機でバッチ ・プロセスを行な った。
.・ コ

このIBM1440デ ュプレッ クス ・システ ムを.昭 和43年6月 にIBMシ ス テ ム360/

40に き りか えるこ とにな り.新 機種を設置.コ ンバー ジ ョンにはい った。 新たに導入したI

BMシ ス テ ム360/40は,主 記憶容量256KBの もの で,磁 気デ ィスクIBM2314を

そな えた大型機 である。1440の デ ュプレックス ・システ ムから.360/40の シ ンプレ

ックス ・システ ムに きりか えるわけで.同 時 にオンライン ・システ ムのネ ッ トワー ク拡大を期 し

てい ることは言 うまで もない。

〈オン ライン ・システ ムの構成〉

①IBM1440デ ュ プレ ックス ・システムによるオン ライン ・システムを展開した当初は

]4回 線 で あったが,IBM360/40に と りか えることにな る直前まで に使用回線は16回

線 までふえた。 シス テム360/40に お きかえるとともにオ ンライン ・システ ムを拡大 し,

公社線の使用回線数は29回 線 にまでな った。

本社,支 社,出 張所 それに工場 ならびに倉庫 にター ミナル が配置 されるが,地 域的 にみ ると販

売関係 では東京に7.大 阪 に4.札 幌,仙 台.名 古屋,広 島.福 岡に各1の 計16の 端末装 置を

配置 し,工 場 には南足柄4.小 田原2.富 士 宮2.綾 瀬1.大 宮1の 計10,原 料 関係では本社

の資材 部.経 理部 に各1回 線 とっているほか業務部 に1回 線 とっているので.公 社線は全部で29

回線,使 ってい る ことにな る。IBM360/40な セ ン ター ・マシンとして.端 末 装置は1
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BM1050デ ー タ通信 システ ムを使い.200ボ ー の回線でっないでい る。

〈 オンライン ・システ ムの適用業務〉

富士写真 フ イルムは,写 真撮影用 フィル ムや印画紙のほか,写 真感光材料.写 真諸 原料 ・薬品,

光 学 ガラス,カ メ ラ.コ ンピュー タ用感圧紙,磁 気テー プなど多彩な製品を製造,販 売 してお り,

その品種は30,000品 種 にのぼ る。 企業規模がふ くれ上が るにっれ,こ の生産販売品種が多

様化.販 売量 が増大 して販 売,在 庫 関係の事務が錯そ うするよ うにな った。 販売.在 庫管理の

強化策は こ うした状況下にあ って.在 庫量 を減らす必要 に迫 られ',オ ン ライン 。システムを駆使

して販売 。在庫管理 をスター トさせるこ とにな った のが,こ の オ ン ライ ン ・シス テ ム の端緒 で

ある。

したが ってオ ンライン ・システ ムは.販 売 ・在庫管理 を当初 の対象 と して導入 され,昭 和40

年'11月 か ら運 用にはいったわけ であ る。 これが軌道に乗 り,シ ステムの拡大.適 用業 務の拡

張をめざ して,昭 和43年6月 にIBMシ ス テム360/40に き りかえ,販 売.在 庫管理に く

わえ請 求書作成,こ れにっらなる入金 処理 もオン ライン ・システムにのせた。

同社のオン ライン ・システムの中心 をなしてい るのは在庫 ・販売管理 であ るこ とは.シ ステム

拡張後 もかわ りがない ところなので,こ こに焦点をあわせ,概 要を次 に紹介す る。

〈 システムの特徴〉

販売 ・在庫管理 を対象 とす るオ ンラ イン ・システムのねらいは ・製品 の動 きに ともな う情報処

理 である。 工場で生産 された製品は,各 工場の製 品倉庫に納入 され.さ らに.そ こか ら各地 の

出張 所に配分 される。 この出張所の販売部門の出荷 指命があ ると出荷 され る。 ほかに製品が

動 くとい う場合 は.倉 庫 間の回送 もあれ ば,外 注先から購入する商品は.ダ イレク トに出張所倉

庫に納入 されるとい う動 き方を とる。 また各工場から取 引先 に直接送 られ ることもあ り.逆 に

返品 もあるわけである。

オン ライン ・システ ム導入前は.こ の よ うな製品の移動 にと もない,発 生 した伝票をセンター

に集 めて,PCSに よ りバ ッチ処 理を行 な っていた。 オ ンライン ・システムでは,工 場 倉庫や

出張所倉庫の製 品在庫を,す べ てコン ピュー タに記憶 してお き,出 荷指示にしたが って在庫チェ

ックを行ない ゼ在庫があるときは販売 出荷高 に応 じて在庫を更新 してい く。

販 売部門が受注す ると,IBM1050端 末 装置で紙テープを作成 ・チ ェックされたあとL';1紙

テ ープ ・リー ダーにかけ て,注 文情報がセ ンター に送 られる。 そ して.こ の注文 情報は指定さ

れた 出張所倉庫の1050に 販 売 出荷指図書 として打 ち出される。 セン ター では ・この ときイ

ンプ ッ ト・デー タのチェプク,在 庫 チェ ックと更新.コ ー ド変換.金 額計算な どが行なわれる。

販売部門か らインプ ッ トされ.出 張所倉庫部門に伝票 が打ち出され.完 了す るまでの時間は約1

分 間の リアル タイムである。

このオンライン ・システムは.し たが って次の よ うな機能をもってい ることが明らか にな る。
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① 製品倉庫 で行なわれ る入庫.出 庫にともな う諸伝票の作成.伝 送 ②販売活動に ともな う諸伝

票の作 成.伝 送 ③製品在庫状況の情報 をいちはや く掌握す る。

これらは.い ずれもアル タイムでや っての ける。 製 品在庫の問い合わせも,リ アルタイ ムで

処理 で きるしくみにな ってい る。 そ れに加 え ④ メッセー ジ ・ス イッチングもリアル タイムで

行な えるのである。 また ⑤ 伝送系統に よ り.素 デー タをセンター に集 中させ必要な処理 を行

な うことや ⑥収集 された素 デー タ よ・り,販 売実績をすばや く集計 し.フ ィー ドバ ックする,

とい った機能 もあ る。

〈 オンライン ・シス テムによる処理のし くみ〉

インプッ トにし ても.ア ウ トプッ トにして も,情 報はすべて次 の三つの要素があ り,こ れ を基

本 としている。

☆情報区分=製 品を動かす 目当 て。 た とえば販 売.見 本,返 品,回 送などいわゆる伝票種

類 に対応 する。

☆出 倉 庫 一 製品を出庫 する倉庫名。

☆ 入 倉 庫 一 製品を入庫す る倉庫名。

これらは どれも英字.数 字各1字 の組み合わせ コー ドになってい る。 インプッ トす るときは,

製品 コー ドを使 う必要がない。 ここの ところはオペレー シ ョンも.便 利なところらしい。

1回 のインプッ トで4品 目まで可能 とい う。

この オンライン ・システ ムの ひとっ の特色は,エ ラー ・チ ェックにあるともいえ る。 インプ

ッ ト・ミスがおのずか らチ ェックされるよ うな プログラムを開発 ずみで,そ れ をもってい るから

である。 端末装置か ら通信回線をへて インプッ トされたデー タの内容は.可 能な限 りの論理的

チェ ックを受ける。 セン ターのコン ピュー タに登録 されていない製 品を.イ ンプッ トす るとイ

ン プヲ ト,・エ ラー とみな されるとい うぐあいである。 エラー とみなされた インプヅ ト・デー タ

は.エ ラー ・メッセー ジを イン プッ ト側 に送 りか えすが.セ ンターでは処理しない。 インプッ

ト・デー タに対 し.そ れが注文情報で.そ の商品の在庫 がないときは販売,出 荷の伝票 を発行 し

ないの はい うまで もない。

倉庫では.出 苛指 図書に もとず き,出 荷業務を行ない出荷が終わ った ことを確認 した とき.出

荷完了の情報 を1050か ら インプッ トす ることによって.は じめてセンターのコン ピュータは,

その注文 を売 り上 げに計上す るしくみを とっている。 倉庫 から出荷 が行なわれな くては,っ ま

り受注 ペースでは,売 り上 げ に計 上 されないのであ る。

この場合,出 荷指図書 が発行 された とき,セ ンターの記憶装置 では.在 庫は更新 されて しまって

いる硫 ある。しばだがって,出 荷完了の情報 が倉庫部門か らはいるまでは.そ の製品は 出荷準備 フ

ァイル に収 められ て待機す る。 この ようなことは.工 場倉庫 から出張所倉庫への製品の配 分の

場 合や.出 張所倉庫間 の製 品回送の ときにもお こる。
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ある倉庫から製 品の 出荷があれば.た とえ他倉庫への回送であっても,そ この倉庫の在庫 は書

きかえられ るのは当然であ る。 たとえばA倉 庫 にB倉 庫への製 品回送の指示を行 な うと.A倉

庫 の端末装置は回送 指図書を アウ トプ ッ トしt同 時 にB倉 庫の端末装置に も回送案内書 を打 ち出

す。 この ときAの 在庫 から積送フ ァイルに うっす とこ ろが.特 色 とい える。 回送中は.こ の

積送 フ ァイルにはい ってお り.製 品がB倉 庫につ くと.回 送案 内書 と現品をつ きあわ せ正 しけ れ

ば到着 情報 を打 ち込む。 ここで積送 ファイルからB倉 庫の在庫 に加 えられ るわけで ある。 こ

こ うい った ところは.オ ンライン ・システムであ るか らこそ.可 能な ところである。 普通の 伝

票のや りと りでは.回 送 車とい うよ うな宙に浮い ているよ うな.流 動 しているものは.実 態をと

らえてお くことは難 しいのであ る。

〈効 果〉

オ ンライン ・システ ムであげている効果は.こ のよ うな販売業務 まで実施 した段階の レベルで

あげ ると.次 のよ うな事項があげ られ る。

※:情 報処理の合 理 化

① 素デー タが直接 センター のコン ピュー タに入力 され るため,こ れ までのオ ンライン ・バッチ

処理 システムで,と きお り発生した素デー タの郵送 ミスや,パ ンチ ・カー ドへの変換 ミス.イ ン

プ ットもれな ど,人 間が中にはい ることによる誤差がな くな り.情 報 精度 の向上に寄与 した。

② 素デー タを遠隔地からセン ターに送るまでの時 間を無視 できるため ・情報のフ ィー ドバック

がス ピー ドアップされた。 それ まで に比べ2～3日 の納期短縮 がで きた。

③ 素デー タは インプ プ トの時点でチ ェックされ るため.ミ ス ・デー タが インプッ トされるのを

集計 前 に排除 できる。 この結果,ア ウ トプッ ト・レポー トの信頼性 が増 した。

※ 製品管理 事務の合理化

① 各倉庫の製品在 庫量を減 らす ことがで きた。 ②各倉庫別の製 品台帳で は従来の手書きの製

品台帳 を廃 止で きた。 ③製 品管理 のためのデー タ.ま たは レポー トが タイ ミングよく提供され

るよ うにな り.製 品在庫管理 が効果的 に行なえるよ うにな った。 ④ 全社の在 庫状況.積 送中 の

製 品の状況を リアルタイムで掌握 できるよ うにな った。

※ 販売業務の合理化

①販売活動 に必要な製品在庫状況.取 引先別.製 品別の販売実績 が タイミング よく提供され る

か ら,販 売活動を より効果的に行 なえるよ うにな った。 ② このため重複計算 を省 くこ とがで き

るよ うにな った。
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2.8.3オ ン ラインによ るコンテナの 船舶輸送 管理

日 本 郵 船

日本郵 船は 昭和35年 夜PCSを 導入 後.40年 にIBM1440を 導 入,42年11月 にI

BMシ ステム360モ デ ル40に お きかえた。 その後.43年6月 に もう一度360/40を

設 置 した。

①IBM360/40ng-一 一号機 の適用業務

経理 ・営業 統計な らび に収 支予想.給 与計算.人 事統計.新 造船計画の基礎資料の作成が主な

ものだが.ほ かに経営 資料 の作成 もあ る。 具体的 にあげ る と,次 の よ うな もので ある。

〈営業 ・企画関係〉

営業統計 一 ① 自社実績(輸 出 ・輸入 ・三 国間 ・シール諸統計)② 同盟統計.競 争船動向

③ 油槽船.傭 船関係 市況その他。

収支予想 一 ① 計画造船関係諸計 算,投 資効率,計 画船 費関係 ②企画部関係諸計算(傭 船関

係を含む 、OR手 法 やシ ミュレーシ ョンを行 な う)③ 長期収支予想 ④ 損益財

務動向の分析。

〈諸経費分 析〉

運:航 濃 口 ①荷物費,港 費.運 航雑費分析 ②燃料油(補 油.消 費,性 状など)

給 費 一 船員費.修 繕費,船 用品費,潤 滑油費分析。

店 費 一 ①店費分析 ②予算管理資料作成。

〈経理関係〉

運 賃 一 ①運賃勘定(未 収運賃を含む).FOB作 成 ②運賃諸統計。

収支勘定 一 ①勘定の記帳整理 ②諸統計。

航海収支実績の算出 一①要約表,収 支総表作成 ②航路別経費の明細,そ の他。

固定資産 ・財務関係=(覗 価償却.設 備資金関係諸計算 ②資産,負 債ならびに元帳関係業

務。

〈給与関係〉

給与計算 一 ①陸上社員給与 ②海上社員給与(船 員動静,家 族送金事務を含む)

人事,労 務,厚 生 一 ①定期昇給,ベ ースアップ対策資料 ②保険関係諸計算 ③ その他諸統

計

くその他〉

船舶運航データの把握 一 ①各船作業分析 ②海象状況.海 難統計その他誌統計。

外部報告資料 一開銀.運 輸省など外部提出資料の作成。

以上のようにIBM360/4099-一 号機では.事 務処理レベルの計算処理は.か なり多角的

に行なわれており.と くに企画部関係ではORや シミュレーションといった高度な手法を活用 し
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てい るのが注 目され よう。 しか し.同 社のEDPSが.と くに新 しい精彩 を加えるのは ・IB

M360/40の2号 機 導入によってであ る。 この2号 機の最大 の適用業務 は.43年 秋 か ら

ス ター トした 「箱根丸」な どのコ ンテ ナ船 を対象 とした ものである。

〈新 しい システムにロー ドす る予定計画〉

(i)コ ンテナ船 をめ ぐる動静

い ま海運界は.か ってない技術革新 に直面 してい る。 コンテナ輸送の導入である。 普通の

定期船 では,一 年間の うち走 ってい る日数は,現 在では200日 を 割 ってい るのがほ とんどで ・

180日 とい うところで ある。 コンテナ船では.こ れが300日 ほ どに引 き上 げられ る。

1万 トン級貨物船 力㍉ 荷物 のつ み揚 げに要す る日数は5日 鳳 コンテナ船では1昼 夜 である。

また容器 が即倉庫となるから,倉 庫はい らな い。 しか も陸揚げすると,自 動車で内陸深く運

び込む こともで きる。 とい うことは.陸 上輸送機関 とタイア ップして.っ み揚げする港の数 を

限定 し.寄 港回数を減 らすこ とができ る。 これがひいては ・年間300日 も実働で きることに

な る。

この ような輸送革命 とさわ がれるコンテ ナ化 の勢いに対処するには.単 にロ ンテナ船 を就航 さ

せれば,そ れですむとい うわけではない。 海上輸送と陸上輸送 との緊密な連携を必要 とし ・そ

れを中央 でコン トロー ルす る機関が欠かせない。 コンピュー タで無駄のない.組 織的な管理.

運 用を必要 としてい るのであ る。

IBM360/40の2号 機 は.こ うい うわけ』でコンテ ナ化 に対処す るのが最大 の目的 として

導入された。 まず,オ ンライン ・システ ムが編成 されたのであ る。 端末装 置IBM1050

を 東 京,横 浜,名 古屋.大 阪,神 戸 の各支 店 と品川 と神 戸のコンテ ナ ・ター ミナルに各2台(名

古 屋だけ1台).計13台 を配 備.200ボ ー 回線 で結 ばれた。

コンテナ業務 の適用は.計 画段階の ものが少な くないが.① 複雑な料金体系をベース とする書

類の作成。 ② コンテナを コンテナ カー ドにどの ように配置す るか。 ③ コンテナを本船にどの

よ うにっみ揚げす るか,と い った判断に利用 しよ うとしてい るところに特色をみ ることがで きる。

この オンライン ・システ ムで推進中の コンテナ関係業務(計 画 を含む)を あげ ると,次 の ように

要 約できる。 この種 の業 務が コン ピュー タ処理 されるのは.わ が国では初の ケース とい ってい

いo

① 集荷情報をはじめとす る.情 報収集.連 絡。

②集荷管理.フ レー ト・コン トロールな ど ・三十数種の管理形態がある。

③ コンテナの容器の在庫管理.容 器の"遊 び"を できる限 り少な くす るよ うに管理す る。

④技術計 算。船の運航スケジュー ルの シ ミュレー シ ・ンや ・荷物 の積みっけや荷おろしに関す

るの計 算。

⑤ マ ネジメン ト・コ ン トロー ル。
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第5項 のマ ネジ メン ト・コ ン トロー・ル とい うのは.コ ンテナ船の費用な どの デー タを もとに.

10年 後 の動態を シミュレー ションにより描 がく。 資金や荷物の量 など.300の 条 件な与え

る大がか りな ものであ る。

⑪ コンテ ナ ・コン トロー ル・システ ム

コンテナ業 務中の 中心業務 となるコンテナ ・コン トロー ル ・システムは .集 荷から本船 へのっ

み揚 げ作業 まで一貫処理す る トー タル ・シス テ ムである。 入力は三種,っ ま り'① ブッキング

・メモ(情 報の早期把 握)② ドック ・レシー ト(貨 物 内容の詳 細把握)③ デ リバリー ・オー

ダー(そ の他必 要事項の把握)に 統一 される。 このシステ ムの処理の し くみを,次 に述べよ う。

全国の支店.代 理店か ら集貨 の内容品 目.数 量.容 積の概要 をそれぞれの支店で さん孔 タイプ

ライター で集貨 メモ(ブ ッキ ング ・メモ)と してつくり.同 時 に紙テー プを作成.1050に か

ける。 す ると入力 した集荷情 報は,直 通 回線 をへ て,本 店のIBMシ ス テム360/40に 直

接入力され る。

このセ ンター では.毎 日の集 荷状 況を必要 な情報 に整理して 、本店 のコン トロー ル ・センターに

知らせ.支 店その他 の ター ミナルに返送す る。 センターでは,各 ター ミナルにあ る空の コシテ

ナ在庫表 を収録 してあるので.集 荷情 報に応 じて 空コンテナを用意す ることが できるわけである。

こ うして判断業務 の過 程 で,運 賃勘定書,っ み荷内容 などの書類.各 種 請求書,営 業関係の諸tt

統計 を 自動 的に作成する。 コンテナ船 の就航とい う世界的 な規模 に進展す る輸送革命に.コ ン

ピュー タを核 とした新 しいシステ ムをつ くりあげ.こ れに対処す る。 こ うした技術革新 に対応

して ・国際競争 に勝 ち抜 こ うとする海運界の典型例を 日本郵船 に見る ことができる。 対象が対

象だ けにシステムを真似 るこ とが 出来ない,開 拓者の苦渋をなめてシステ ムづ くりが進展 してい

るよ うである。

なお.箱 根丸.榛 名丸 など コンテナ船 就航 後の実際の業務 のア プリケー シ ョンは.そ の後.追

跡.調 査を行 な う必要が ある もの と判断 される。 この報告は.あ くまで初期段階の,む しろコ

ンテナ化 システ ムの導 入準備段階の実情 とい っていい。 しかし.こ れ が海運界で最 も進展 して

いるケースである。

2.8.4営 業 情報のオ ンライ ン化,お よび生産情 報の分散と管理情報の集中化

三 菱 電 機

三菱電機は.資 本金435億 円.従 業員5万 人.製 作所(製 造 部門)が19.分 工場5.研 究

所2.営 業 所9.商 品営業所9.出 張所3,お よび海外 駐在所を もっ総合電機 メー カーで ある。

機械化対象 は.海 外駐在 所をのぞく.ほ とん ど全ての事業所であ り.さ らには販売 店まで なその

範囲 内にお いて.は じめて総合機械化が実現 でき るとい う背景を もっ。

また.事 業 形態 も広範囲で,こ れを営業活動の面からみると,個 別受注か ら大量販 売品 まで.
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電 気ゴタ ツから原子 力まであって.能 率化.効 率化 とい う点では,全 商 品を まとめてかか るとい

うわけにはいかない。

事業所 もまた.営 業所は受注生産 品,商 品営業所は見込み量産品 と分かれ.製 作所 も同様に受

注ペー ス 滝 産ベース に大別 で きるのだが ・・の方は受注 ・聾 の まじ・た と・うもあ り洞 種
,

製 造はほ とん どない。

事業所が全国に分散 し冒5いる場合.情 報の流れ も.経 営の機械化 とい う観点 でいえば.本 社集

中化か.あ るいは分散化 の形を とるか.と い うのが基本 になる。 しか し.同 社 は.ど ちらか一

方をとることは不可能だとして,全 社の情報処理を ① 分散化 ②集中化 ③ バッチ処理 ④オ

ンライン・リアル タイム処理の 四つのファク ター で考 えてい る。

同社経営情報本部機 械計算部の最 も重要な任 務は.こ の四つの ファク ター を考 え.全 社の機械

化 をど う進 めるかの方針をた て るこ とにある。 現在.大 ざ っぱ に分けて.製 作 所(生 産)で は

分散化方式.管 理面で は集中 化方式.営 業面ではオ ンライン方式 をとってい る。

機械計 算部 は,各 事業所.と くに製作所の工場診断.コ ンサルテー ションを行なってい るが ・

機械化の必要度の高い ところを重視 し.重 点的 に実施 している。

た とえば.作 業管理が重要 な工場 では,ま ず作業 員の 日程計 画.資 材入手 が受注 ・出荷のキイ

ポイ ン トであれば.納 入 日程,さ らに営業関係では客筋 との ネゴシエーシ ョンに反映 させるため.

な どが主眼点 とな る。

コンピュー タは.製 作所に17台(MELCOM3100お よび1530),う ち5台 はコン

ピュー タ ・メー カー として.セ ールス ・プロモーシ ョンのた め設けた センター(東 京,大 阪,名

古屋.福 岡)に ある。 さらに69年 秋 には,21台 に増 設 され,セ ン ター は 札 幌 に も新 設

される。

このほか.MELCOMコ ン ピュー タのユー ザー である地方の計算 セン ターに.計 算委託.共

同利用 してい るものが4台 。 また,三 菱グルー プが クラブ組織 で利用 している三菱 コンピュー

タ ・セン ター(三 菱原子力工業)のIBM360-75を.科 学 計算.シ ミュレーシ ョンなど.

計 算量 の多い ものに利用 してい る。

〈製 作所 におけ るコン ピュー タ利用〉

製作所での コン ピュー タは,な んらかの形 で生産管理 にっなが る。 これは量産品で も,受 注

品で も,「 確実 に早 く.コ ス トを安 く」 するための必要性は同 じだ とい うことだが,各 工場 とも

その生 いた ち,形 態がちがってお り,ど こで も直ちに生産管理 が可能だ とい うものではない。

生産管理 はオー ダー が発動 してか ら,始 まるとして.「 資材 手配 一 工 程管理 一 品質管理 一

出荷」を生産管理の範囲 としてい る。 最 も進んでい る工場 で ・この 生産管理の実施 は70%・

しかし,ま だ20%程 度 の ところもあ る。 主力工場 にっいては;痴1～2年 内Lに'100%に も っ

い く計画である。
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正,

工場別 にみて も.そ の製 品は受注.量 産 との 区分は.は っ きり分れていない。

同社の製 品は一応 ①重電 ②標準電機(エ レベー タ.エ ス カレー タな ど)③ 電子 ・産業機

械 ④ 家庭 電器 の四つに分けている。 工場は,重 電専門が一工場,家 庭電器 専門が一工場だけ

で.他 は① ～④ のい ずれかが混在しており.一 様に考 えられない とい う総合 メー カーの難か しさ

が ある。 また ・工場 によって.資 材管理が難か しい ところ.工 程管理が難か しい ところな ど,

さま ざまある。

当初 は,デ ー タ処理 の立場から,全 工場を 「見込み」 「受注」 の二つ に分 けて標準化す るむ と

をね らったが.そ れで も無理があるため.現 在は 「見込み」 「受 注」 「その中間」 の三本立 てで

考 えてい る。

こ うして.製 作所 でのコン ピュー タ利用は,そ れぞれ に分散 して.個 別の機械化 を進めてい る・

が.各 工場 の性格に合 った機械化は.本 社機械計算部が基礎か ら実施まで計画をたててい る
。

なお.同 部 では.五 カ所の分工場で もコン ピュー タ1台 ず っは必要だ としsこ んこその収益状況

をみ た上,長 其脂十画で実現をはかる意向であ る。

〈管理面 での コン ピュー タ利用〉

給 与計算 など.純 粋な管 理面での計算は本社で行なっている。 しか し.同 社で とくに注 目さ

れ るのは.人 事 ファイル.あ るいはエレベー タ ・エス カレー タの工 事 ファイルであ る。,

これは,い ずれも情報検索のた めで,検 索手段 は,こ れからも改良を加 える ことにしてい るが ,

現状 の概要は次のよ うである。

① 人事 プアイル

全社 員の うち,い わゆ る職員層1万 人強のデー タを蓄積(作 業 員にまでは まだ手 をっけていな

い)を 終えてい る。 個人別に過去の異動,昇 給経歴,評 価 などを収 めてい る。 人事異動 には,

これか ら引き出 したデー タによ り決定す る。 た とえば ,海 外駐在員を決め る場合.そ の 目的が

エレベー タの輸出にあれば,エ レベー タ売 り込 みの経験 の有無
,英 語.給 料,妻 子 など家族状況

その他のデー タで判断す る。

検索はい まのところ.既 婚か否か,年 令,技 術系か事務系かの.比 較的単純な手段だ が,こ ん

ごは手直 しして ・細 いリクエス トのできる よ うにす る考えであ る。

②EL・ES工 場 ファイル

エレベー タ,エ ス カレー タの納 入,工 事 の過去の例 を検 索す る
。 引き合いがあ った場合,そ

の条 件に近い過去 のスペ ック.納 期 などを引き出して判断す る。 基数,客 先の業種(ホ テル向

けか ・工 場向 けかな ど)で 引き出す カ㍉ 人事 ファイルと同様,検 索のや り方は 「日進月歩」 に改

良 されてい るとい う。

そ のほか,設 計計算,シ ミュレー ションなど も本社で行 なっている。 シ ミュレー シ ョンでは.

例 えば工場建設のため'重 電ベース と家電ベースの生産割 当の移 管では,人 間配置,設 備,工 程
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をビ うす るかな どに活用 し,製 品倉庫,あ るいはデー タ伝送線の配分 につい て も,シ ミュレー シ ・:

ヨンを行な った。

〈営業所での コンピュー タ利 用〉

通信回線が自由に使用で きれば.販 売 店をふ くめたオン ライン・システムに よる本社集 中化を

はか りたい とい うの が,同 社の念願だが,い まのところ不本意でも.集 中 と分散の中間的 な形 を

とらざるを得ない としてい る。

ブロ ック別に集中し.東 京,大 阪,九 州,将 来は札幌 にも,ブ ロック ・センター を置 く。

ただし,テ レ タイプに関 しては,本 社で集 中 してお り,電 子式交換システ ム(OKIDEX70σ0)

で,メ ッセー ジのオ ンライン交換網 をもって いる。

これは,本 社に集中す るた めのものではな く,営 業所から他 の営業 所へ 自動的 に メッセー ジを

送 るためのものであ る。 営業所の売上げ ・出荷伝票(一 品一葉)お よび デー タ(一 品一 葉伝票

以外 のもの)は.お なじ回線を使用す るが,本 社で1晩 ためて配列をし直 し,客 別,品 目別の全

国営業所向け資料 として送 ってい る。

つま り,オ ンラインで各営業所 から集 中され たデー タは,コ ン ピュー タで処理 し.一 日遅れで ・

再びオ ンラインで結 果が報告 され ることにな る。 このシステ ムは 「MIDES」(三i菱 インフ

ォメー シ ョン ・デー タ・エクスチェンジ ・システム)と 呼ばれ る。

同システムの実施以前 は,客 別,品 目別諸表はできて も,集 計時点のちがいか ら,補 正 の必要

があったが,現 在では少 くとも1日 の差で正 確なデー タを各営業所が知 り得て,キ メ細い活動が

可能 にな った。

しか し,代 理 店.販 売店をふくめない と,在 庫な どの詳 しいデー タはっかめない。 これは社

内事 情ではな く,通 信回線に関する法規の問題だけに,ま ず,内 輪だけで も固め 、小 きざみの バ

ッチで慣 れたあ と,「 確実 に,早 く」営業活動を行 な うためのオ ンライン ・リアル タイム・シス

テムを実 現す るとい う基本方針であ る。

<SIGMA>&〈RONS>

SIGMAは,シ ン グル ・インフォメー シ ョン ・ゼネ ラル ・マ ネジメン ト・ア クテ ィビテ ィの

略で,販 売お よび生産 のいずれも,各 人 が自分の台帳などをもたず,で きるだけ コンピュー タ・

ベー スでファイルを もっようにす るため,全 社的に運 動 を進めてい る。

コンビュー一夕は,フ ァイルに重要性 がある。 とい うのは,人 事 フ ァイル,EL・ESフ ァイ

ルな どで も実施す るとお りだカ㍉ 全 てのファ イルの もち方 を ・コンピュー タ ・ぺ」 スで考 えよ う

とい うのが,こ の運動 の趣旨である。

またRONSは,ラ ピッ ド・オー ダー ・ネゴシ エー シ ョン・システムの略 で,標 準製品以外 の

もの,重 電 と標準 電機の中間的な製品にっいて,標 準 電機のスペ ックをチェ ックす ることによ り,

製 造 日数を短縮 しよ うとい うものであ る。 標準的な要素をつかんで.簡 略化す るため,納 期は
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従前 より%は 短縮 された。 もともとは,ウ ェステ ィングハ ウス社の手法で ある。

なお,同 社は前述のMIDESを 工 程計 画に も応用 したい考 えで,伝 送網の余裕を しらべ,実

施 を検討 中であ る。 これは.あ る程度までは工場 単位でやれるが,で きるだけ伝送線を利用し

て・.MCCの 大型 コン ピュー タを利用 したい とい うことから出てい る。

や

●

2・9コ ン ピ ュ ー タ に よ る生 産 コ ン トロ ー ル を 中心 と し たMlSへ の 体 制

トヨタ ・グループ

トヨタ ・グルー プでは,ト ヨタ自動 車販売と トヨタ自動車工業の緊密な相互動作 によって,販

売情報を的確 に生産計画に結 びつけ,リ ー ド・タイムの短縮 に驚異的な成果 を上げ てい る。

"リ ー ド・タイム"と い うのは
,客 が購入を決定 して発注 してから,実 際にその車を手 もとに

入手す るまでの時間をい う。 その期 間が短か ければ短い ほど好 ま しいわけだが,客 の好みは実

に多種 多様で,い かな る客の注文 に も応 じられ るよ う,順 列組み合わせをす ると ,一・車種で実に

何 千とい うスペ ックになる。 これだ けの ものを右か ら左 に間に合 うよう,揃 え てお くことは,

現実 には不可能なことである。

ボデー のカラーを例 に とって も,い っで も間に合 うよう全色揃えてお くことは ,デ ー ラーの車

庫のスペ」 スを増大 させるので好 ましくないし,そ うか とい って,車 はあ って も色ち がいで売れ、:

ない とい うことにも'なる。

そ こで ・デー ラー としては ・できるだけ客の好みに応じた注文 をとってか ら,工 場 に手配 して

送 って もら うことにな るが,注 文 が決定してから納車 までの期 間が,あ ま り長 びくと.途 中で他

の車種 に乗 りかえられる恐 れ もあ る。

そのため,競 争の激 しい 自動車業 界にあ っては,こ のり一 ド・タイムをいか に短縮す るかが,

販 売 即経営の決め手 とな っている くらいである。 いま日本では,3週 間 から長いのにな ると3

か 月 もか か るそ うだが,ト ヨタでは自販 と自工の コンビによるコン ピュー タ戦略に よって,現 行

では10日 まで短縮 してい る。

この リー ド・タ イムがその まま'車 体工場 の組立順序計画,塗 装工場の塗色計画,総 組立工場

ρ部品納入計画へ,旬 間ベース反映 してい るのである。 もちろん ・生産計画 自体は ・長期 の需

要予測 にも:ζ1つい て年間q生 産計画ちたて .'さ ら に月次の計 画を套ててい る。

しかし,こ れは車種.あ るいは大 まかなタイ プごとの数字で ,ボ デ ィ・カラー とシー ト・カラ

ーの組み合わせ ,車 体部品など,多 様化 しているスペック まで,き めこまか くたててい るわけで

はな い。 あ くまで もワイ ド・セレクシ ョンで,月 次の計画を内示 してい るにすぎないのだ
。

こまかいスペ ブクは,ま ずデー ラー からの情報 によって,ト ヨタ自販で1か 月単位の月次確定

注文台数を まとめ ・自工 に大 ワクの台数 を手 配す る。 この確定台数 の範 囲内で.10日 ご とに

ボデ ィ ・カラー にシー ト・カラー ,ヒ ー ターや カー ・ラジオなど主要付属部品 の要,不 要な どの,

一51一



こまかいスペックをまとめて,明 細 をオー ダー する。

トヨタ自販本社のIBM360--40と 全 国の販 売店の間はテレ ックスで結ば れ,こ れら販売情

情報をコン ピュー タにインプッ トし,解 析 して,ト ヨタ自工 へ通報す るわけであ る。

トヨタ自工 の工場では,3か 月の長期工数予測にもとつい て,材 料や部品 を手配 し,自 販から

の月次確定 台数 の発注 によって,月 の生産計画をきめ,さ らに10日 ご との明細 オー ダー にもと

ついて,多 様化 したスペ ックに対応 した生産体制を整え てい るのであ る。

い ま,自 販 一 白工 の受 注 ・生産 ・配 車のネッ トワー クを図示す ると次の よ うである。
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■

次 に,工 場の生産 もすべて コンピュー タによ りコン トロールしてい る。 その代表的なのが,

カロー ラ,パ プ リカの専 門工場 であ る高岡工場で,41年 末 に完成 した同工場 は.設 計 のは じめ

か ら,コ ン ピュー タに よるオンライン ・システムを考慮に入れて っくってある。

高 岡工場 におけ るコン ピュー タ ・コン トロー ル体 系は,四 つのサ ブ シス炉 ム.か ら成 り立 って

い る。

1.車 両 管理

車体工場 ・塗装工場'総 組立工場 の各工程間で,ボ デー が どのよ うに流れ てい るかを タイムリ

ー に把 握す る
。 このた め,要 所 々々にチェプク ・ポ イン トを設 けて,モ ニ ターで情報をコシぜ

ユ一 夕にインプッ トし・必要に応 じて とりだせるよ5に してい る。

2.塗 色管理、

塗 装は同一色を続けて塗るのがいちばん能 率的 かっ経済的 で,こ のため,あ らか じめ塗装計画

をた てる ときに色の順序を決めてお くが,途 中で変更 があって バランスが崩れたときは,オ ンラ

イ ンで指示して混乱 のお きない よ うにす る。

た とえば市販車は ・客の好み に応じて色 を手配 しなければならないが,こ れを10日 単 位 ぐら

い にまとめて,コ ンピュー タで塗 装計画 を修 正 し指示す る。 こ うすれば.10日 の リー ド・タ

イ ムさえあれ ば,い っでも客 の必 要 とする色の車が,タ イムリーに手 もとにとどけられ るわけで

あ る。

3.部 品 管理

あらか じめ立てた生 産計画 に もとつい て,何 月何 日に ど うい う車を何台っくるか,ど うい う部

品が何個いるか ・納 入計 画をたてて,本 社工場 や組 立工場か らの部 品受 け入れを指示す る。

外注部品が計画通 り納入され なければ,ラ インに よる組立工場がス トップす ることに もなるの で

重要部品数点は ・オン ラインでチ ェヲクし,他 はオフラインで1日 ごとにチェックす る。

4.コ ンベ ア自動制御

ボデー をのせて走る メイ ン・ラ・イ1ン のコンベアは常 に一 定の速 さだカミタ.・部品の組立所要時間は,

必 ずし も同じ速 さでは ない。 作業員の手 ぎわ によっては,遅 れることもある。 そ うした場合,

ボデーの メイン ・ラインと併行 して走 るサ ブ ラ イン の速 度を一定 にしてお くと ,あ る個所では

部品を と りそ こない,ひ とっず っず れる可能性 もでて くる。

そ こで ・ス トック ・ラインの部品コンベア操作 を自動化 し,組 立工程の ライン ・バランスを考

えて.コ ンピュー タによ りコン トロールす る。 この よ うに,ボ デー と部 品が同期化指示に よっ

て車 体組立工場 に搬入されてから,各 種 テス トを終えて 自販に引き渡 されるまで,こ れらのサブ

シ ス テ ム・に よってス ムーズ に流れ ・各工程 間の情報 はモ ニ タによって中央 コン トロー ラー室の

IBM1440に イ ンプ ッ トされ,コ ン トロー ルされてい るのである。

自動 車の販売 にとって,も う一つ大切なのは,サ ー ビス部品の補給であ る。 販売店か らの要
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求があれば,い つで も出荷できる ように一通 りの部品を在庫 しておかな ければな らない が ・そ う

か とい って品 切れを警戒するあ まり,適 正在庫を こえ ては採算上好まし くない。

トヨ タ自販では1959年 末,ク ライス ラー社で部品在庫管理 の指導を うけ ・IBM-305

を導 入 してデ ィスク付在庫管理専 用機 とし,ま ず重要部品3,000点 に っい て在庫管理を実施 し

た。 部 品には重点管理 を必要 とす るニュー カー ・パー ツと,一 か 月に注文頻度の高い もの ・少

ない ものがあ る。 注文頻度は高 くても単価の安いのは売上が低い ので,売 上金額 にランクをも

うけ る。

この三 つの組み合わせ で部品管理 を考え るのは.ABC考 査 とい って トヨ タ自販では,4.5,00;0

点 を これ に もとついて26分 類(当 初 は15分 類)し,分 類 カテゴリー ごとにサニ ビス率 ・在庫

率を きめてい った。 とれ に警告書制度 とい うのを1も5け6次 の四種類の事態が発生 した場合は'

コンピュー タが 自動的 に警告書を発 し'必 要部品の補 給を行な らば 部品切れを防止 した。

1.在 庫 のレベル切れ,在 庫が一定 指数 のレベルを割 った とき。

2.異 常 大量注文。1回 の注文 の基準数 をきめ,そ の基準数 の一定%以 上 の大量注 文 が発生し

たとき。

3。 オー バース トック。 在庫が一定量以上 にな ったとき,自 動 的に チェックす る。

4.緊 急 部品の欠品。 緊急 に必要な部 品の発注 があったと き。

トヨタ自販では,部 品補 給倉庫のある春 日工 場のIBM-1050と 本 社のIBM-360-

40を オ ンラインで結び,・全国の販 売店 からはい って くる注文 をテレ ックスで結んで処理 してい

る。 このよ うな補給部品管理 システムを採用した結果,受 注に対す る26区 分 ごとのサー ビス

率(注 文 に対 じてす ぐに間に合 った部品の率)は 実 に98.5%に 達 し,26区 分 ごとの在庫回転

率 は2.2:が 月分になってい る。

●
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現在,ト ヨタ ・グループで コンピュー タにのせ ている業務は次 の通 り。

分 類 適 用 業 務

企
画
・

設
備

需 要 予 測 需要予測計算

経 営 計 画 長期経営計画

機 械 設 備 機械台帳作成

保 全 保全管理計算

生

産

管

理

基 礎 計 算
部品必要 数計算

車種 別台当 り原単位計算

作 業 時 間

作業時 間の集計 と分析:・ ・li

機 械時間と工数の集計 と分析

指 定工数計 算

製品時間6材 加 不計 算山 川

検 査統計お よび材加不週 報

技術作業時 間集計 算

工程負荷,仕 掛 工程負荷,仕 掛

材 料

材料需給計 画計算

号口素材 出庫および差異分析計算

補助材料 出庫業務

2・10サ ブ シ ス テ ム の トー タル 化 に よ るMlSへ の 構 想

日 本 航 空

日本航空では,来 た るべ きttジ ャンボー ・SST時 代"に 備え て長期スケジュー ルのもとに,

MISづ く りに全 力を投 入 してい る。

成田新 国際空港 とも関 連 して くるので,ま だ机上 のプ ランの域を 出ていないが,「 旅客システ

ム」 「貨物 シス テム」 「FT(フ ラ イ ト)オ ペレー シ ョン ・システ ム」 「整備情報 システ ム」な

どのサ ブ システ ム を組 み上げ.こ れ を トー タル化 して経営情報管理 システムを志向 しているの

で あ る 。

ジ ャ ン ボー とば ジ ャン ボ ー'・・ジ・xッ ・トとい う巨 人 機 の こ とb・・一『・・-S・・STど は 超 音 速 旅 客 機 の こ とで

あ る。 ジ ャ ン ボー ・ジ ェ ッ ト機 は,現 在 日 航 が6機 発 注 し て い る ボ ー イ ン グ747型 機 に例 を

と る と,収 容 人 員490人,現 在 の 最 高 で あ る ダ グ ラスDC-8だ と144人 だ か ら,実 に3 .5

倍 の 収 容 能 力 を も っ こ と に な る。 ま た,上 部 貨 物 室 と 腹 部 貨 物 室 合 わ せ て100ト ンの 貨 物 も
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塔:敵 す ることができ る。 総重量330ト ン ・全長 約70メ ー トル ・翼の長 さ約60メ ー トル ・

高 さは5階 建のビルよ り高い19.3メ ー トルとい5か ら,文 字通 りの巨人機 である。

こ うした巨人機が,マ ッハ0.9に 近 い亜音速で飛ぶ ようになると,旅 客,貨 物の手配 にしても,

オ ンラインにより大量即時処理 をしない と,飛 行機の方が先 にっい て,あ わ てることに もな りかね

ない のだ。 このため,旅 客 システ ム,貨 物 システ ムなどをコン ピュー タで即時処理し,経 営悼報

に結 びつけ ようとい うのが大 きな狙いであ る。

i旅 客 シス テ ム]

1貨 物 シ ス テ ム

已 丁オ ベ レー シ ・ン」

一己 営繍 管理 システ・

t

すで に旅客システムにっい ては39年7月1日 から,ま ず第1階 段 として,リ アルタイム ・オン

ライン方式 により国内線 の座席予約受 け付 けを開始 した。 この座席予約 システ ムは,東 京国際空

港 内に設置 されたNEAC-2230を 本体 としたコンピュ一一一夕システム と,東 京 ・大阪 ・権田 ・札

幌を中心に設 置された124台 の端末装置(キ ーセ ッ ト)を 電信回路 で結び.旅 客の希望す る予約

を即時 に処理す るものである。

国内線の座席予約は,受 付 期間一か 月の全便 一1日1万1千 座席,月 間33万 座 席にっ、・て予

約,管 理を行な ってい るが,端 末装置か らの呼び出しは1日 平均1万 ～1万5千 件,最 繁忙期 には

2万 ～2万5千 件 もあ る。

コン ピュー タ・システ ムは2台 で構成 され,1台 は マルチ ・プロセシ ング(多 重処理方式)で プ

ログ ラム ・レベル皿で,最 優先 に端末か らの予 約受け付けを行ない,次 位 の プログラムHで はレポ

ー トの作成(搭 乗予約旅客表,満 席便表)や,障 害時 に備 えて磁気 ドラムに記録 された全便全席の

座席 ファイルを磁気テー プに記録 し,保 存す る作業を行な っている。

も う1台 は予備機 として働 くほか,夜 間には受信 デー タを基礎 とした統計 の作成な ど,予 約管理

業務を総合的に管理 している。 機械化第2段 階 として.41年6月15日 か らは,こ の予備機 で

国際線の予約管理 も行な ってい る。

国際線 は,世 界各国に点在す る 日航支 店,営 業所 および他 の国際航空会 社か らの予約 申し込みの

ためのテレタイプ ・メッセー ジからパ ンチ ・カー ドを作成 し,1日 に4回 のバッチ処理で予約管理

を行 な うもの。 世界各地への予約 申し込み要求の内容は,搭 載予定者名簿,満 席便表を高速テ一
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プさん孔機で作成 し.そ の ままテレタイプで送信 してい る。 国際線旅 客の 予約受け付け期 間は

2年 間で,1日 平 均3,000件 の予約を処 理 し,そ のために1日 に8時 間を必要 としてい る。

座 席予約システ ムの第3段 階と して,42年2月 からは,バ ッチ処理で行な っていた 国際線の

予約 ・管理 の受け付け も,リ アル タイ ム ・オ ンライン方式で実施 され,国 内各支店か ら国内線と

ま った く同じ ように,即 時 に日航路 線の どんな ところで も予約が可能にな った。

次の 段階 として ・これをMISに 結 びつい た旅客システムに発展 させるわけだが,そ の場 合,

現在 の ように単に座席を リザベー ションす るだけでな く,も っとこまかい情報 も管理す る。 た

とえば,座 席予約 とホテル予約をセ ッ トして,ホ テルに塔 乗客の=男女別,好 みまでメ ッセー ジを

送 る。 旅館,ホ テル が航空会社 と提携 して,そ の航空会社の旅 客を一手にキー プしよ5と す る

の とは逆に"航 空会社がホテルの予約 まで コン ピュー タでや って しま うので ある。

この旅 客システムが完壁な もの になる と,食 前にブ ドウ酒をのむ とか,ビ フテキは生焼 きがい

いなど とい う・好 みも送信 され るよ うになるそ うだ。 また,座 席予約にともな う航空券の発売

法,旅 客搭乗による収 入の確 定は,航 空会社 にと って最 も重要 な業務 だが,こ れ を旅客 システム

の中で関連をもたせて経営情報に結 びつけてい く。 何 しろ,ジ ャンボL・ ジェッ ト時代にはい

ると,一 機の塔 乗客は500人 近 く,旅 客手配 に して も,い ままでのダグラスDC-8だ と3機

分以 上 をまとめて処理 しなければ ならない。 コンピュー タによるオンライン ・リアル タイム ・

システ ムでMISを 志 向せ ざるを得ないわHだ 。

次 に,貨 物 システムは,現 在国際線 で予約管理 を行な ってい る。 受け付けば2週 間以 内,旅1

客の予約状況 を勘案 しな がら管理 を行 なっているてい どである。 しか し,ジ ャンボー ・ジ ェッ

ト時代 にぽいると,1機 で1度 に運ばれる貨物は100ト ンか らになる。

塔 乗客が通関手続 を終 えて も,貨 物が まだ処理 されないでは,運 航にも大 きな影響を与 えてく

る。 そ こで ・搭 載貨物 の積数 から明細,運 貨計算まですべて貨物 システムに組み込み,瞬 間的

に処理 しよ うとい うのである。

第3の 整備情報 システムにっいては,す でに部品在庫補 給業務を手がけ て,大 きな効果を あげ

て いる。 航空機 の部品は,ほ とん ど全部輸入品といっていい。 海を越 えて補給す るのだから,

どんなに早 くとも1～2か 月,長 い ものになると,発 注してから1年 以上 もたたない と入手でき

ない もの もあ る。

航空機が故障をおこして,あ るいは部品 の取替時期にあ って,補 給部品がなければ,地 上 に寝

かせ ておか なければな らない。 航空界では,そ うい う事 態の ことをA・O・G(AirCraft

ontheGrOund)と い って,そ うい うときには 国際的 な協定で,他 社の便で も最 も早い航 空便

を利用 して,部 品 をもって くることにな ってい る くらいである。

タクシーなら,補 給部品 がないか らとい って,一 日や二 日遊ばせて も,せ い ぜい一 日の水揚げ

1万 円～1万5千 円が減るてい どだが,航 空機 となると1日 で何 百万円,何 千万円の損害 にな る
。
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日本航 空が,補 給部品 の在庫管理 とい う現実の要求からコンピュ三夕の導入に迫 られ,IBM--1

401:を 導 入 した段階で,ま ず第1に 補給部品業務を システム化しため も,こ うした背景からで

あ る。

補給部 品の管理業務 は,整 備情報システムの中心で あり,あ る意味では,日 航コンピュ一夕シズ

テムの主流とい うこともできるだ ろ う。 ジャンボー ・ジェッ トとし・う巨人機にな ると,1機 当

りの補給部 品の数 も,い まの2倍3倍 にな る。 その管理 業務をいかに的確 にや るかが,経 営の

根幹 に まで影響を.与えてくるのである。

部品の インベン トリー ・コン トロールから部品補給,発 注業 務,検 収業務,棚 卸,経 理,整 備

工数 の計算,整 備記録等を包括 して経営情報に結びつけるのが,整 備情報 シス テムである。

FT(フ ラ イ ト)オ ペレー シ ョン ・システ ムは,主 として航空機 の運航関係で あるが,現 在,

運航関係で手 をつけてい るのは,運 航統計 と乗務時間記録 ぐらいで ある。 日航 としては,こ れ 』"

を拡大 して運 航ダ イヤの編成から運航援助装置 まで,コ ン ピュー タに結びつけたい とレ(い る。

た とえば,イ ナー シャ・ナ ビゲー シ ョン(慣 性航法)と い って,飛 行機 の加速度をコンピュータ

を使 って分析し,飛 行機の速 度,飛 行距離,方 向な どを自動的 に算 出す る装置な ども必要になづ ∫

て くるだ ろ う。

日航が現在発注 している ジャンボー ・ジェッ ト機ボー イング747型 機6機 の うち,3機 は45

年の4月 と5月,6月 にかけ て引き渡 され,太 平洋線に就航す る。 残 る3機 は46年 の2月 と1

4月,5月 に わた って引き渡され,太 平洋線及び東南 アジア線に就 航する。

したが って,こ れら旅客シス テム,貨 物 システム,整 備情報 システム,FTオ ペ レー シ ョン ・

システ ムな どのサ ブシス テ ム を トー タル化 して,MIS体 制 を確立するの も,ボ ー イングz

747型 機 の最初の3機 がはい る45年 を 目標 にしてい る。

,

2.† † 今 後 の 課 題

MISが 現 代社会,と くに産業 社会 におけ る要諦の一 つである とい う点では,意 見は一 致して

いる。 それけ,さ きに もふれた ように,近 代産業 社会におけ る緊迫 した ニーズにもとついて生

まれた命題 に他 ならない からであ る。

':こ の命 題がいか に重要な ものであるかは
,先 頃派遣 された訪米MIS使 節 団や,そ れによって

もたら された報告 にも うかがえる。 おそらく,今 後の産業社会は,そ の概念や定義がど うあれ,

い やお うな くこの命題 に向か っておし進ん でい くにちがいない。 特 にコンピュー タの利用が,

積 極的な技術開発 とそれ による応用領域の拡大 の中で'い くつかの理念的方向を浮び上 らせてき

た(情 報産業,情 報革命,そ してMI・Sそ の もの もその一例で ある)こ とと考え合わせれば,そ

れは類推 し うる。

とはいえ,MISに 対 す る明確な概念 が無用 とい うことにはな らない。 それが,よ り科学的,
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合理的,前 進的 に考究 され,そ こに明らかな一 つの概念が生まれることは,む しろ社会が望む こ

とである。 また,応 用領域 では しばしば見落 としがちな社 会的,入 間的な面での歪みを正す た

めにも,そ れは重要 になる。

三それは ともか くとし て ・産業社会ではMISが,コ ンピュー タを必須の条件 とし,そ の利 用の

ある部面 におけ る発展的段階 の頂上 にあるとみなすならば,そ れに至 るまでに はい くっか の問題

がある。 そして これは ある解釈上の違いから,仮 に,現 在す でにあ る情報処理 システ ムをMI

Sと 規 定 するところがあるにしても,い ずれは直面 しなければな らないはずのもので もある
。

これらのい くつかの問 題は'コ ン ピュー タ利用に関 して'現 在 おこりっ ふあ る問題 謝 比し,

拡 張解釈す る ことによ って ・ある程度 の説明がつ くにちがい ない。

第一 は ・コン ピュー タ利用の拡大 と高度化に伴 なって要 求 され る大型機 の開発 と導入に関す る

ものであ る。 コ ンピュー タそのもの(ハ ー ドウェア)に っい てみれば,こ れらの傾向に即応す

る機 能を備えなけれ ばならないであ ろ うし,国 産愛用の建 て前か らいえば,技 術の向上 と開発 に

対す る積 極的な助成 が是非,必 要 とな る。 一方,利 用の拡大 と高度化 に従 って,よ りレベルの

高い ソフ トウェアが要求 され る。 それらの不足は,現 在 において さえも,し ばしばコンピュー

タ利 用を はばむ険路 とな ってい る。 まず,そ の関係の是正が行わなけれぱな らない。

第 二は,上 記 の問題に関連して生 まれて くる専門家の教 育 と育成の問題である。 コンピュー

タの高度利用に必要な ソフ トウェアは,こ れ らの専門家の手に よってっくられなければならない。

その需要 は,今 後,急 激にたか まるであろ う。 それに対処するため の社会的,国 家的措置が必

要である。 具体的 にい えば,大 学 ない しは高校 レベルで の専門教育 が望 まれる。 アメリカで

は,す でにコン ピュータ ・サ イエ ンス とい うカリ'キュラムが,い くっかの大学に設 けられてい る

事実に.我 々は興 味を ひかれ る。

第三は.デ ー タ回線 の利用 に関す る問題である。 コン ピュー タ利 用の拡大 の一つの局面 は,

オ ンライン ・リアル タイム ・システ ムであ る。 そこではデー タ回線の使用が不可欠になる
。

事実 ・これに対す る需要 は ・現在い ちじるし くたか まってい る。 一 方,こ れの使 用によって,

コ ンピュー タ利用は ・社会的な新 しい機能を備えるようにな った
。 それは,情 報を大量 に蓄積'

し,処 理 し,そ れ を多数 にサー ビスす ることであ る。 これ は,今 やデー タ ・バンク,あ るいは

情報産業 とい う名の もとに.産 業の新局 面をひら こうとしてい る。 ある見方に よれば,よ り高

度な理 想化 されたMISに お いては,こ のデー タ ・バンクが,中 心的な機能を果たす であろ うと'

いわ れてい る。 いずれ にして も」これらに伴 な うデー タ回線の使 用は,一 つの企業内で行なわ

れる限 りでは問題 はない。 しか し.そ の利 用に営業的 目的 が加 わ ってくると問題 が生 まれて く

ることは.周 知の通 りであ る。(公 社線の営業 目的のための使用禁止)。 これにっいては,す.

みやかな解 決が望 まれ る。 それ は,そ の可否が今後のコ ンピュー タ利用の拡大 ・発展に大き く

影響 して くるからであ る。
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3.海 外におけるMISの 事例調査

3.1ま え が き

本章は、,海外 におけるMIS事 例 を、,主として,ア メ リカを中心に調査 し.,そ の概要を収録 し

たものである。 全体の調査方針 の基礎的な方向づ けをするため,一 応、,次の ような考え方で、,

MISを 把 握 し、,その枠組 に整理 ・分類 しつつ,各 社 の事例 をまとめてい くことにする。

わが国で、,"MI8"と い うことばが .,華 や かな雰囲気 と未来へのビジ ョンを背景 として,大

きく騒がれは じめてか ら.早 くも足かけ3年 目を迎 えた。 その間,あ る場合 には,巨 大 な コン

ピュータと,グ ラフ ィック ・デ ィスプレイをオ ンライン1シ ステ ムで連結 した ,き らびやかな情

報処理 システムが 「ThisisMIS」 と して紹介 された りttあ るいは,コ ン ピュータの論理

判断能力を 重視 するのあま り,重 要な経営の意思決定を も,あ たか も,コ ンピュー タが,全 智全

能 のように,は じき出して くれると錯覚 し,性 急 にも経営者無用論 を唱えた人 もあ つた。

そのなか にあ って、 われわれは,な るべく冷静 にMISの 実態 を分析 したb・ 以ξ下:にごあっ勝 る

多 くの実例 でつぶ さに見 られるよう,企 業経営 とい う全人的な活 動を,ま つた く完全 に代行 して

くれる コン ピュー タ ・システムは,海 外 にあ つても残念 なが ら,い まだ存在 しない。 しか し,

も しもこの ようなシステムを"MIS"と す るな らば,fMIS"は,永 遠 に出現 しない,ま ぼ

ろ しのシステムとい うことがで きる。

以下にあげるMISの 海外事例研究ほ写ある場合にシまフ,.経輯 理システムであり,市場テ在庫情報瀕 テ声

であり・また生産制 御 情報システムであったりする。たとえ}まロッキー ド 社の 「イ ンターロック」 と呼

ばれるコンピュー タ ・システムな どが,MISの 典 型的な例 として ,わ が国では有名である。

しかし ・これも,通 常 に錯覚 されている ように,同 社全体の経営組織 にか らむ ものではな く,ス

ター ト点は,生 産制御 ・在庫情報システムのコンピュータ化であるにすぎない。

ここに紹介するMIS事 例 の多 くは,シ ステ ム論 の立場か らいえぽ,サ ブ シス テ ム のカテゴ

リーにはい るものである。 サ ブ シ ステム の コンピュータ化は,MISの 定義づけにな らない

とい う議論 もあろ うが,注 目すべき ことは,MISへ の道を歩 むそれぞれの企業が,す べてサブ

システムの コン ピュー タ化 に とどまる自己完結 型を とらず,将 来.よ り大 きな システムへ の包含

をあざしてい る姿勢が うかがえることであ る。・

サ ブシ ス テ ム'・がい くつか集ま って.ひ とつの大 きなシステムを構成する。 そのシステムが ,

き らに統合されて,よ り包括的な システムへ と発展する。 問題は,そ の発展への姿勢であ り ,

そ の意味で未来を志向するコン ピュータ ・システムの数 々は,こ れ こそ,経 営情報 システムの原

点であ り,プ ロ トタイプである とい うことがでぎ る5・,

ここで,非 常に初歩的な ことであるが ,企 業にと って,事 務 とは,い つたい どうい うことかを
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考 えてみ よ う。 どのような企業 でも,も のをつ くる工員,販 売するセールス ・マンな どは,必

ず利 益を生みだす存在である。

しか し,事 務員は,そ れ 自体,絶 対 に利益 をあげる ことはない。 む しろ ・給料だけでな く ・

紙や鉛筆な どの筆記用具を消耗 しさえする。

ではなぜ事務を とらねばな らないか。 経営 の過去 と現状を知 り,あ すの方針をたてるための

管理資料 め作成,そ して,そ の管理 資料 を通 じて,経 営方針 の執行が円滑 に行なわれているか ど

うかの把握,事 務の 目的 と役割 をひ とくちでい うならぽ,こ のようになろ う。

そ こで,経 営情報組織(MでSl)も,ま た,コ ンピュータ ・..システムに よらねば実現で きない こと

ではな く,通 常の事務管理組織であ つて も,上 述の ような 目的が,立 派に遂行できる組織体制 を と

とれるとしたら,そ れは,ま さにす ぐれた経営情報組織であるとい うことがで きよ う。

今 日、経営情報組織(MIS)でrコ ン ピュ÷ タが主役であるかのよ うに騒がれるのは,も ちろ

ん,そ れな りの理 由はある。い うまで もな く,そ れは企業を とりま く環境条件の変動の激 しさに

あるとい えよ う。 経済 情勢,労 働市場 の動 きな ど,現 在の各企業をと りま く,各 種 の要因条件

は,め ま ぐるしく変化 し,複 雑化する一方である。 これ らに対処 し,的 確な経営方針をたてる

には,そ れだけ豊 富な資料 と,そ して情勢 の変動 に追従 しうるス ピー ドが要求 される。 コンピュ

ー タによる情報処理が必要 とされる理由は,ま さに,こ こにあるといえよ う。

さて,こ れ らについていま一度,企 業組織 とい うものか ら,コ ン ピュー タの有用性 を分析 して

'み たい
。

通常の企業 における組織構成では,最 上層 に トップ ・マネジメン トといわれる経営執行者が位

置 し,中 層に企画立案 と,指 令の執行管理 にあたる中間管理(ミ ドル ・マネジメン ト)が あ り,

そ して,最 下層 に実際の業務の執行者(ロ ウアー部 門)が ある。

ここで,組 織内を動 く情報 とい う面 に重点をおいて,そ の流れをみてみ ると,ト ップでたて ら

れた経営方針は,ミ ドルの手で細分化 され,か つ具体化 され,ロ ウアーに伝 えられる。

その実行結果は,ふ たたび ミ ドルの手で まとめられ,ト ップに伝 えられ管理 資料 となる。 い

わゆる,PlanDoSeeの 情 報 の流 れがそれで,こ の ような上意下達 の流 れのほか に,稟 議

制度 とい う逆 に上が ってい くコース もあ る。 これらが,企 業体 における典型的な情 報 の流 れと

い うことがで きよう。

この流 れを,現 実の担当業務 の分野 に沿 って追 ってみると,多 くの企業 が,伝 統的 に3--1-

1図 の ように,縦 関係を主体 とした ピラ ミヅ ド構成の組織体を採用 している ことは い うまで もな

い。 このよ うな縦組織では,い わゆる組織方向の情報の流 れは,ス ムーズに流れるが,組 織関係

の情報の流れは,と か く円滑 さを欠 くことになる。 そして,今 日ほ ど,こ のよ うな組織間の情

報が重視 され る時代は,か つてな か つた。

たとえば,消 費者の需要 の好み が変わる。 これ らの市場情報を,即 座 に担 当の営業部門か ら
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3-1-1図 企業内部門別情報の流れ

.
,

生産部門,あ るいは研究開発部門 に伝 える。 そ して,企 業全体の応動体制をすばや く固める。

あるいは,詮 の効果的な運用をはかるため頑 底した在昨 理をはかるな ど,こ れからの企業

には,環 境の変動に対 し,即 座 に対処する機 敏さが要 求されてきている。

ここに,コ ンピュー タ ・システムによる,MISが は たす大 きな役割がある とい えよう。

もちろん,組 織間の接着剤 とな りうるのは,情 報を媒介 としての話 であ つて,だ か らこそ,コ

ンビざご タは.,情 報 組織機械 とい う.重要 な役 目を担 い うる。 この よ うな概念を立体的に表現す る

と,3-1-2図 の ようになろ う。 ここにある市場 情報,在 庫 情報な ど,各 担当業務 ごとにコ

ジピi－ 夕化 された ものは,通 常p'さ ぎ に指摘 した ーFサブシステ ム」 と呼 ばれる ものに相 当す る。

海外の各企業事例 に見る企業 の電子計算機化MIS導 入 形態は,こ のサブシステム段階だけに と

どま ってい るところが多い。

もちろん,こ れ らのサブシステ ムを有機的に連結す るのは,大 変な難事業 であることはい うま

でもな い。

それでは,MISで い う"意 思決定"と は,ど の ような ものであろ うか。 その典型的な例 に,

いわゆる 「デ シジョン ・ト リー(樹 枝状決定理論)」 がある。"20の 扉"式 に二者択一論理

で,不 確実な要 素を順次 とり除いてゆ き,最 も確か らしさものに到達する とい う決定の過程であ

る。 このプロセスは,は なはだ機械 際であり,『コン ピュー ダ ・アプリケー シ ョンのあらゆ る分

野 で:;と の論理 が重用視 されている。

しか し,電 子計算機のす ぐれた能 力を もつて して も,こ こで解決 された決定 と,現 実の世界 と
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3-1-2図 電子計算機活用による情報組織の理想図
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の間には,な お不確実な要素が残 り,完 全な意思決定が,コ ンピュータ ・システムだけで下される可

能性は,ま ずない とい つて よかろ う。.こ れは,シ ステ ムの欠点ではな く,科 学的態度で物事を

律 しよ うとするとき,必 ず直面する,い わば"科 学 の宿命的な限界"と い うべ きものである。

システ己が,そ の能力を フルに発揮す る,"経 営 の意思決定 の場"は,い うまで もな く,以 上

のよ うな限界を越 えない範囲 にとどまる。 たとえてい うな らば,"20の 扉"の ように,は じ

め に解答 が用意 され,そ の解答にいかにして素早 くた どりつ くか,ど のよ うに して合理的に最終

解答 にた どりつ くか とい う点 にある。

企業 でい うな らば,経 営管理情報 システムが,こ れに相 当す る。 どの企業 にも,企 業 目標が

あ り,企 業戦略がある。 予定された 目標な り,戦 略 な りに,企 業活動がスムーズ に,か つ合理

的 に生産情報の分野か ら,あ るいは市場情報,財 務情報な どの分野か ら,総 合的 に情報資料 を分

析判断 し,各 種 の管理決定 を下す。 これ こそ ・コンピュー タ・システムの独壇場 であ り,ち ようど

電子回路 でい うフィー ドバ ック ・システ ム(閉 回路)に 似 ている。 つま り,帰 納的 な意思決定

の分野である。

もちろん,シ ステムは,企 業 目標 と,戦 略を樹立するたのに,有 力な数 々の情 報資料を も提供

する。 しか し,そ れを基礎 に将来へ のポ リシイを決 定す るとい う演繹的意思決定は,人 間の役

目で あろ う。 システ ムは,管 理 の"銃 後"の 守 りで,人 間は クリエ イテ ィブな経営 に専念する。

これ こそ,MISが 理 想 とす る世界なのである。
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このような管理概念 が樹立 されてい る最 も典型的な例 として,以 後の事例紹介にある ロールス

ロイス,ウ ェステ ィングハ ウス,フ ォー ド,シ ル バニアなどの各社 がある。 前述の管理概念は,

これらの各社 で早 くから確立 され,洗 練 された全般 的な経営情報システムの基礎理念 にな ってい

るのだ。

これ らの各社 のあ り方を分析するにあた って,経 営に関する情報組織を3-1-2図 の よ うな

概念 にもとづ き ・一応 ・① 会計情報 ② 人事情報 ③研 究開発情報 ④在庫情報 .⑤ 生産 情報

⑥市場 情報の六つのカテ ゴ リー を設定 して考 えてみることにす る。

本章 では,海 外 におけ るMIS事 例 を主 として上記 のカテ ゴリー に類別 しながら,分 析 を進 め

てい ったが,一 応,報 告書 作成の便宜上 から,① 研究開発 ②市場 在庫 ③ 事務管理 ④生産情

報の四つのサブシステムを設定 してまとめあげた。 これは,調 査対象の各企業 の特性 をみた場

合,プ ロダク ト・オリエ ンテ ッド,マ ー ケッ ト・オリエンテ ット㍉ そしてR&D・ オ リエンテ ッ

ドの三つのタイプに分類す るこ とができ,以 下の事例研究 に顕著 な ように,ア プ リケー シ ョンの

性格 と企業 タイプの間 には.か な り,高 い相開閉係が うかが えるからであ る。

したがって,① の研究開発サブ システムには開発情報 組織 が含まれ,市 場 ・在庫情報組織 をひ

とつにま とめて② のサブシステム に加 えるこ とにした。 ③ の事務管理 サブ システムは ・人事 ・

会計 情報 の双方 が含 まれ,各 企業 の共通的な基礎 サブシステムでもある。

① のR&D研 究 開発サブシステ ムの実例 としては,こ こでは,フ ォー ド・モー タ社を とりあげ

ることにし ・また② の市場 ・在庫型 としては,ス ペ リ_&ハ チ ソン社,ボ_テ ックス.ウ ォシ ャ

ー社などのほか,BOAC ,UAL,AALな ど の航空会社 の座席予 約システム も,そ の参考例

として取 りあげてみた。

また,③ の事務管理情報サ ブシステムは,こ れの単独的 な取 りあ げかた自体 に,か な りの問題

点があ るが,本 章では,事 例 の典型的なアプ リケーシ ョンとして,一 応,メ タル ボックス社 とド

イツ銀行を取 りあげてみた。

さらに,④ の生産情報 サブシステム としては,ス ペ ンサー製鉄所.ハ ンブル社,フ ェザ ン社,

な ど取 りあげて みた。

また,ア プ リケー シ ョンの進 展 に伴 い,こ れら四つのサ ブシステムでは,明 確 に規定 できず,

i相 互 に関連 を もちながら
,よ り大きなシステ ム統合の方向に進 んでいるのが,い わ ゆるMISに

み られる大きな特長 であ るともいえ よ う。 これ らの点を明らか にす るため,① 一②サ ブシステ

ムの融合 タイプ として,IBM社 の事例を とりあげ,ま た②一④ タイプ としては ピルス・部 一 ,⑳

ウェ一八 ウザー,ウ ェステ ィングハ ウスの各社 を取 りあげ,最 後 に,① 一(か ④ の統合 システム

によるMIS志 向型統 合システ ム として,ロ ールスロイス社 の事例 を紹介することにした。
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㊧.2フ ォ ー ド社 の 研 究 開 発 型 実 例

フォー ド社のコンピュー タ・システAま.か な りの程度まで総合化 された点で著名であるが,こ こ

では,主 として研究開発型サ ブシステ ムについてみてみたい。 卓

同社の1966年 度 の売上げ総額は約122億4千 万 ドル,邦 貨 にして4兆4,064億 円,世

界第1のGMに 次 ぐ巨額の売上 げを記録 している。

フ ォー ドは,か つてベル ト・コンベアによる画一大 量生産方式で,安 価な"四 型 フ ォー ド"を

大量生産 し,生 産 コス トを大幅に切 り下 げた。"T型 フ ォー ド"は,ど の車をと つて も寸分違

わない仕様なのである。 ところが,フ ォー ドの最近の主力製品である新型車"ム ス タング"は

違 う。 ベル ト・コンベアか ら流れ出て くる車体は,同 じ"ム ス タング ・シ リーズ"な が ら,フ

プミリー ・カーか ら ,カ'スタ ム ・カーまで,実 用車か らスポーツ ・カーまで,多 種 多様,性 能 も

また千差万別 で従来 のベル ト・コンベア大量生産方式では,考 えられ もしなか つた製造工程 であ

る。

需要者側のあ りとあらゆる好みを満た し,し か も大量生産方式で コス トダウンした」車 の生 産

を可能 にしたのは,ベ ル ト・コンベアにょる生産手段のオー トメーシ ョン化を基礎 に,コ ンピュ

ー タ ・システムにょる情報 のオー トメーション化で あ つた。

自動車の製造工程では,鋼 板をプ レス成型 して,ボ ゲー{一やシャーシ を作 り,鋼 塊を切削加工 し、

して,シ リンダ ・ブロックを作 り,歯 車 を切 り,ト ランス ミッシ ョンを製作,最 終工程 で車体,

動 力源,伝 達系,そ の他の部品をま とめあげて組み立てている。 これはいわゆる タク ト・シス

テムと呼ば れる もので,素 材 の加 工,組 み立て とい う一連の作業は,一 工程 ごとに,ま とめて作

業がお こなわれ,作 業終了 ごとに,中 間製 品のバッチ(一 括)量 が一工程進行する。 ある場合 ・

には,そ の中間製 品について,作 業員グループも,そ のまま移動するよ うな方法がと られている。

これを打ち破 ったのが,フ ォー ドの"流 れ作業式大量生産"で ある。 素材は,ベ ル ト・コン

ベアの末端 に乗せ られ,工 程 ごとに配置 された作業員の手によつて,加 工が施 され,連 続的 に次

の工程へ と進 んでい く。

フォー ド社は,20世 紀 前半 に,さ らに重大な技術革新をお こな ってい る。 それは,ト ランス

ファーラインと呼ばれるもので,工 作機械 の発達 により,連 続 プ レス,連 続切削加 工ができる"

"ト ラ ンス ファーマシン"と 呼ばれるものの出現である
。

こうして,フ ォー ド社は,新 しい技術開発を次 々に築いてい つたのだが,た だひ とつ,大 きな

'誤算をおか していた
。 それは,人 間(作 業員)も また,ベ ル ト ・コンベアに付属する工作機械

の一端 と考 え,さ らに生産情報,企 業情報 の流 れを機械的 なものに規定 してい た ことにある とい

われる。

フ ォー ドを追撃 するゼネ ラル ・モ一夕ーズ(GM)社 は,多 数 の副社長 による多頭指導性 とい

う柔軟 な頭悩で,競 争 企業の吸収合併 をか さね,フ ォー ド社が否定 した人間的要素を重視 し,つ
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いにフ ォー ド社を蹴落 し;世 界第一 の企業にの しあが った。

これに対 して.フ ォー ドの打 った手は,機 械的に流れる生産情報 ・営業情報 ・企業管理情報 ・

研究 開発 情報 の再検討 であった。 大量生産画二方式では,情 報 の変更は,自 由に許 されない。

とい うよりも,フ ォー ド社 にとつては,ベ ル ト・コンベア周辺に指示 される作業指図情報が,

絶 対権力を有する憲法であ つた ともいえる。 それは断 じて変更を許 さない ものである。 即 ち,

車 の仕様は無限にあり,そ れに応 じた作業指図書 もまた,無 数 の書類 となる。 ベ ル ト・コンベ

ア上 に流 れる部品の仕様 に応 じて,各 工程 の作業指図書をそろえておかねばな らない。 さ らに,

工程上で何かの異変が発生 する。 大量画一生産方式な ら,同 一規格 の中間製 品が,次 かお次へ ・.

とベル ト ・コンベア上を流れているので,ひ とつ ぐらいは,ロ ス製品 としてはね のけ,た だちに

次 の作業 にとりかかれる。 と ころが多品種 の場合は ど うなるか。 関連工程 だけで も数百工程

になる。 そのすべてに,異 変の連絡を し,対 応策 を講 じさせ る。 しか も,そ の間,ベ ル ト・

コンベアは,1秒 た りとも休ませ てはな らないのだ。

入間わざでは,.と て も考えられない複雑 な,か つ迅速を要す る仕事である。 そ こで フォー ド

社の中央技縮 子計騨 ツ ター樋 躍する・ ここに殺置された・ンピ・一夕 ・システ・は 江

場 の現場工程,営 業所,完 成車プール,原 材料倉庫,研 究所な ど,あ りとあ らゆるところに電信

線を伸ばし,神 経網をつ くりあげ,末 端か ら吸いあげた情報を整理統合,分 析 し,必 要な個所 に,

即 座に指令を とば している。

具体例を,車 体塗装,最 終組立 工場でみてみょ う。 車体工場で完成 した車体は塗装 されるが,

このとき仕様別 に応 じて ・どの組立 ラインに流 されれば,最 も能率的であるか が選択 される。

同時に車体番号が コン ピュータに記憶 され,以 後,こ の車体番号 に応 じた仕様作業指示 指令が各

工程に流 され,必 要な部品が,ち よ うどタイ ミングよくコンベア上 にあるよ うに,各 部品の補給

順序が決 められてい く。

もちろん,塗 装する色 も好みに応 じて変 えられるので,ど の塗装 ラインにはいるかが決め られ

る。 そして,そ の車の仕様に応 じて,必 要な組立工数が大幅 に変化する。 翫た,ベ ル ト・コ

ンベア ・ラインは数十本 もある。 どの ラインに,ど の仕様の車を乗 せるか ,そ れに必要 な工数

は どれだけか,あ る特定の ラインの作業量 が,と くにオーバーロー ドとなることはないか,な ど

の状態 がチェックされ・.最適な コンベア配 分がお こなわれる。

以上の ことを,電 子計算 センターのコンピュータ群が,必 要な指令を,要 所 々々に配置 したテ

レタイプで,作 業指令 として打ち出 してい く。 また営業情報を分析 し,全 体 の生産計画を吟味

する。 生産計画が樹 立されれば,そ れを各 工種別 の作業計画に分解す る。

現在,コ ンベア上で生産 されている車,こ れか ら生産せねばならない車,す でに完成 しモー タ

プールにある車,そ のずべ治妬ついでと,コ ンベアの要所に設けられたチェック ・ポ イン トを製作

中の車が通過す るたび に,管 理情報が コンピュー タ ・システムに送 られ部品の補給,コ ンベアの
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移動速度が コン トロールされ,工 場全体が よどみな く運転 される。

3-2-1図 は,フ ォー ド社 の中央技術電子計算 センターの概略の構成図であるが,こ こに収

録 されていないコンピュー タも含め,こ のシステムに連結 されてい るコンピュータの総計は,大

型機 だけで も22台 も の台数 に及 び,同 社 の企画設計室,車 体 工場,プ レス工場,エ ンジン工場.

総 組立工場な ど,10カ 所 の工場 ・事業部 を連系し,150カ 所 に・」・型数値制御 コンピュテ タ

(N/C)や テ レタイプを設置して,全 工場の生産 情報や営業情報 のオー トメーシ ョン化は もちろん

の こと,設 計部門や,在 庫管理部 門な どで,解 かなければな らない複雑な問題が生 じた場合,即

座 に利用で きる体制 にな つている。

これは,テ レタイプを操作してコンピュー タに問い合わせを出せば,コ ンピュータは,本 来の作業

で ある工場管理 とい う重要 な作業を一瞬 も中断する ことな く,そ の問い合わせ にも応 じるとい う,

タ イム ・シ ェア リング ・システム(時 分割共同利用 方式)を とってい るからである。

フォー ド社 では,こ のため,現 場 の作業 員ク ラスでも自由にコンピュー タが操作できるよう,プ

ログ ラ ミング言語BASICを 開発 し,従 業員 に教育 している。

もちろん,BASICだ けでな く,プ ログ ラ ミング能力 のある人はFORTRANやAL(}OL,

COBOLな どを自由に使 って よく,全 部で12種 類 ものプログ ラム用語が整備されている。

コンピュー タ ・システムの中核 とな つてい るのは ,フ ォー ド社 の系列会社 フォー ド・フ ィル コ

社が製作 した 「フ ィル コ212」 コ ンビa－ 夕であ る。 フ ォー ド社では,2台 の 「フ ィルコ212」

に,2台 の 「GE225型 汎 用コンピュー タ」を連結,さ らに2台 の 「GE製 デ ー タ ・ネ ッ ト30

型 通 信制 御コンピェ→剤 で,電 話 回線を通 じ,各 工場のベル ト・コンベア ・サイ ドに設 けられた

テレタ イプ と結 んでいる。

さ らに 「フ ィルコ212」 は,中 型の 「フィルコ102」 型 コンピュータを介して電話回路 に

連絡,そ の端 末には 「ハネウェルDDP116」 や 「CDC1700」 とい う工程制 御用 コンピ

ュー タをは じめ,「IBM1130」 「GE115」 な どの科学技術 用小型 コンピュー タや.数

値制御 コンビュー・タ(N/C)を 配 置 して,ベ ル ト・コンベアの自動制御をしてい る。

このほか,事 務計算や,労 務管理 のために 「フィルコ1000」 中型 コンピュー タをニ システ

ム設 置 し,全 体 のシステム とは関係な く,バ ッチ作業処理が できるよう'にしてあ る。 これが,

フ ォー ド社のコン ピュー タ ・システムの全貌 であ る。 .

さて,工 場生産 の自動化 では,単 に数値や符号で表わせない要素 もある。 また数値化や符号

化を していたのでは,生 産 工程の時間的制約 に間に合わない場合 もある。

そ こで,フ ォー ド社意は,,こ の ため元 「ア ンビばグ200」 とい)ハ イブ リッ ド(混 成)型 コ

ン ピュータを 「フ ィルコ212」 中央処理装置 に連結 している。 同社では,ア ナグロ情 報を周

波数変調(FM)し て伝送 し,「 ア.ン.ビ』'ロ'グ2:00」 に送 りこんでいる。

さらにアナ ログ情報を監視 した り,修 正指示 した りする必要 もある。 これには,ラ ン ド研究
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所が開発 した 「ラン ド・タブ レッ ト」を使 ヴている。 これは,「 ス タイラス」 と呼ば れる放電

鉄筆で,人 間がグ ラフや波形 な ど曲線図形 を描 くと,た だちにそれを解読 し,コ ン ピュー タに送

りこむ装置である。

このシステ ムで,フ ォー ド社が考 えている最 も野心的な試 みは,デ ザ イン ・設計の 自動化であ

ろ う。 このため,同 社は企画設計 室にコン トロール ・デー タ社製デ ィジ ・グラフ ィック 「CD

C274」 装置 と 「CDC1700」 コ ン ピュー タ,そ れに カルコンプ社製 の大型 自動製図機械

や 「ゲーバー ・ドラフ ト・マシン」に 「ハネ ウェルDDP116」 コ ンピュー タを介在 させて ・

それぞれ電話 線で中央 システム と連結 している。

ここで,自 動車のデザ イン過程をみて みよ う。 設 計 者 た ち が何 度も書 き直 した下 絵 を も

とに.ま ず ク ル・一 夕ー(粘 土)モ デルが作 られ,そ のモデルを下地 に木型(モ ック ・アップ)が

製作され,各 部分 の設計図がひかれてプロ.トタイプ(原 型 試作車)が 作 られる。 この過程 を何

度か繰 り返 して市販車が世 に出る仕組みだが,こ の間,数 年間以 上かかる ことも珍 しくない。

フ ォー ドの新 システムでは,設 計 者h: .・ケ ンント・織 のかわ りに 「CDC274」 の ブ ラウン

管を,コ ンテ のかわ りに ライトペン(光 学的鉛筆)を 使 う。 ブラウン借上に.ラ イ トペンで下

絵を書いては消 し,書 いては消 し,そ の間,コ ンピュータか らは,単 にデザ イン上の問題 だけで

な く,動 力系,製 作技術上 の問題な ど,関 連するすべての問題点を応答 して くる。

こうしてデザ インが きまれば,ク クレL・-S6L・ モ デルが製作され,uグ ーザザー光の干渉縞を利用 し

て,ミ クロン単位で測定 され,そ の結果はFM信 号 で 「ア ンビログ200」 ハ イブ リッ ド・コン

ピュータには いってい く。 そ して 「フィル コ212」 で綿密な設計計算がお こなわれ,そ の結

果 は 「フ ィル コ102」 「ハネウェルDDP116」 の 両 コンピュータを経て,カ ル コンプ ・自 ・

動設計図機 の上 に詳細な設計図面が書かれてい くしくみである。

3.3ス ペ リ ー&ハ チ ソ ン 社 の 準MlS

市場 情報例 として グ リー ン ・ス タンプで名高いア メ リカのス タンプ販売会社,ス ペ リー&ハ チ

ソン社の準MI'S(Ne'atiMIS)に つV'て み てみる.。.・'準泊る 目星㊨年構お ゆ尉M爪S意 騰だ

な いとい う意味ではない6二,こ の辺の ことを,も っともよくいい表目UiQes'る め越翠同社めヂ部

タ処理 シス テム部長ア賃 のつヴ㊧言葉才鴎ゐε)ぎの言葉 である。

「我 々に とって,い わゆる トータル ・システムは,生 産会社でい うところの総合的情 報収集

(DataIntegration)と 意味を同 じにす る ものではない。 我々は,ト ー タル的なMIS

自身を重視す ることよ り,む しろ,そ のMISを 自分たちな りの個 々のアプ リケー ションに適合
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させ調整 させる」

同社 のニ ュー ヨーク市にある本部 の,コ ンピュータで処理されるアプ リケーシ ョンには,つ ぎ

のものがある。 スタンプの売上 げ(Delivery).顧 客 台帳,商 品引 き替 え,在 庫 と商品管

理,経 費 と職員記録である。

この中,商 品管理 に関するものが,プ ログ ラム ・テス トとデバッグ時間17%の 他 に,50%

を 占める。 販売 とマーケテ ィング12%,メ ンテナンスに11%,そ の 他10%と な ってい る。

システムは,ま ずグ リーン ・ス タンプ売上げ(販 売)を 扱 うすべて の場所,つ ま り,同 社

70,000ヵ 所 の営業所を対象にス ター トした。 つ ぎに,850カ 所以上 の商品引替所の仕事

を システムにのせた。 この商品引替所は,マ サチ ューセ ッツ,ア トランタ,シ カゴ,そ の他 の

9ヵ 所の倉庫から在庫品ゼ補 給 しなければな らない。 この在庫品補 給については 〕商品引替所.

で 麟 員がたシ躯 ・マ⊇吹でシフ+を 使L・;:マ ↓ クさ2xttigの ガ㍉ 郵便 で1ニュー己 一玖市のIBM

12・3,i2・:O吊 わiくc吃れN.、ark二page'『Reaごde.r'に ゼ くられる。1「'こうじてつ く・られた るンプ

デ ト/ば≠壬BM7⑥ 臨6尽 入られ 若訂 にゴシ ピば一夕は,・期間内に;各 引替所 に どれ掻破の商品

書送 る閑 書がを決める6'口=番 最後 にデ各商品引替所で街通れた営業記録が タデ=タ ピフナ㌶膨

を通 ②て日空ニ ヨ.≒クのゴ×ピ〆)千刻 む送 られ,処 理 されるシステムがつ くられた。

一方 ・本部 のコン ピュー タは,西 海岸 の全商品引替所に関す る営業予測を行 ってい る。

その他,財 務,営 業計画な どに関す るシミュレーションを行 っている。

以上 のよ うに,同 社は独 自な概念 に立 った経営情報 システムによって,効 率 のよい経営を行 っ

ている。 しか し,現 在の時点でみる限 り,同 社の準MISは,必 ず しも充全 な ものではない。

これについて.既 出の ウエスレイは,こ う述べている。

「現在,役 立つデー タの多量 さと,コ ン ピュータの力と,そ の迅速 さ,正 確な意思決定 と,完

全な計画の組織化 のための簡 明な情報 を必要 とする経営者,管 理者 との間には ギ ャップがある。

そ こで,わ れわれの長期計画のね らいは,こ のギャ ップをな くし,コ ンピュー タに よ り,確 実な

意思決定を個 々の人 々に与 える ことである」

そ こで,ひ とつの方法 として,同 社では,グ ラフ ィック ・デ ィスプレイ装置 を,コ ンピュータ

につけ ることを考 えている。 これに よって`:数 字 的に要約 されたデータが,コ ンピュータか ら

ひ き出される と,数 秒 たらずでグ ラフ化 され,意 思決定のための情報 として与 え られる ことにな

る。,'.._,.'.

3,-3-1図 は,同 社 の情報 シス テムのマス タ・プランであ る。
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3.4ボ ーテ ッ クス 社 の市 場情 報 シ ステ ム

3.4.1会 社 の概要

ボーテ ックス洗濯機会社(VortexWasherCo .,・)は,電 気洗濯機の分野では,全 米市

場 の10%を お さえるユニークな専業 メ・一切 で⑱ 紡 。 他に冷凍冷蔵庫や ガス レンジ,ス テ ン

レス流 し台な ども生産 し,い ずれ も,業 務用 と家庭用の両方にその販路を持 っている。

耐久消費材を主力商品 とするため,当 然の ことながら同社の企業的性格 は,き わめて地味な も

のであるが,着 実な企業 の進展をはか って きた。

/

3.4.2・s/・'シ ズテムの概略

市場情報処理 の根底を ささえるものは,い うまでもな く素のデータにあ り,複 雑多岐,し かも

大量 のデータをいか に して収集 し,集 中処理 し,分 散 するかにある。 このプ ロセスを高能率,

か つ 自動的 に実施す る ものが,コ ンピュー タの強力な情報制御機能を活用 したオンライン ・リア

ル タイム ・システムであ るとい うことができる。

しか しなが ら,素 デー タの収集 に限度がある時は,い か にすれば問題解決へ のアプ ローチへの

道が開けるであろ うか。

限 られたデータ と,そ れを収集するための時間的な遅れを補 うため,活 躍す るのは各種 の予測

モデル(数 式模型)で あ り,そ れを現実の世界 と反映 させて理論的な世界を作 り上 げ,各 種の理

想実験 を試みて最適な問題解決 の道を見出す,い わゆるシ ミュレーション手法がある。

ボーテ ックス社の場合,こ れらを縦横 に活用 し,い くつか の数式模型を集合 させて作 り上げた

のが,同 社独特 の生産 ・在庫 ・計画モデル(PIPモ デル1プ ロダ クシ ョン ・インベン トリー ・

プランニ ング ・モデルの略)で ある。 同社では,1956年 か ら,こ の問題解決 のための全社

的 なシステム分析 に着手 しず一応の基礎的なモデルを完成させたのが3年 後 であった。 そして
,

これをDRECON55、0科 学 計算用土型 であぢ♂一夕によって解いてい ったのである。

この時,同 社では在庫管理 の一部をなす商品 の倉庫管理 のために,IBM650RAMACコ

ン ピュータを導入 してい たが,PIPモ デルによる解答情報は,当 然の ことなが ら ,RAMAC

コ ン ピュータの制御情報 としても活用されていった。

これ らの コンピュータ ・システムは,の ちに,IBMシ ス テム360シ リーズに置 き換 えられ

てい った。
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3.4.3PlPモ デル

ボーテ ックス社 の本社は,ミ ズ リ一州のセン トルイス市 にあ り,同 市 の郊外 に生産工場 を持 っ

ている。 主力商品の電気洗濯機 は,す べて同一 のベル ト・ヨ:ン 灼アー・ラインで流 れ生産され

ているが,基 本的 には用途別.需 要先別 に性能が異 っている五つ の型 がある。 これに,た とえ

ば六つの塗装色の違いや,あ るいは,洗 濯用水 の節約のための汚水濾過装置な どのオプシ ョン ・

ア タ。チメン トな どを組み合わせて@く と全部で75機 種 にもなる。

これらを市場 に出荷す るには,二 つのルー トがある。 ひ とつは,全 米 に散在する約1万 店の

電気器具店への直販ルー トであ り,い まひ とつは,41店 の専属代理店を経て末端小売商に到達

す るシステムである。 末端小売 店,専 属代理 店 ともに,ボ ーテ ックス社の製品だけを扱 うので

はな く,専 属代理店の場合で も電気洗濯機については,専 属契約が ある ものの,他 の家庭電化製

品,た とえば,テ レビ,ラ ジオ,デ イ只ポ ー}ザ な どの販売は,自 由で ある。

このような販売組織か らもわか るとお り,市 場において,自 社製品が どのよ うな売れゆ き状態

にあ り,潜 在 需要は どの程 度あるか とい う,い わゆ る市場情報 の把握は,同 社の場合 ・きわ めて

困難である といえよ う。

一応 ,同 社での在庫管理基本原則は,生 産工場に付属 した主力商品倉庫 に,3-8週 間 分の在

庫量を確保 し.専 属代理店 には,4週 間か ら6週 間,末 端小売店には8週 間の商品回転サ イクル

が設定されてい る。

これは,同 社 のような中規模 企業 の場合,全 国的な規模にわたる直営デポを設置す る ことが難

か しく,ど うして も本社倉庫か らの集中出荷を とらざるを得ない。 そのため ・カ リフォルニア

州な ど西海岸地 区か らの発注 に対 しては,輸 送時間に,お よそ1カ 月を要 し,中 西部 の小売店へ

の発送所要時間です ら,3週 間 近 くもかかる。

それだけに,需 要 の動向を事前 にキャッチ し,規 定 の在庫量を末端小売店 にいたるまで,常 に

確保 してお くとい うことは,重 大な問題 となる。 しか も,店 頭 での陳列サ イクルは,8週 間 に

限 られ,し か も,こ のよ うな商品販売の分野には,常 に競争の原理が働 らき ・返品 ・損傷に よる

売上げ損失 も考慮 しなければな らない。

これらの市場 データを,強 力なデー タ収 集ネ ッ トワークなしに,キ ャッチし ・市場動向を的確

に把握するとい うことは,ボ ーテ ックス社 にとって,至 難のわ ざであることはい うまで もない こ.

とである。

この問題への基礎的な解決は,PIPモ デルの場合,同 社の過去の統計デー タの解析か ら始ま
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った。 た とえば,電 気洗濯機の売れ行 きには季節変動がきわめて大 きい。

季節変動の最高 と最低の差は,売 り上 げ台数 で40%以 上 もの差があ った。 売 り上 げ実績を

時系的 にとらえ,相 関度合 いを分析 し,未 来を予測して生産お よび,在 庫 プランに反映 させる と

い うことが必要 にな って くる。

また,電 気洗濯機な ど耐久消費財は,そ の名のとお りライフ ・サ イクルが きわめて長 い ことに

特 長がある。

平均 ライフ ・サイクルを3年 として も,需 要の増加 と,そ の供給サ イクルの関係 には,あ る種

の飽和点が存在 する ことは,容 易に推察できる。

ライフ ・サ イクル と需要層の飽和点に達 した時,当 然 のことながら売 れゆ きカーブはにぶ りは

じめ,以 後は買い換 え需要だけ にささえられてゆ く。 つま り"成 長 曲線"に ぴ った り適合す る

が,現 実の企業戦略の世界では,そ の曲線伸長期に競争 の原理が働 き,個 々の企業へ の戦略反映

には,き わめて難 しい分析作業 となる。

ボーテ ックス社 の場 合,主 力製品 の電気洗濯機をは じめ,生 産販 売する商品のすべてが耐久消

費財である ことに,モ デル作 りの困難 さは比較 にな らな いものが ある。

PIPモ デルでは,母 集団 と,層 別化標本 の概念 がた くみにと り入れられてい る。 つ ま り,

全代理 店,全 小売店か らのデータ収 集をね ら うのではな く,パ イロッ ト商店 からのデータを収 集

し,そ れを分析する とい う手法である。

そのや り方は,ま ず,ア メリカ国内 に散在する約1万 の小 売店と,40数 店 の専属代理店を,

そ れぞれ過去の統計 データによって,分 析 し,そ の店が存在 する地域や,あ るいはその地域 にお

けるボーテックス社製品の市場 占有率 な どの要素をからみ合わせ,似 か よった性格の小売店,代

理 店をそれぞれ,い くつかのグループに分類する。 このグル ープが,い わゆる層別 化母集団 と

よば れる ものである。

さて,こ れ らの母集団 に所属す る小売 店,代 理店の中か ら,乱 数発生 プログラムによって,母

集団 ごとに任意 の小 売店 と代理店を選びだす。 この ように して選定された商店が,ボ ーテ ック

ス社製品の市場 全体の動 きを代表す る,標 本商店なのである。

PIPモ デルの場合,こ の標本店数は,一 応,末 端/」・売店が103店,専 属代理店 が10店 と

定 め られている。 計113店 の販売店のデータを綿密,か つ迅速 に収集す る ことで,あ とは コ

ンピュータ処理 によって,全 体の売れゆ き動向を推測することが可能になる。

以上の ような手法を基礎 にしたPIPモ デ ルのなかでの概略の情報の流 れは,3-4-1図 の

ようになる。 毎週単位で推測計算 された全需要量が入力デー タとして与 え られ,こ れを基礎 に

先行需要量 が算定されて,工 場 での生産計画 が作成 される。

'そ して
,全 需要量は,い ったん各需要先 ごとに分解 され,そ こか らの注文 があ った として,店

頭在庫量で,ど の程度 さばききるか をシ ミュレーション実験 によって解 いて いる。 シ ミュレー
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ション手法は,さ らに,販 売店の在庫可能量を基礎 とする専属代理店の在庫管理を も加 え
,そ れ

が本社商品倉庫 への在庫管理情 報 とな って入力される。

このよ うな情報 の流れは,実 際の商品販売の情報の流 れを忠実 に模写 したアクチュアルな もの

であるカ㍉ それとは別個 に工場生産計画の基礎 とな った先行需要量 も在庫管理 システムに与 えら

れ,ア クチュアルな もの との差が決定される。 在庫量 と発注量 とにみあった製品が ,専 属代理

店経由 と直販ルー トにょ って小売店へ出荷 され,顧 客の要求 に十分応 じ得 るか どうかを検定する。

以上 のよ うな情報の流 れで,シ ミュレーシ ョン ・モデルとして得 られた結果 と現実の実績 とを

比較 し,そ の差を縮少す るため,モ デル,あ るいは予測手法その ものに根本 的な修正を加 えてゆ

く。

PIPモ デルは基本的には,一 種 の在 庫問題 シ ミュレーション ・モデルである。PIPモ デ

ルを開発 して きたのは ,ボ ーテ ックス社に3つ ある事業部の うち,主 力部門である洗濯機,乾 燥

機製造事業部であるが,そ の開発段階は五つのステップを踏んで進 め られて きた。

第一は,PIPモ デ ルによって,年 間のデー タをもとに,翌 年の1年 単位 の予測と 目標をたて,

それ によって予算計画を設定す る。

第二に,そ のサ イクノレを 四半 期 ごとに短縮 し,さ らに生産部門にか ぎっては,プ ランニング ・

ス ケジュールを月単位,週 単位,日 単位で細分化 してい くことであ った
。 もちろんスケジュー

リングの基礎デ ータは㌧ ボーテ ックス社 の場合,PIPモ デルの存在な しには考 えられない こと

である。

PIPモ デルは,本 来 事業部 の経営管理者 のために開発 されたシ ミュレーション手法で
,管 理

者は生産 と販売のための経営方針を,あ らかじめ,こ のモデルによって効果 測定をすることが可

能である。

3.5在 庫 管 理 オ ペ レ ー シ ョン シ ス テ ム(航 空 会 社 の 座 席 予 約 シ ス テ ム)

3.5.1概 説

航空会社にとって,商 品 とは旅客機 の"座 席"ま たは,貨 物機 の ・積載スペ ース ・である
。

経営上 ・最 も重要 で,か つ難問題なのは,飛 行機 を能率よく運航することもさることなが ら ,座 席

や 積載スペースをいか にしてさば くか,と い う"在 庫管理"の 解決 である。

旅客機 の座席 は,50%か ら55%以 上 が埋ま らなければ,飛 んで も赤字が出るだけである。

いかに して100%の 積載率 に持ってい くか,こ こに各航空会社の座席予約 システ ムの真のね ら

い があ り,利 益最大 の企業 目的を追求する経営情報組織 どし て ∫各社が コンピュー タ化に最 も力

を入れている ものである。 ここで と りあげる航空会社は,ユ ナ イテ ッ ド航空(σAL)
,ア メ

リカ航空(AAL),そ れ に英国海外航空公社(BOAC)の 三 社である。
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この三社をはじめ,ト ランス ・ワール ド航空,パ ン ・アメリカン航空,エ ール ・フランス,日

航,全 日空な ど,各 国 の航空会社が,競 って採用 しているコンピュータによる座席予約 システム

が,は た してペイするもので あるか どうか、大い に議論がわかれるところで ある。UAL,A

AL,BOACに つ いて.そ れぞれ細かい数字は,後 述の事例研究で紹介す るが,3社 と もに ・

投下資本に対する利益回収率は,10年 間かか って ・よ うや:〈'数拾%に 達する程度である・

3.5.2AALの セ イ バ ー ・シ ス テ ム

1964年 秋,ア メ リ カ ン航 空 に 「セ イ バ ー 」 と呼 ば れ る,完 全 に コ ン ピ ュ ー タ化 し た 座 席 予

約 シ ス テ ム が 登 場 し た。 こ れ が,単 な る 座 席 予 約 だ け で な く,MISの 一 環 と し て 考 え られ た

の は,そ のヒ「セ 千 月 」とい う名 前 で も 明 ら か で あ る。 「1セ1イバ←:.;'{SABER」)と は ・Semi

AutomaticBusinessEnvironmentResearch(半 自動 式 経 営 条 件 研 究 方 式)

の 頭 文 字 を 綴 っ た も の で,ほ ぼ10年 間 の 研 究 開 発 期 間 が 費 さ れ た 。

●

IBM7090

大 型 電 子 計 算 機

他の航空会社へ

磁気 ドラム

座席予約情報

ー

タ

交

換

装

置

IBM7090

大 型 電 子 計 算 機

3-5-1図 ア メ リ カ ン航 空 の セ イバ ー ・シ ス テ ム
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ア メ リカン航空は,こ の電子計算センターに約3,000万 ドル(108億 円)の 資金を投 じ,

ア メ リカ国内36ケ 所 に,こilLの テ レタイプ端末を装置 した。 それぞれをつな ぐデータ伝送線

の総延長は1万2,000マ イル にも達する。 これで節約できる人件費な どの直接経 費は,年 間

約200万 ドル(7億2,000万 円)に しか過 ぎない。15年 間 もかか って,よ うや くモ トが

とれる勘定 にな り,ま ったく割 りに合わない。 しか しなが ら,ま ず主要商品である"座 席"の

販売情報を コンピュー タ化 した ことで,ア メリカン航空はMISへ の第1歩 を踏み 出した。 こ

の経営基礎資料 をもとに,数 々の経営 シ ミュレーションがお こなわれ,綿 密な運航計画が立て ら

れ,各 飛行機の積載率は飛躍的に向上 した。4年 前 の導入当初,ア メリカン航空の経営陣は,

3年 とち ょっとで,こ のシステムは間接 的にペイすると想定 していたが,そ の予想に狂いはな く ,

現 在 「セイバー」は年間約900万 ドル(32憶4,000万 円)の 利益をもた らしている。

や

3・5.3BOACの ボアデ ィシア ・システム

BOAC(英 国海外航空会社)で も,1968年 夏 か ら,全 世界を結ぶ"航 空座席予約 システ

ム"の コンピュータ化を実現する ことになった。 そのため4,200万 ポ ン ド(362億88)00

万 円)の 巨費が投 じられ,ロ ン ドンのヒースロー空港 にあるBOCAコ ンピュ一-Pt・センターに,IBM

シス テム3、60・ モ デル65大 型 コン ピュー タを3台 も設置し,全 世界30カ 所 にフェランテ ィ ・

アーガス社製の超小型衛星 コンピュータを配置,各 営業所 と衛星 コンピュー タをテ レタイプ回線

で,衛 星 コンピュー タとIBMシ ス テム360と は,高 速データ伝送回線で結んでい る。 その

正式名称はBrftishOverseasAirwaysDigitalInformationCom-

puterS・orfElectronicAutomatiori'C'で あ り,ふ つ う,頭 文字 だけを とって

「BOADICEA;ボ ァデ ィシア」 と呼ばれている。 これは紀元直後,ロ ーマ帝 国の侵略に

対 し,ア ングロ ・サ クソン民族 の先頭 に立 って頑強な抵抗を見せた英国女王 の名前で もあ る。

BOACは,現 在年間,150万 人 の旅客 と,5万 トンの航空貨物を輸送 しているが,近 く

350人 乗 りボーイングB747ジwン ボ ・ジ ェッ ト機や,SSTの 出現で,貨 客量 ともに倍

増 し',1985年 には年間旅客数 が500万 入 に達するとい う。

この ような事態を,現 行の手作業 による座席予約セ ンターで処理する ことは,ま ず不可能で,

ど うしてもコンピュータの助けを借 りね ばな らない。 ここに 「ボアデ ィシア」登場 の背景があ

るが,も ちろん,輸 送量 の増加 に対 し,経 費支出率を増やす ことな く,現 在以上の需要サー ビス

と輸送効率 の向上が要求 され る。

そのため,BOACで は,第1段 階 として料金収入,人 事管理,航 空郵便管理,旅 客貨物 統計

な どの一般管理 事務処理を,ま ずIBMシ ス テム360/65に のせ,次 いで運航計 画のための

最短 時間ルー ト計算,航 空燃料 の経済計算,部 品管理,飛 行負荷荷重計算,時 刻表(飛 行ダ イヤ)

の 作成な どを処理 している。
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このような 「ボアデ ィシア」の総合的機能の最終段階 に位置す るのが,座 席予約システ ムで,, .

単 に座席予約だけでな く,出 発便 の機長は 「ボァデ ィシア」 か ら燃料の必要量や飛 行ルー トにつ

い て指示 を受 け,整 備技師は部品変更の正確な時期を知 り,経 営管理担 当者 は予約状況か ら運航

効率情報を得 られる ことになる。 これ ら各種 の情報要求 に対す るコンピュータか らの応答時間

は,最 大3秒 以内に設計 されているのも 「ボァデ ィシア」の特徴 のひ とつである。

BOACの 試算では,「 ボアデ ィシア」 に投 じた4,200万 ポ ン ドの資金は,12年 後 の

1980年 まで に,わ ずか その58%,約2,400万 ポ ン ドが回収 されるに過 ぎないとい う。

これは,主 として人件費節減を基礎 とした,直 接経 費節減の利益はね返 りを もとに算 出したもの

であるが,現 在 の経営 レベ ルで,こ れだけの投資負担は かな りの英断を必要 とする。

3.5.4UALのElS

現在,座 席予約 システムとしては,世 界最大 の規模 といわ れるユナ イテ ッ ド航空(UAL)の

電 子化情報組織(エ レク トロニ ック ・インフォメー ション ・シス テム;EIS)の 企 画 ・立案か

ら,発 展経過 までを追 ってみ よう。 このシステムは,1968年 末 に完全稼動 にはい った。

ユナ イテ ッド航空は ,全 米116の 都 市をつな ぐ航空網を持ち,総 延長銀線は1万8,000マ

イル,1日 に1,500便 のダ イヤを運航 し,毎 日7,500人 の旅客を運 ぶ航空会社で,ア メリカ

ン航空(AAL),ト ラ ンス ・ワール ド航 空(TWA)と 並 んで,ア メリカ国内航空大 会社のひ

とつ。 大 西洋横断の海外路線 で も躍進 してい る。

本社は シカゴ市のオヘア空港か ら北西5マ イルの ところにあ り,運 航本部はサ ンフ ランシス コ

国際空港 に置いている。 同社の予測だと,1970年 までに運航 便数は,1日2,000便,旅

客数1日12万5,000人 に達す るとし,そ の円滑な処理 のため,1950年 代 から企業予測 と,

経 営情報 の コンピュータ化の研究開発 に着手 した。

同社で最初 に実現 したコンピュータ化情報 システ ムは,1961年 に完成 した 「インス タマチ

ック」 と呼 ばれる座席予約 システムである。 これは,全 米 の営業所,代 理店に計930台 の テ

レタイプを設置 し,コ ロラド州 デンバー市の σALコ ン ピュー タ ■一センター にある3台 の中型 ロ.

ン ピュ一 夕に電信線 で直結した もので,回 線 の延 べ延長1万2,000マ イル に達する。

このシステムは,乗 客名を コー ト化 する不便があ ったが,そ れで も発着 日時 と便番号 にょる座

席予約チ ェックや,飛 行負 荷荷 重の計算 には,十 分 な性能 を持 っている。 しか し,総 合的な経

営情報組織の一環 として考 える と,や は り機能はやや不満足 である。 このため,σALで は よ

り強力な コンピュー タ ・システ ムを開発するため.1963年 は じめ,EISの 研 究に専念 する

プロジ ェク ト ・チームを発足させた。

チー ム編成は,経 営 の トップ機関を代表 して,経 営管理担 当,購 買 ・資材担当,デ ー タ通信担

当の3人 の副社長 ・それに座席予約部長 ・コンピュータ ・センター部長の計5人 で経営政策決定委員会

■
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を結成 し,こ こで打ち出された方針 にしたが って.研 究チームが実際のプロジェク ト推進 に当た

った。

チームの構成は,研 究開発部 出身のOR(オ ペ レーションズ ・リサーチ;作 戦研究)専 門家 が

リーダーに就任 し ・営業 ・運航,整 備の各部 は じめ ○コンピュータ・センタ_の ブコグラマ
,シ ステ

ムズ ・エンジニア,通 信技術者な どか ら組織 された。

経営政策決定委員会か ら出され た新システムの 目標は,お およそ,次 のよ うな ものであ った。

まず.数 字 だけでな く,英 文字 も扱 える こと。 これは乗客名簿の ファイル作成や ,そ の他の き

め細かいサー ビス実現 には,絶 対に必要な条件で ある。 さらにチケッ ト・カウンターに設置す

るエージェン ト・セッ トは ビジュアル ・デ ィスプ レイが可能である ことな どである。

さらに,将 来の業務 の拡張を考 えると,多 重処理能力がある ことは もちろん,資 料情報を中央

システムに集積プ アイル し,情 報庫 として ,い つ でも経営の要請に応 える能力を備える ことが必

要である。

以上 のよ うな理想 を実現す るには,中 央 システ ム自体が,強 力な多重処理能力を持つ ことは も

ちろん,大 容量 の高速記憶装置を備 え.そ の記憶装置を機種が全く異なる他 のコンピュー タ ・シ

ス テムにも接続可能 である ことが望 まれる。 つ まり,中 央 システムには多種処理能 力だけでな

く,融 通性の高いデータ ・インターチ ェンジ(デ ー タ交換)機 能 も要求されることになる。

この理 由を,UALの システム全体計画か ら分析 してみよ う。UAI、 には,す で に座席予約

システ ムを主体 にした 「インスタマチ ック」 のほか ,「 電子交換 システム」 「自動飛行計画 モニ

ター ・システム」 「運航効率統計 システ ム」 とい う計四ウの コンピュー タ ・システムがある。

「電子交換 システム」 とは,全 米各空港のUAL発 着 ター ミナル間を結 んだ,テ レタイプ回線

を統制す るシステムである。 この回線には各地の気象状況,上 空の飛行条件をは じめ ,離 陸地

か ら着陸地 に向けての飛行スケ ジュール通知な ど,数 々の運行管理電報 を処理 している。 これ

らの電報 メッセージを分析 し,回 線接続を操作 してダ イヤを円滑化する任務 を受け持 っているの

が,シ カゴ本社 に設置 してある2台 のRCA4104大 型 コンピュー タである
。

また,乗 客数や貨物積載量,そ れに航空燃料量,気 象状況,滑 走路 の状況な ど,種 々の条件 で,

飛徹 の縫 量対飛行緬 腫 要な㌔ 関係があ。.。 れ。の雑 な条件醐 明. ,安全な離

陸 と飛行をはかろ うとい うのが,「 自動飛行計 画モニ ター ・システム」で ,こ れにはCDC31

00型 タ イムシェア リング専用 コン ピュータ2台 が導入され ,シ カゴ本社 の運航計画本部に設置

してある。 全米30ヵ 所 にある運航指揮所には ,そ れぞれブ ラウン管 デ ィスプ レイ装置が配置

され,シ カゴ本社 と高速データ伝送線で結ばれている。

「運航効率統計 システム」は,旅 客や貨物 の実積載数や,航 空便の飛行記録 をもとに,計 画ス

ケジュール と実際業務 の差をと り,経 営効果 を測定する統計 資料を作成 している。 これ もシカ

ゴ本社 にあるIBM1401コ ン ピュー タの働 きで,日 計,通 計 ,月 計単位のデータを こな して
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いる。

「インス タマチ ック」 にかわる新 しいシステ ム 「EIS」 で は,座 席予約業務のほか に,.こ れ

らの コン ピュー タ ・システムか ら自由に情報を受け とり,ま たデー タ交換 できるよ うな能力がな

牡ればな らない。 つ ま り実際業務である販売 ・運航情報 か ら,経 営管理情報 までを総合的に処

理できる体制 である。

EISに は,こ のほか,従 来,手 作業でお こなわれたい くつかの業務 も収容 されている。 た

とえば,貨 物荷主や荷受人 との間の航空貨物便のスケジュール調整や,料 金 ・保険料 ・関税決済

な どは,代 理店で処理 されているが,こ れを統轄指揮 して 円滑 なサ ービスをはか り.そ の結果 と

して,貨 物機 の運航効率を高める。 また貨物 事務そのもの も,自 動伝票発行な どで,コ ス ト低 ド

下 につ とめる。

さらに機上食の手配 自動化や,献 立の最適企画,整 備部品の在庫管理,市 場調査や需要予測に

よる新規旅客層 と荷主 の開拓,飛 行ルー トの最適計算やパイロッ トの業務時間管理,は ては離陸

着陸時の機体 のバランスを保つ ための積み荷 の荷重配置にいた るまでが含まれている。

これ らの計画 目標の もとに,プ ロジェク ト・チー ムは,ま ず座席予約システムを1968年 夏 か

か らス ター トさせ る ことにし,1970年 には全計画の コン ピュー タ化を完了し,1975年 に

全体の処理能 力を倍増 させ,そ して1980年 には,全 く別 の新 しいシステムにとりか えるとい

うスケジュールで,研 究調査をスター トした。 具体的な作業は1963年 春 か らは じま り,ト

ップ ・マネジメン ト・グループや,コ ンピュータ ・メー カー との打ち合わせが くり返され,

1965年 末 に3-5-2図 の ようなシステム原案 がまとまったのである。

中央処理装置は,σNIVACl108型 コ ンピータを3台 使用,こ れに1語36ビ ッ トで

65K語 の 高速 コア ・メモ リーが3台 接続 される。 座席予約 プ アイルをは じめ,数 々の情報を

記憶するのは,6台 の ファース ト・ラ/ド 大容量磁気 ドラムをは じめ,26台 の高速大型磁気 ド

ラムで,そ の記憶容量 は10億 ビッ トにも達す る。'

この システムは2台 の回線制 御装置と,8台 の通信制御装置を経て,計72本 の2,400ボ ー

高速デー タ伝送線 に結ぼれ,そ の先端は,さ らに278回 線 にわけられ,そ れぞれの端末に総計

2,000台 の ブ ラウン管デ ィスプレイ装置 と,765台 の航空券 自動発行用 テレタイプが接続 さ

れてい る。

シス テム全体 の能力は,座 席予約業務だけを処理 させる とす ると,1時 間 に14万 人 の旅 客を

さぽ くだけ のパ ワーを持ってい る。

これだけ のシステ ムが,は た して経済的に引 き合 うものか ど うか,UALの チ ームは,そ の点

についても慎 重な検討を重ね丈。その報告 に よる と,も し装置全体を買い とった として,ち よ う

ど3年4カ 月で投下資本が損益分岐点に達 し,そ れ以後は毎年税 引き利益率20%で 資本 が回収

で きる とい う。 つ ま り,ス ター トか ら数えて8年 余で全投資額を回収 し,以 後 は純利益 となっ
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て経営に寄与す るはずである。

最終的 には,UAL社 は レンタル制 を採用 したが,契 約後5カ 年間 の所要経費は ・t機械装置の

レンタル制3,900万 ドル'1通 信 回線使 用料1,50℃ 万 ドルの計5 ,400万 ドル と,プ ログラム

費用や,そ の他 の費用200万 ドルを加 えた総額5,600万 ドル(201億6,000万 円)と い

う巨額 である。

3.6メ タ ル ・ボ ッ ク ス 社 の 実 例(販 売 管 理 の た め の 情 報 検 索)

紹 介するア プリケーシ ョン例は,多 品種少量生産業において,比 較的小型 のコンピュー タにょ

って,磁 気 テープ ・ベースを主体 とした販売情報処理 システムを組み,全 般的な経営管理 に役立

たせている活用 事例報告である。

事例対象の メタル ・ボックス社は,製 カン会社であ り,カ ン詰めの カン,あ るいは ,そ れに類

似する金属 ケーxを 生産販売する企業で ある。 イギ リス国内40カ 所 に生産 工場を有 し ,生 産

す るカンも,魚 類,水 産物 カ ン詰め,果 物,農 産物 カン詰めな ど,そ れぞれの用途 によって品質,

規格 が異なるため,多 種多様 とな ってい る。

従 って,散 在する工場 の生産管理 は,複 雑な ものとな り,多 品種の生産商品の販売状況の正確

な把握,そ れに,そ の分析 から得 られる需要動向の予測 が重要課題 となる。

本節では,分 析の基礎 とな る現 状デ ータの正確な とらえ方 と.経 営首脳が要望する編集形式で

の,報 告書作成手法 にっいて,概 略 を記 述してみる。

使用 コンピュータは,ICT社 製 オ リオン1型 小型機 で,タ イムシ ェア リング機能 と,マ ル チ

・プログ ラミング機能を有 し ,入 出力操作 と併行 して,ソ ー ト処 理な どを実施するな ど,コ ン カ

レン ト・オペ レー ションが可能 であ る。

入力方法は,バ ッチ処理 を原 則とし,高 級なオンライン システムな どに移行す る計画は∴い

まの ところ持 ち合 わせてい ない。 散在す る各工場単位で受けうけ る受 註デー タは,本 社電子計

算セン ター に郵便 で送ちれ在、くる。

本社 センターでは,こ の郵送デー タを もとにカー ドをパンチし,コ ンピュータにインプ ットし

て,受 注データ ・マス ター ・フ ァイルを作成す る。 このファイルカ㍉ 以後の各報告 .」及び各分

析 の基礎的資料 となる竺、

マス ター ・プアイルへ の収容情報は,需 要先,需 要地域 ,需 要グループ,受 注数量,納 期,品

種 ・品質 ・規格,納 入経路 な どが含 まれ,こ れを一次情報 ファイル として磁気テープに収容す る。

別途に,二 次情報 プアィル として,一 次情報 ファイルの各情報をア イデンテ ィファイす る15桁

の コー ドを設定 し ,こ れ も二次情報 プアイル として,別 の磁気 デープに収容す る。 この間の シ

ーケンス順チ ェックに
,独 特 のプ ログラム手法 を開発 してい るよ うである。

'
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以下,こ れらの二本 のフ ァイルを もとに,次 の ような各 レポー トが作成 されてゆ く。

① 総累積受注 と,そ の明細。

毎 月末,毎 四半期末,毎 決算期 ごとに,受 注総額,お よび各 カテゴリ別 に分類 した明

細報告がア ウ トプ ットされる。

② 販売実績分析情報

各要因別 に多次元解析 した要因報告を経営 トップの見易い形に して編集 し,ア ウ トプ

ットす る。 これは,要 求があ り次第,随 時,実 施する。

③ 統計的資料

毎決算期 ごとに,前 年実績,本 年 実績,そ の他,企 業活動のいっさい のヒス トリカル

な統計的資料 をアウ トプ ッ トする。

このよ うなシステム基本構成か らもわかる通 り,そ の情報サ イクルは,通 常のMISの 概念 で

とられている高速な ものでない ことは明 らか であるが,情 報 に対す る,経 営 のNeedsが,こ

のようなシスデ ムの基 本的概念 の構成 に先行すべ きものであるご とを如実 に示 してい る ともいえ

よ、うe」・LL・

3.7財 務 情 報 型 シ ス テ ム と し て の ドイ ツ 銀 行

3.7.1会 社 の概要

実例 にあげる ドイツ銀行(DeutscheBank)は,西 ドイツのフランクフル ト市に本店を

置 く,西 独 最大 の銀 行である。 この銀行では,西 独 国産の 「シー メンス3003」 中型 コンピ

ュー タを主力に,IBMシ ス テム360,IBM1401コ ン ピュータと,計3種 の機械が.銀

行業務の機械化 と経営管理情報に活躍 している。

バ 才キング ・システ ムでは ,各 地 の銀行窓口で受け付け られる当座,普 通,定 期の各種預金勘

定は,即 時処理 される よ うにな り,為 替交換,貸 付業務は もちろん,株 式払い込み,保 護預か り

な どの代理事務 にまで,そ の適用範 囲を広げ よ うとしている。

日本やア メリカで見 られる 「オ ンライン ・バ 才キング ・シス テム」の典型的な姿 は,い わゆる

中央集中処理 である。 本店 センターには膨大 な記憶容量 を誇 る勘定 ファイルを持 ったコンピュ

ータ ・システムが設置 され
,こ れ と,銀 行内各支店窓 口をデー タ伝送線で結ぶ。 顧客対象 の業

務部ルーチ ン ・ワーク,貸 付処理をする審査 部業務,あ るいは経済,企 業調査を担 当す る調査部

の仕 事は,こ のネ ッ トワークでデ イリーに処理 され,各 業務の総合 資料が経営判断の資料 として

まとめ られてゆ く。

これが,い わゆる 「オ ンライン ・バ ンキング ・システム」 の基本的な ものであるが,ド イツ銀

行の場合は,事 情は大い に異なる。 その根本方針は,1カ 所 のコンピュー タで集中処理 するの
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ではな く,西 ドイツ国内各地に分散配置 したコンピュー タ ・センターで多重処理をはか るという ・

ユニークな システム構成を採用 して いる。

3.7.2シ ス テムの概要

ドイツ銀行では,各 地 の支店がそ れぞれ 自店が所属する地区 センター にデータ伝送 し,地 区セ

ンター ごとに設置 してあろ,コ ンピュー タで処理 する仕組みにな ってい る。

地区 センターは,西 独 国内を北部,中 部,南 部に三分割 し,そ れぞれの産業,経 済の中心地,

つ まりハンブルグ市,デ ュッセル'ドルフ市,フ ランクフル ト市の三 ヵ所に設け られている。

これらの各セ ンターは,地 区内の支店 に配置 されている,窓 口処理用 の数多 くの超小型 コンピ

ュータを統轄する とともに,地 区全体の最高機能をはたす処理 システムとな っているのである。

いわば,コ ンピュー タ ・システムの"地 区分権制"と い う.ユ ニークな姿が見 られるともいえよ

、

う。

この ような形態を,採 用 した理 由は,顧 客の口座勘定の出し入れ計算 を,詳 細 な収支明細 とと

もに,顧 客へ毎 日報告 しなければな らない慣習があるためで ある。

とい うことは,窓 口閉店時間か ら,郵 便局の受け付 け締切 り時までの,わ ずかな時間 に.大 量

のデー タを処理 しなければな らない ことにな る。

また,郵 送 による顧 客へ の報告到達 に要す る時間を考えれば,結 局,各 地区 ごとにセンターを

分散 した方 がよいとい うことになる。 さらに,地 区セ ンターと,そ の傘下 の各支店を結ぶデー

タ伝送線は じめ,そ の他 の通信 手段 にも,そ れぞれ若干 の事情の違いがある。 各地域 の事情に

適合 した システムを作る こと,シ ステム全体 の運用の安 全性を考慮すると,一 カ所 に巨大な コン

ピュー タ ・セ ンターを設置す るよ りも,そ れぞ れの地区 ごとに分散 させたほ うが,よ り合理的だ,

とい うことにな る。

このよ うなに,各 地区セ ンター ごとの事情 が異なる うえ,そ の実情に合わせた コンピュータ,・

つま りフ ラ7ク フル ト・センターでは 「シーメンズ30σ3i」 ・他のニ カ所には 「IBMシ ス テム

360」 「IBM1401」 と,そ れぞれ,性 能,特 質 も異 なる機種を導 入しているため,当 然

のことながら,ド イツ銀行全体を統轄 する経営情報報告組織には,混 乱を生 じるおそれがある。

したが って,各 セ ンター間の処理 データのコンパーテ ィビリテ ィ(共 通性)を はかる とい うこ

とが,最 大の問題とな って くる。

その対策 として,同 銀行では,ま ずデー タ処理基準の統一徹底 をはか り;'さ ら にプログ ラム処

理基準の統一に も力を注 いだ。 その結果,各 セ ンター間のデTタ 互換性はもち5冗 の起 動Eゼ

ログ ラムさえも ,わ ずか1日 かげれば変換可能 とな り,コ ンパーテ ィ・ビリテ ィはほぼ満足されるに

にいたった といわれる。
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3.7.3ア プ リケーションの内容

それでは,各 地区センターごとに どの よ うな業務がおこなわれているのか,実 例 を同銀行最大

の地 区センターであるフランクフル トのコンピュー タ ・セ ンター忙と り,そ のシステム構成 と業

務内容を紹介 してみる。

フランクフル ト・センターに最初の 「シーメンス3003」 が設置されたのは,1964年 で,

そ れか ら2年 間,こ の第1号 機は,主 に有価 証券の保護預か りに活用されていた。

1966年 に第2号 機の 「シーメンス3003」 が導入 され,2台 の コンピュータを一対 にし

て使 うツイン ・システムが実現 した。

2台 の 「シーメンス3003」 は,い ずれも記憶容量65K語(1語18ビ ッ ト),価 格 は本

体だけで各210万 マル ク(邦 貨1億8,900万 円)で ある。 周辺装置 としては,そ れぞれ ラ

インプ リンター,カ ー ド・リーダ ー/パ ンチを持 ち,ツ イン ・システムの片方 には,5台 の磁気

テープ ・デ ッキが付属 している。

このセンターの担当地域,つ ま り ドイツ連邦共和国(西 ドイツ)の 南部,エ ッセ ン,ザ ール工

業地帯 には,全 部で45支 店 があ り,顧 客先は数万件 もある。 ■力 となるのは,フ ランクフル

ト,マ ンハ イム,ハ イデルベルク,シ ュツ ッ トガル ト,ミ ュンヘ ンな どの15都 市 にある支 店で

あり,こ れ らの都市 の30キ ロ圏 内に設置 されている7カ 所 の郊外支店が加わる。 これら計

22支 店 の顧客に対する毎 日の預金 口座勘定計算報告 と,45支 店全部の顧客へ の有価証券保 護

預 か りが,フ ランクフル ト・センター の当面の主要業 務である。

ドイツ銀行 の保護運用部は,証 券会社同様の業務を しなければならない。 株価,債 券の値動

きに 目を光 らせるのは もちろん,株 式発行社,社 債発行社の経営業績 の監視や予 測調査 もや らな

ければな らない。 また顧客が望めば,こ れ らの情報 を提供す る義務 もあるわけだ。 さ らに配

当金や利息を顧客に代わ って取 り立てをし,預 金 口座 に振 り込む義務もある。

これ らの顧客口座や,6,000種 類 を越えるさまざまな保護運用預か りのデータは,全 部 で

200巻 の磁気テープを費やす量である。 顧客 口座情報と しては口座番号,氏 名,ア ドレスな

どが収録 され,証 券情報 には発行機関名,額 面,種 別:,1期間,利 率などが登録 ざれているふ る。

これ らのデータが,っ ね に更新 されている。

発行債の決算期には,銀 行側は利 札を発行機関 に送付 し,利 息を取 り立て る。 そ の収支報告

は,も ちろんの こと即座 に顧 客へ報告 される。 フランクフル ト・センターの場合,こ の よ うに

して処理 される有価証券 の数は,割 引債 だけで も1決 算期当た り百万を越え,公 ・社債では2百

万を軽 く突破する。

また,各 種の統計調査報告 が.銀 行 自体 の管理 のため と,顧 客への情報サ ービス とい)ふ たつ

のメ.リッ トをね らって,コ ンピュータ ・システムで作成される。

その最 も簡単 なものは,株 価の一般的な動向,日 本で"ケ イ線"と 呼ばれている統計的資料 で
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ある。 このほか証券市場全般を綿密 に分析 した,市 場分析情報や,値 上が り株,有 望株,危 険

株 を予測する手法 もまた重要である。 そのため,証 券市場の動向だけでな く会社 自体のバラン

ス ・シー トか らみた成長性は じめ,経 済 動向予測を も加味 した調査 レポー トも,コ ンピュー タ ・

シズテムで処理されてい る。'

さ て,こ のよ うな処理業務対象では,当 然 のことながら,コ ンピュー タ ・システ ムで処理する

作業量 は,年 間を通 じて,平 均 した量 とはなかなかな り難い。 とくに証券保護預か りの分野で

は,各 会社の決算期である4月 か ら6月 にかけての3カ 月間 に,大 量 のデータが殺到す る傾向に

ある。この点から も,ピ ー ク時 のデータ量を能率 よ くさば くため,ド イツ銀行 が分散化 コンピュ

ータ ・システ ムを採用 した理 由が うかが える。

さて,各 預金者 の口座台帳は,磁 気テープに収録 してある。 各支店か ら集め られた入 出金伝

票は,い ったんパ ンチ ・カー ドにパンチされ,そ の後 コンピュータ ・システムヘ インプ ッ トされ

る。 磁気テープ上の台帳は,口 座番号順に並べてある。 入 出伝票 のパンチ ・カー ドが コンピ

ュータに読み込まれる と,や は り口座 番号順に分類 され,次 い で台帳 と照合 し,台 帳内容 を清算

しなおす。 清算結果は預金者別 に再分類 され,明 細報告が リス ト・アップされる。 この間の

処理手続 きは,3-7-1図 の ようになる。

口座内容 との照合の際,当 座貸越 し不渡 り小切手 の発生がないか どうかを確認 し,も しあれぽ

ただちに コンピュータか ら報告を打ち出す。 また預金,貸 付利子は,日 歩勘定でデ イリィに計

算 され,口 座額を更新 してい くようになっている。

ここで.注 目されるのは,ド イツ銀 行ではデータの収集や,各 支店間の情報交流 に,デ ータ伝

送は,目 下の ところ試用段階 にとどまっている ことだ。 主 として,入 出力は,原 始伝票,出 力

帳票の支店 間託送に頼 り,支 店配置 の超小型 コンピュー タとセ ンターの コンピュー タ'シ ステム

との連絡 も,同 様 の手段を採用 している。 この点,窓 口機械(テ ラーズ ・マシン)と 中央大型

コンピュータ ・システムをデータ伝送線 で直結 した,い わ ゆるオンライン ・バ ンキング ・システ

ムがアメリカ,日 本で普 及 しているの にくらべ,一 見数年 の遅れを感 じさせる。

これに対す る ドイツ銀 行の見解 は,次 のよ うなものだ。 西独郵政省のデー タ伝送線のサービ

ス ・レベル,技 術的水準の高 い ことは定評 があ り, .アメ リカに次 ぐ高水準 にあると見 られている

が,そ れでもなお,銀 行が使用す るには,誤 字率をはじめ総 合的な動 作特性で ㌃信頼度 が十 分で

ない とい う。 全 面 的 な バン キ ン グ ・システムへの採用は'さ らに高品質のデータ伝送 ラ

インが実用 に供 されるときまで待つと し,い かにも ドイツ人 らしい堅実な気質を反映 している。

もちろん,大 量 に殺到するデータの パンチ処理 には,か な りの問題があ り,こ の解決策 として

現在考 えているのは,,光 学 的文字読取機(OCR)の 採用 である。 しか し,い ずれに して も西

ドイソ銀行界 は,日 本,ア メリカにくらべ1日 の遅 れを とっているのは 事実であろ う。
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3.8生 産 情 報 型 シ ス テ ム の 典 型 例

3.8.1概 説

生産情報型 システ ムとして最 も典型 的な ものは,プ ロセス ・コン トロールである。 これは従

来,ア ナ ローグ ・ループにょるアダプテイブ ・コン トロールを主体 とし,通 常の概念でい う情報

処理とは,カ テゴ リーを別 にしてい る。 しか し,最 近,DDC方 式 の進 展によるオプテ ィマム ・

コン トロール ・システムの設計理念の発達 は ,プ ロセス ・コン トロールを して,実 施情報 と実績

情報の結合による,よ り高次の情報処理の概念 にまで,レ ベル ・ア ップしたともいえよ う。

DDC(デ ィジタル ・ダ イレク ト・コンピュー タ ・コン トロール:直 結計数型計算制 御方式)

の 目的は,生 産 プラン トの効率 を高め,コ ス トを引 き下げる ことになる 。

1959年 に精油 プ ラン トに リコンプ∬型 コンピュー タを接続 したフ ィリップス石油会社では,

エチレン生産量 が16%も 増加 している。 また同年,テ キサ コ石油会社 ポー ト・オーサー精油

所は,触i媒 重合反応塔 にTRW300型 を接続 し,さ らにスタンダー ド・ニュー ジャー ジ社はPPP

PDP5型,エ ッ ソ石油の パーク精油所は同 じくPDP5型,同 社 のイギリス精油所はIBM

1800DAC'Sコ ン ピュー タを導入 し,DDCに よる石油 プ ラン トのオー トメ化 に乗 り出して

いる。

このよ うなDDC方 式 は,石 油会社 だけでな く,一 般化学,鉄 鋼,窯 業,製 紙業 などの各産業

に も相い次いで採用 される ようにな り,た とえば,イ ギリスの インペ リアル ・ケ ミカル ・インダ

ス トリー(ICI)社 は ・ア ンモニア合成 プ ラン トに英国製のアー ガス200型 コン ピュータを ・

デ ュポン社はア クリル ・ニ トルの生産 にIBM1720型 を,モ ンサン ト化学 会社 のチ ョコレー

ト・ベ イヨー工場 では,ア ルキル ・ベンゼ ンの生産 にハネウ ェルH290型 コ ンピュー タ4台 な

どを,続 々と導入 してい った。

石油会社や化学会社の よ うに,パ イプラインを主体 にした生 産プ ラン トで も,コ ン ピュータに

よるオー トメーシ ョンが進 んでいる。 セ メン ト業では生産設 備の主体である;キルン回転炉の運

転制 御,つ ま り,キ ル ンの回転速 度,温 度,原 料 の移動速度,通 風量な どを調節 し,セ メン ト品

質の一定化,運 転費の節 減な どをはか るのに炉内の反応状態を,数 学モデルにお き変え,そ の数

式を解いて運転状態 を コン トロール している。 また石灰石,粘 土,軟 硅石な どの原料配 合比 も,

品質に大 きな影響を及ぼ し,原 料を調合 する コンパウン ド ・ミルを 自動制 御するのも;、DDC方

式 の大 きな役 目にな っている。

いまひ とっ,こ の分野 で大 きな注 目を浴 びているのは,製 鉄 所のDDCで ,ア メリカのUSス

チ ール,ア ームコ,ベ ソレヘ ム,イ ギ リスのRTB社rsど の方式が有名である。

代表的な例 と して,3-8-1図 にRTB社 ス ペンサー製鉄 所の コン ピュータ化計画を紹介す

る。 同図で明 らかな よ うに,ま ず全社的な生産 目標が超大型 コンピュー タで設定され,そ こか
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らの指令が部門別 のコンピュー タに伝 え られ,こ こで,目 標達成のための細かなプ ランニ ングが

される。 そ の指令が,工 程管理用中型 コンピュータに与 えられ,そ こか らの運転指令が制 御用

計算機 に投入 され,各 種 の設備を 自動制御する仕組み とな っている。

ここで注 目されるのは,制 「御用 コンピュー タが,生 産 プロ毛スの 自動制御機能 どどもに受げ持

っている,デ ー タ ・ロギング機能で ある。 ・つま り,'自 動制御 用・コン ビ㌢一夕は・,機械べの運 転

制御指令を出すだけでな く,最 終末端の各機械設備が正 しく運転 されてい るかを監視 し,二その稼

動状況を細大 もらさず,時 々刻々のデータとして報告 してゆ く。

この記憶資料は工程管理用 コンピュー タによって管理情報 にまとめ られ,部 門別生産計画用 コ

ンピュータで処理 されて最高部の意思決 定のための判断資料 となる。

3.8.2フ ェザ ン精油所の実例 、

PetrolestaFeyzinの システ ム ・レポー トを もとに,こ の ようなDDC方 式 プロセス ・

コン トロール ・システ ムで の情報処理 シス テムとは,ど のよ うなものか,例 を フランスで も有数

な石油会社で ある フェザ ン精油所 にとってみてみよ う。 とくに小型 コンピュータ ・システ ムに

おけるプログ ラム管理の諸問題について の,事 例研究へして とりあげてみたい。

石油精製や石油化学工業な ど,い わゆ るプロセス産 業は,原 料供給源か ら製品 とな って出て く

る まで,連 続的なパイプ ・ラインで各装置が結ばれ,こ れ らの状況を うま くキ ャッチす る仕組み,

例 えば,圧 力や流量,反 応温 度な どを,適 当な電気信号 に変換する トランスジューサーがあれば,

プ ラン ト設 備全体を一種 の電子回路 とみたてる ことも可能 である。

このよ うな,プ ロセス産業の コンピュー タ化は,当 然の ことなが ら,通 常の経営情報 システム

と同 じく,ま ず時 々刻 々どのように変化 してい くか,連 続的 に記録をとってい くデ ータ ・ロガー

装置に頼 って いる。

た とえば,原 油を蒸溜 しナフサを分溜する精溜塔や,原 油タンク系の運転制御では,デ ータ ・

ロガーで集めた資料を もとに,原 料費や運転費な どの コス トを含めて,制 御系 全体を表現す る評

価関数 とい う数式モデルを作 ることができる。 この数式モデル にしたが って,コ ンピュー タか

ら直接指示 して,全 体 の運転を コン トロールで きる。 さらに時 々刻 々のプロセス効率 変化,生

産量報告,品 質zk準 の変動状態,ま た計 測器や操業 系統の事故な どの情報処理で,こ れ ら生産情

報 に原料 ・製品 の市場情報を投入 し,評 価関数の修正 にょって,最 適入出量の変更や,品 質水準

の変更指令 まで,DDC方 式 を とる ことがで きる。

3、8.3ハ ー ド ・ シ ス テ ム の 概 略

フ ェザ ン 精 油 所 の コ ン ピ ュ ー タ は,ま ず セ ン トラル ・プ ロ セ サ ー に,フ ラ ンス 国 産 の 代 表 機 種

で あ る ブ ル ・GE社 の 「ガ ン マM40」 を 採 用 し て い る。 コア ・メ モ リー は1語24ビ ッ トで
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8,192語 の 記 憶 容 量 。 ア ク セ ス ・ タ イ ム は4μ 秒 。 うち2,048語 は,レ ジ ス タ ーや マ イ

ク ロ ・プ ロ グ ラ ムを 記 憶 して い る 固 定 記 憶 装 置 と な っ て い る 。 イ ンデ ッ ク ス ・レ ジ ス タ ー や,

ア キ ュ ー ム レ ー タ ー,プ ロ グ ラ ム ・カ ウ ン ター な どは,こ の 固 定 メ モ リー の,は じ め の2 .56語
'、

までが使われている。

インデ ックス ・レジス ターは16種 用 意され,ほ かにプログラムの 自動中断に必要な しジス タ

ーや ,メ モ リー ・プロテ ク ト・レジスター もある。

セ ン トラル ・プロセサーは,1語48ビ ッ トで16 ,384語 の記憶容量 を持ち,ア クセス ・タ

イム10ミ リ秒 の磁 気 ドラム2台 が接続 されている。 これは,セ ン トラル ・プ ロセサーのチ ャ

ネルに直結 され,1台 は リアル タイム ・プ ログラム用,1台 は シーケ ンス ・プログ ラム,っ ま り

バ ッチ処理用で ある。 セン トラル ・プ ロセサーには ,さ らに2本 のサブ ・チ ャネルがあるが,

一 方 には
,コ ンソール ・タイプ ライタが接続され,も う一方は通信回線を経て,精 油所の操縦室

と結ばれ,現 場技術者が操作す る入 出力 タイプライタや,各 種の計測器,プ ラン トの 自動操作機

器と接続 されている。

伝送回線の コー ド形式は8ビ ッ トか24ビ ッ トを採用 し,プ ラン ト運転制 御のためデータ,警

報,操 作指令情報をや りとりす る。

プラン トの運転状態を 自動監視 す る計測器は,す べてアナグ ロ型であ り ,全 部 で320個 あ る。

ここでとらえられた温度や圧力 の変化は,A/D変 換 器を経て,コ ン ピュータに送 られる。

精油所の操縦室

、

計
調
器

イ オ

3-8-2図 フェザ ン精油所の 自動制御系
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3.8.4ソ フ ト・システムの概略

コンピュータの働 きを規制す るプログラムは,ふ たつのパ ッケージにわけ られている。 その

ひとっは,オ ペ レーター ・パ ッケージと呼ばれる もので,こ れは精油所の運 転制御 と管理専用 の

ものである。 残 りは,プ ログ ラマー ・パ ッケージと呼ばれる もので,人 間と機械系への通信 に

使用 されるば、F')つま り,DDC方 式 における評価関数の変更は,こ のプログ ラマー ◆パ ッケーシ

を経て,オ ペ レーター ・パ ッケージに伝 えられ,精 油所全 プ ラン トへ の運転指令 となる仕組みで

ある。 もちろん,こ の プ ログラマー ・パ ッケー ジで,よ り高度の"意 思決定"の ための情報 処

理をする こともで きる。

フェザ ン精油所 のコンピュータ ・システムは,1966年 に導入 され ・目下のと ころ ・原油の

分溜プ ラン トと,石 油化学 プ ラントのモノマー(高 分子化合物生産のための素材)製 造 工程 の触

媒反応制 御ユニ ッ トに適 用 されている。

将来,さ らに適用範囲を拡張す る予定だが,こ のふたつを処理 するためのプログラム ・システ

ムだけでも,か な り大 きな ものになる ことはい うまで もな い。 システ ム全体では ・約60種 の

リアル タイム ・プログ ラム(即 時処理用)が 開発 されたが,つ ち40種 は原油精溜工程用,残 り

20種 が触媒反応制御用で ある。

これ らの リアルタイム ・プログラムは,全 体 の生産過程 の各段階 ごとに置かれた,計 測器か ら

のアナ ログ信号や,デ ー タ'ロ ガーか らのデ ィジタル信号 で収 集される温度,圧 力 ・流量な どの

数量的変数の分析は じめ,ク ロマ トグ ラフィー分析 による成分比検定で,品 質監視をすること,

それにコンピュー タ自身が内蔵 している リアルタイム ・クロ ックによるプ ラン ト全体の計時制御

の役 目がある。

このよ うな動作は,オ ペ レー ター ・プ ログラム ・パ ッケージで処理 され,そ こか ら得 られる生

産品の品質水準,ガ ソリンのオ クタン価,触 媒 反応 の反応変量 な どが,プ ログ ラマー ・パッケー

ジの入力情報とな り,こ れ に数 式モデルのシ ミュレーシ ョン計算 と,そ の結果を加 えて,よ り高

位 レベルの管理や,意 思決定 に役立たせ ようとい うのである。

3.8.5プ ログラム ・システ ムの概略

さて,こ のよ うな リアル タイム ・プログラムが,ど の ように構成 されているか。 以下 にその

概略を紹介 してみ よ う。 プログラムを作成するにあた って,ま ず樹立 された基本方針は ・次の

ような ものである。

(1)プ ログラム総数 は最大64種 まで。

②2種 以上 のプログラムを多重処理するには.順 々にア クセスし ・オーバー レイは考 えない。

(3)従 って,い かなる プログラムも,あ る限界以上の時間を越えて,セ ン トラル ・プロセサー

を 占有する ことはで きない。 つま り,強 制時分割 システムを採用する。

σ
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(4)以 上 の ことか ら,各 プログ ラムの実行段階 は,3段 階 にわか れる。 つま り,プ ログ ラム

のロー ド,実 行,割 り込みによる中断 と退避 である。 割 り込みには,プ ログ ラムの優先

順位に よるもの,異 常事態 による もの,時 間超過 にょる強制 中断な どの種別が ある。

プ ログラマー ・パッケージは,フ ェザン精 油所の場合,総 合的な管理情報 システムである。

リアルタイム ・プログ ラムと異な り,こ のプログ ラムは,シ ーケースな仕 事のつなが りで構成 さ

れている。 つ ま り,あ る数式モデルを解 き終わる と,そ の結果 を次の数式モデルに投入 し,直

列的 に情報を処理 していく。

これ ら実行 プログラムの管理のため,ス ーパ ーバ イザ ー常駐 プログラムがある。 スーパーバ

イザーは,プ ログ ラマー ・パ ッケ ージのプログ ラムが,ど こまで処理 されているか をチ ェックし,

中 間結果 とプ ログラム全体をセン トラル ・プロセサーのコア ・メモ リーか ら磁気 ドラムにダ ンプ

する。 リアルタイム ・プログラムの処理が終了すれば,再 び磁気 ドラムか らプログ ラマー ・プ

ログ ラムを リロー ドして,中 断ポ イン トか ら処理 を再開する。

セン トラル ・プロセサーで実行 中のプ ログラムを見張 り,も し,エ ラーが発生すれば,そ の原

因をつ きとめ,あ る程度回復 させるのがス ーパーバ イザー中のモニ ター ・プ ログラムである。

モニターはス ーパーバイザー と協力 して,セ ン トラル ・プロセサ ー以外の コンピュー タ ・シス

テム,た とえば磁 気 ドラムや入出力タイプ ライタ,デ ータ伝送線,各 種計測器な ど周辺装置の動

作状態をチェ ックする。

フェザ ン精油所 のプログ ラム ・システムで,最 も優先順位が高いのは,モ ニターを含む スーパ

ーバイザー ・プログ ラムで ,次 にプラン ト事故対策 プログ ラムが続 き,入 出力デー タを管理 し,

バ ッファリングする磁気 ドラム ・バッファ管理 プ ログラムの順にな る。

そのあ とに,実 際業務遂行のための リアル タイム ・プログラムが続 き,次 いで,コ ンソール ・

タイプライタ指示 プログ ラム,最 後 にプ ログラマー ・パッケー ジの シーケ ンス処理業務 とな って

いる。 いずれ も8K語 以 内の小記憶容量を圧迫 しないよ う,き わめてコンパク トにま とめてあ

るのが特長である。

3.9機 能 分 化 型 の エ ッ ソ ・グ ル ー プ

3・9・1概 説

経営 における各種 の生産処理,情 報処理 の機能を,グ ル ープ内の単一企業 に分権 ・分化 させ,

全体的な企業 グル ープ としての統一的 な行動 に寄与 させている経営 集団がある。

「エ ッソ」 の名で知 られるス タンダー ド ・オイル ・グループがそれで,愛 称 「エッソ」は,ス

タンダー ド・オイルの頭文字 「S・0」 を,そ の発音通 りにつづ った ものである。

エ ッソ ・フアミリイの中心 に位置す るのは ,ス タンダー ド・オ イルであるが,こ こでは主 と し
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て,エ ッソ系列の各社 の経営計画,財 務計画な ど,管 理機能を担当す る。 通常の会社の ライン

部門に相 当す る実戦部 隊が,ハ ンソノブソゾ ・オイルや カナダの インペ リアル石油,あ るいは,ヨ ー

ロ ッパを支配するエッソ ・ヨー ロッパなどのオペ レーテ ィング会社である。

ス タンダ_ド ・オイルの管 理機能や,オ ペ レーテ ィング会社の経営実行機能,こ れ らを補佐す

るス タッフ部門 に相当する系列会社 も,エ ッソ ・ファ ミリイにはい くつかある。 たとえば油田

開発を担当す るエッソ ・エクス プロレーシ ョン社,投 資計画を立案するジ ョージ ・エン タープラ

イズ社,石 油化学 工業開発 を担当す るエ ッソ ・ケ ミカル社な ど。 そのなかでも.最 も新 しいも

のがEMSI(エ ムシ)で ある。

EMSIは,エ ッソ ・マシュマテ ィクス ・ア ン ド・システムズ社を略 した名称。 またの名を

エッソ ・マ シュともい う。1966年11月 に設立 され,そ の名の通 り,エ ッソ系列下 の各社

に対す る数学的経営分析の開発研究,そ して コンピュータ ・システ ム,ビ ジネス ・システムの研

究開発や コンサルテー ションを担当 している。

EMSIの 当 面の目標 には,大 きくわけてふたつ ある。 第1は,石 油の輸送オー トメーシ ョ

ン化を企画 した リニアー ・プログラミング手法 のワール ド・ワイ ドの適用である。

たとえば,エ ッソ系列の精油所は,ヨ ーロッパだけで も22カ 所 もあるが,こ れ らに原油を供

給 する油田地帯は,北 米,ベ ネゼ ラ,ヨ ーロ ッパ,中 東,東 南アジアに分布す る。 原油の品質

もさまざまで,用 途 に適 した原油を選ぶ ことは,そ れだけ精油所の稼動能率 をあげる ことになる。

しか し,そ の輸送経路を考えた り,あ るいは タンカーの船賃,さ らには末端需要者 と供給能力

の相関 による価格情勢 など,考 え得 る条件 を軽 く見積 もつたとして も,数 百,数 千のオーダーに

達じて しま う。 最適根を早 く見つけ出すための.特 殊なLPモ デ ルの研究が必要 となづて くる。

いまひとつの 目標は,や は り,コ ンピュー タ ・システムのす ぐれた情報処理能 力を,企 業 の生

産 ・在庫 ・販売 とい う実質 の経営活動に,い か にして能率 よく利用するか とい うことである。

そのための,新 しい システムの研究 、さ らには,経 営組織そのものの新 しい姿を追 お うとしてい

る。

たとえば,エ ッソ ・グループ全体の予算編成,在 庫管理,需 要予測.営 業報告の統轄処理 シス

テムをつ くるため,全 世界にまたがる系 列会社 ごとに,計60台 もの プアミリイ ・コンビ.一 夕

を配置 して,相 互に経営デー タの リアル タイム交換 をはかろ うとい う計画な どがそれである。

3.9.2ア プ リケ ー シ ョ ンの 実 例

EMSIの 指 導 に よ っ ・て,効 果 を あ げ た ハ ン ブ ル 石 油 の 実 例 に つ い て み て み よ う。 ハ ン ブ ル

社 は,ス タ ンダ ー ド ・オ イ ル ・カ ン パ ニ ー ・ニ ュ ー ジ ャ ー ジ の ア メ リ カ国 内 に お け る 直 系 子 会 社

で あ る 。 ハ ン ブ ル 社 は 最 近,ア メ リ カ有 数 の 農 林 業 地 帯 で あ る,ノ ー ス ・カ ロ ラ ィ ナ 州 に,画

期 的 な 石 油 輸 送 ・販 売 の た め の,コ ン ピ ュ ー タ ・コ ン トロ ー ル ド ・オ ー トメ ー シ ョ ン ・シ ス テ ム
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●

を導入 した ことで,ア メリカ石油産業界か ら,多 くの注 目を集めている。

これは,石 油輸送の幹線パ イプ ・ラインか ら,各 所 に散在する ガソリン ・ス タン ド,あ るいは

需要家サ イ ドまで に,各 種 の石油製品を配送 する輸送 システムを設定 して,従 来のオー トメーシ

ョン技術を,さ らに一歩進めた ものである。

葉 タバコの栽培 ・生産地で,毎 年,夏 の葉 タバコ収穫期になる と,と り入れた葉 タバ コの乾燥

のため,タ バ コ乾燥機用 に消費されるケロシンは.ハ ンブル社 の扱 い高だけで も,年1,050万

ガロンにも達す る。 また 、そのほか,ト ラク ター用 のデ ィーゼル燃料,あ るいは 自動軍用 ガソ

リンな ど,ロ ーレ イ市 を中心 とする2万 平方キ ロの地域 だけで,ハ ンブル社の年間総売上量は,

1億 ガ ロンに ものぼろて い る。 ハンブル社直系の ガソリン ・ス タン ド,あ るいは中間卸 し売 り

業者は,400軒 もの多きを数 えてい る。

これだけ大量 の,ま た輸送先 も数 多い石油を,遅 滞な く届け る,,た だ,そ れだけ のこ とで も,

かな り大変な仕 事である ことはい うまで もない。 コン ピュータ ・シス テム導入前の同社は,こ

のよ うな需要特性を もつ石油供給のため,グ リーンスボロ.そ れに ウィル ミン トンの両市に貯油

所を設け.さ らにバー ジニア州の ノーフォーク港においた貯油 タンクな どか ら,数 多 くの タンク ・

ロー リー車 によって,は るばる 自動車輸送 をしていた。 .

そ の間,各 貯油所における貯 油量 の監視や,需 要の先行 き見通 しの把握,そ して,そ れに見合

う輸送用 タンク ・ロー リー車の手配 と,そ の運転者 の確保 な ど.,い ず れ も,複 雑ぎわま りない も

のであ り,こ うしたこ とが,石 油 のコス ト高 となってはね返 り,経 営 に とって望ま しい結果 とな

らなか った。L

以上 のよ うな ことか ら,ハ ングル社では,EMSIの 勧 告 にょって輸送 システムの主力には,

パ イプ ・ライン方式を採用する こととし,さ らに,パ イプ ・ラインを貫流 してい く石油の量,あ

るいは,そ の端末 に位置す る貯油 タンクの在庫量,そ して,最 終販売前線であるガソリン ・スタ

ン ドまでの タンク ・ロー リー配車計画な どを,一 括管理で きるコンピュータ ・システムの建設を

考 えた。

また,こ のよ うな輸送 システムのコンピュー タ化にょって,同 社では 、次の ような利益が得 ら

れ ることも目標 にした。 まず,直 接的な利益 としては,① 間接管理人員が削減 されるとともに,

タ ンク ・ロー リー車,運 転手の双方 が,よ り効果的 に配置できる。 ②製品が迅速かつ正確 に輸

送で きることによる管理能率 の向上。 ③管理情報 もまた,正 確 かつ迅速 に処理で きる.,な どの

点である。

さらに間接的な利益 としては.① 貯 油施設の遊休時間が相対的に減少す る。 ②管理情報 の即

時利用 にょって機動的な販売戦略 が樹立で きる。 ③在庫量,輸 送 ダ イヤともに最適計画が組め

る,な どの点がある。

こうして,ハ ンブル社では.ま ず.ノ ース ・カロライナ州を エッソ ・グループ全体のパイロッ
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ト・モデル として,本 格的な コンピュータ化 ・石油輸送 ・販売管理 システムのオー トメーション

化に とり組んだ。

パ イプ ・ラインの発送源は,ハ ンブル石油 の主カプラン トであるル イジアナ州のバ トン ・ルージ

ジュ製油所にある。 そ こか ら送 り込 まれた石油流は,長 大 なパ イプ ・ラインを経て,グ リー ン

スボ ロ市 に置かれた コン トロール ・センターに達す る。 そ して ,さ らに分岐パ イプを経 て,ロ

ーレイ市近郊のセル マと ,ソ ールスベ リの2カ 所に設置 されたター ミナル ・デポに到達する。

コン トロールの対象 とな る石油は,こ のように して流れ.そ れを制御す る情報は,グ リーンス

ボロのコン トロール ・セ ンター に設置された2台 のモンロー ・ポッ ト社製 コンピュータで ある。

これは,3-9-1図 の ような構成で,そ れぞれ,セ ルマと,ソ ールズベ リー2カ 所 の ター ミナ

ル ・デポに連絡 されている。 その機能 は タンク ・ロー リー運転手に ,エ ッジ ・カー ドを持たせ,

ター ミナル ・デポに乗 り?け た運転手は ・入 り口のゲー トわきに置かれている カー ド・リーダー

に,こ のエ ッジ ・カー ドを差 し込む。 光 電読み取 り装置が働いて.身 分証明番号を確認 し終わ

る と.ゲ ー トの遮断機 があがる。,パlt・
`嚇

ガー ド ・マンのいない入 り口だが,ご うして,ハ ンブル石油 のタンク ・ロー リーだけは.構 内

にはいれる仕組みで,車 が ゲー トを通過 すると,自 動的 に遮断機が降 り.そ れ とともに運転者 の

ID番 号 がデータ伝送装置 と1 ,500ボ ー全二重回線を経て,グ リーンス ボロのコンピュー タに

送 り込まれる。

ソーリスベ リー

オ イル.デ ポL
___________」

/ ＼
テ レタイプ ・

レポ ー ト

3-9-1図 ハ ンブル社の石油供給 ・販売 コ ントロール ・システム
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コンピュー タ ・システムは,運 転手番号 をチェ ックし,そ の運転手が ,ど こに何を郵送すべき

かとい う配送指令書,そ して,醗 送先へ の納品 書,製 品説明書な どが,デ レタイプ信号 とな って,

折 り返 し,タ ー ミナル ・デポに送 られる。 そ して,そ の運転手 には,何 かロンの石油 の荷 積み

すれば よいか ・給油ポンプに ・その量 を指示 する信号蔀セ ッ トされる。

運転手は.タ ー ミナル ・デポのテ レタイプか ら打ち出された レポー トを見て.自 分がど こまで

車を運転すれば よいかを知 り,車 を ローデ ィング ・ステーシ ョン(荷 積み場)に 乗 りつけ,給 油

ポンプに,や は りエ ッジ ・カー ドを差 し込む。 ポ ンプは.あ らか じめ,コ ンピュー タか ら受 け

取 った指定量 だけを,タ ンク ・ロー リー車に送 り込 むと,自 動的 に動作 を終わる。 そ して,こ

のときの油量,油 温,品 質,顧 客先,ト ラックの車体番号,日 時な どが ,や は りデータ伝送線を

経て コンピュー タに送 り込 まれ.ロ ギング ・テープに記録される。

一 日の営業活動が終わると
,こ の ロギング ・テープを コンピュータが集計分析 し.運 転手 と ト

ラックの作業記録 や,遅 延,競 り刀Lげ 高,在 庫量 など 、一切 の経営管理報告を作成 してい く。

こうして.グ リー ンス ボロの コン トロール ・セ ンターか ら,コ ンピュー タとデー タ伝送線にょっ

て.2カ 所 のター ミナル ・デポt:fリ モー ト・コン トロールする ことがで きる ことになった。

3.101BM社 の 生 産 情 報 シ ス テ ム

生産情報型 システムの1例 として,IBM社 のア プ リケーシ ョンの一部を参考として紹介 して

お きたい。 まず.基 礎的なア プリケーシ ョン例 として,い わゆるCADが あ る。

た とえば,シ ステム360の 場 合を例 にとってみ ると,ま ず,シ ステ ム360の 概 略の仕様を

決 め.つ いで,そ の仕 様を満足 させる論理回路 素子.あ るいは,メ モ リーのサ イクル ・タイム,

磁 気 テープ,ラ イン ・プ リンタな どの周辺装置の仕様を決め,加 算回路,レ ジス タな どの論理設

計 を進める。

こうして各部 の仕様 を固め,こ ん どは,シ ステム360全 体 の論理設計を,コ ンピュータで進

めて.さ らに全体の設計ができあがれば,そ の論理 回路の動作を,そ のままIBM709411で

シ ミュレー ションする。 設計が完成 すると,配 線長を最短 にするには ,部 品 を どのように配置

すれば よいか,ど の端子か ら,ど の端子 に電線 を結 ぶかがチェックされ,最 適配線図を作 りあげる、,

る。

次いで数値制御計算機 と,自 動布線機が活躍する。 まず大型 コンピュー タで作 られた配線指

令 を,数 値制御計算機が解読 し,自 動布線機に信号 を送 り.自 動布線機は数値制 御計 算機 の指示

に従い.所 定 の端子か ら端子へ.各 種 の電線を ワイヤ ・クリッピング接続法で,正 確にかつ敏速

に配線 してい く。

IBM社 の 場合.シ ステム360の 絵組立て工場は,モ デル40以 上 の大型機 がポーキプシー

工場(ニ ューヨーク市北郊).モ デ ル20を 中心 とした小型機はサ ンノゼ工場 くサ ンフランシス
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コ市南部郊)と い うことになってお り.ほ か にSLTを 生産 するフ ィッシュ ・キル工場(ニ ュー

ヨーク市北 郊)や,入 出力装置,周 辺装置を生産す るロチェス ター(ニ ューヨーク州).ホ ワ イ

トプ レイン(同),エ ンデ ィコッ ト(同).ロ ー レイ(ノ ース カロライナ州),ボ ー ルダー(ネ

バダ州)の 各工場が散在 している。

これ らの各 工場の生産状況を総轄 し,さ らに受注状況 と,出 荷予定をにらみ合わせ,各 工場の

生産進行の管理をす るのは,エ ンデ ィコ ット工場 にあるIBM7080コ ン ピュータである。

これは,国 内各工場 と高速デー タ伝送線で結ばれているだけでな く,英 国IBM,フ ラ ンスI

BM,日 本IBMの 海 外 工場 とも.海 底ケーブルで接続 し,企 業活動の世界的な コン トロールを

実行 している。

これ らの生産開発計画をサポー トするのが,IBM独 特 の技術情報サー ビスである。

IBM技 術 情報検 索セ ンター(ITIRC)は,IBMの 科学技術関係者 に対 して,国 内技術

情報の検索 と提供の集中的な システ ムをつ くる目的で組織 されて いる。IBMで 即発 した通常

文情報検 索手法を使用 し,法 人組織のセンターを設立 して.IBMの 全部門で役立つ ように計 画

きれている。

システムの 目的は

i)企 業 内での情報伝 達 システムは,通 常の英文が,も っとも自然で,手 軽な媒体 となるこ

とは明 らかで ある。 情報を伝達 するためには.通 常文形式が,科 学者 にも.技 術者に

も.管 理者 にも.理 解 し,使 用 し,受 け入 れる こともで きる媒体で ある。

ii)も し,通 常文形式のデータが,コ ンピュータに直接いれ られ,意 味 どお りに探索できる

な らば.IRシ ス テ ムで しばしば起 こるエ ラーを引 き起 こしやすい.分 類,コ ー ド付け 、

見出し語,あ るいは構造上の問題 も避ける ことがで きるであろ う。

サー ビスの内容 は,

(遡 及 的探索)遡 及的探索とは,検 索質問者 の要求にあわせた,現 在及び過去 のファイルの

完全な探索である。

(現 状情報選択(CIS)シ ス テム)こ れは,最 新 の現状情報 の探 索のために,特 定のプ ロフ ィ

フ ィール(関 連語句の集 ま り)と つ き合わせて,フ ァイルに付加 されつつあるデータを探索する

もの。

(抄 録索引報告)こ れは.技 術者,科 学者のための簡便 な資料提供の手段 となるもの。

(集 中的マ イクロ写真処理)こ れは ・各 レポー トの配付用 コ ピーを,26以 上 の国内及び国

外のIBMテ クニカル ・ライブラリーに供給するセ ンターサ ービスである。

(自 動研究 ファイル ・ブ ヅク)こ れは,企 業 における,最 新の研究開発計画の月刊編集物 で

ある。

デ ータ ・ベースは.以 下 にあげ られる項 目を含む。
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IBM研 究,技 術計画 ファイル

IBM技 術 レポー ト

IBMア イデア集

IBM公 表 出版物

IBM以 外 のレポー ト

IBMの 諸 提案

国内特許 の選別

デー タはキーパンチ ・オペ レーターに手渡 され,大 文字 と小文字 とでパンチする。

キーパンチに続いて,情 報検索技術者が,1401型 で データを処理する。 シーケンス ・チ

ェック.編 集,自 動校正(入 力された各語は,正 確を期すために,正 しい綴 りの単語 リス トと突

き合わせ られる。 一致 しない語があれば,綴 りの間違いが,リ ス トにない新 しい単語かを入間

が確めるために,プ リン ト・ア ウ トされる。)あ るいは また,本 来出るはずのない文字 のチ ェッ

クな どを行な う。

デー タは通 常.文 脈上 の論理 を使 って探 索す るために,最 大限のス ピー ドを出す ことができ,

一 度に多 くの検 索質問をデータ ・ペースに突 き合わせて ,処 理で きるような手法 に基いてア レン

ジされてい る。

質問 カー ドは パ ンチ され,7090型 システムで処理 される。 適切な探索用 テープが選ばれ.

全 部の質問が,同 時 にデータ ・テープに突 き合わせ られる。

回答 テープは本文 を回答 レポー トとして,プ リン ト ・ア ウ トするために使われる。

通 常文形式 による探索は,ど の点です ぐれているか.評 価 の91%は"満 足"を 示 していろ。

約6%は"質 問 に対す る回答 にな っていない"と し,3%は"回 答になっていないが,や むを え

ないと思 う"と な っている。

■

3.11ピ ル ス バ リ ー 社 の 在 庫 ・市 場 情 報 シ ス テ ム

3.11.1概 説

ピルスバ リ一社 は売上 高 、1967年 度5億2,580万 ドル(1,892億8,800万 円)で,

ア メリカ国内では全企業あわせ.164位 に位置す る食品会社である。 コンビ=一 夕の使用 に

かけては,1956年 以来,12年 の歴史を誇 り,ア メリカの ビッグ ・ビジネス にあつて も草分

け的な存在 であ り,同 社の コンピュータ ・アプリケー ションの特色は,導 入当初か ら.中 央集 中

システ ムを取 って一貫 してMIS(経 営 情報 システム)の 道を歩 んで きたととである。 その導

入歴史は.5年 ご とに更新 され.機 種 もIBM305RAMACか らGE225,GE635へ

と進 んできた。
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もちろん.初 期の機械 では,集 中システム としての適用範 囲 も限 られ.M否Sの 必須条件であ

るか のようにいわれて いる、 オンライン ・リアル タイム処理は とれなか った。 だ が.い ち 早

くア メリカ国内全域 をカバーす るテレタイプ回線網 によって,IDP(デ ー タ枠 央榛`ヰ砂〃ス テ

ム)方 式を実現,会 社の末端組織 と経営 中枢 を情報伝達組織で結ぶ とい うMISの 根 本理 念 を

実現 したのである。

同社の コンピュータ導 入の最大 の効果 は,

① 社内か ら事務書類の洪水を駆遂 した と

② 課 長以下の中間管理 職をば っさ り解 雇で きた ことの二つである。

3-11-1図 は.コ ンピュー タ導入前 と導入後 の ピルスバ リー社 の地方支社の組織図である。

ここで明 らかなよ うに,中 間管理者の7割 が消え去 り.実 戦部隊 として残 ったのは,セ ールスマ

ンだけ とい う結果になっている。

た とえば.コ ンピュータ導入直後 の地方支社では.営 業所長の下に請求書発行や,手 形決済な

どを担当する事務管理者 が多数所属 し,全 支社労働時間50%以 上 を占めてい た。

現在 では.定 例的判断業務や書類処理 は,す べてテレタイプ回線で,ミ ネアポ リス市にある ピ

ルスパ リ一社の本社 のコンピュー タ ・セ ンターに集め られ,集 中処理 されている。

一

3-11-1図 ビルスバ リー社地方支社機 構図
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3.11.2導 入 の歴史

ピルスパ リー社 のコンピュータ適用業務は,ま ず,IBM305RAMACに よる給与計算 と

会計決算処理 に始ま り,ご く初歩的 な在庫管理へ と進 んでいった。 同社 では,定 例業務 の排 除

と事務書類 の氾濫を防 ぐため,テ レタイプ回線網を コンピュータ ・センターに集中化 していった

のだが.本 格的 な在庫管理が.当 時 の技術 レベルで完 全に実現 しなか った ことはい うまで もない。

当然 のことなが ら.IBM305の 能 力をオーバー フローし,中 央集中化の 目標を一応は果 し

たものの.完 全な理 想システ ムには,ほ ど遠い もので あった。1960年 これ らの難点 を解決

す るため,経 営 中枢 と,主 要 事業部 の 責任者で構成 した7人 の研究 チームが組織され.翌 年,

GE225中 型 コン ピュータ2台 を導入,い よいよ本格的な在庫管理 システムへのアプローチに

はい っていった。

これは,商 品受注 書,送 り状.決 済書な どの主 として在庫管理書類 の コンピュータ情報化をね

らったシステムであるが,広 大な アメ リカ国内全土を カづ一す る大 システ ムig.;い か 妬しr(;,最.

:も経 済的 なも⑳挺するか と㎏・Lうこ とが大問題であった6 、.}

研 究 チームは,最 適化 システム手法 によって,コ ンピュータ ・システムのデザインを し.LP

モ デ ルと輸送問題モデルを作成 して.こ れを コンピュータで解 くことによ って ,ピ ルスパ リ一社

では,ど のような コン ピェ一 夕が最適 であ るかを決 めた。

GE225を 導入 した結果,ど の企業で も完全な実現 には最 も頭を悩 ませている,在 庫管理 を

ある程度成功 させ.さ らに,市 場情報 システムの初歩的 なものと,い まひ とつ,精 紡工場 とか冷

凍 工場 、あるいは,製 菓 工場な ど.ピ ルスバ リ一社の各生産 工程 の管理を,並 行処理す ること も

可能 になった。 これ らのシステ ムをさらに徹底 したものにするため,1967年.同 社はGE

635コ ン ピュータ ・システムを導 入 した。 その コンピュータ構成は3-11-2図 の ように

なっている。

コンピュータ ・システム ・デザ インのための最適方法を応用 して .市 場 の変動要因 から工場 の

生産量や倉庫の在庫量を コン トロールす ることも可能 になる し,ま た逆に生産能力や,在 庫量 と

にらみ合わせて.市 場での販売戦 には,ど の商品に力を入れるとい うことまでわかるわけである。

もちろん,そ のためには,生 産 工場 の機能を定義する数学モデルが必要であるし.ま た,注 ぎ込

む資金な どとの関連性 も調べておかねぽな らない。

これ らの仕 事に活躍 しているのは.タ スク ・グループといわれるチームである。 これは.新

しいプロフェッショナル(専 門的)な ミドル ・マネジャー ともいえ ・会社 の経営管理か らは.コ

ンピュー タの力によって,日 常的な単純判断業務は取 り去 られたが,そ のかわ り.部 長以上の ト

ップ クラス のマネジャーにとって.常 に,問 題解決 にだけ力を注 がねぽな らない,と い う義務を

負わせ ることになる。

これらの経営中枢 を助けるのが,タ スク ・グル ープであ り,経 済学者 とか.数 学者,統 計学者
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のほかに,心 理学者 や行動科学者な どのスペ シャリス トが含まれ,問 題が発生するつ ど.流 動的

に,組 織 されて トップに助言を与 えた り,あ るい は,コ ンピュータによる分析手法の研究 を行な

った りしてい る。

3.11.3市 場 システムの概要

ピルスバ リ一社 の市場情報 システ ムは.在 庫管理情 報 システムや工程管理 システムと密接な関

連を持ち.工 場 の生産量 か ら,各 地倉庫 の在庫量.そ れ に,代 理店やチ ェーン ・ス トア.中 央店

のス トック量.さ らに,家 庭 の主婦が冷蔵庫に買い込んでいるはずの食料品のス トック量情報ま

で含 んでいる。 その流通情報過程 で 、なん らかのバ ランスが くずれる事態が予測 されれば,た

だちに販売代理店やチェーン ・ス トアの中央店 買い付 け窓 口担当の ピルスバ リ一社セ ール スマ ン

の1入 に,コ ンピュータか ら指令がだ されるのだ。

そのセールス マンの処置で.新 たな受注があれば,ミ ネアポ リス市の ピルスパ リ一社中央 コン

ピュー タ'セ ンターのコンピュータが判断 し.そ の地域担当の本社倉庫 か ら,直 ちに品物 が出荷

され る仕組み である。

同社 には,600人 以 上 のセールスマンが組織 され.バ イヤー と常に接触を保 っている。 彼

らは,注 文を取るだげでな く、新製品を売 り込 んだ り.損 傷商品を交換 した り.あ るいは新 しい

店 の開店 を手伝 った り.商 品の展示やPRに 知 恵を貸 した りな どの営業活動に従 事している。

セールスマンの動 きは,刻 々テ レタイプ回線で ミネアポ リス市のセンターに伝 えられ,セ ンタ

ーか らは ,セ ールス マンの動 きに対応 した販 売命令がテレタイプ回線で.即 座に送 り返えされる

仕組 み。 これ らのセールスマンの活動 デー タは,経 営予測のための二次デー タとして も活用 さ

れ,セ ールス マンが集めて くる受注データは.市 場調査のための基礎デー タともなる。

中央 集中方式を とっているため,こ れ らの貴 重なデータが,時 々刻 々間髪を入れず本社 コンピ

ュー タ ・センターに集積されてゆ くので ある。

セールス マンに流 されるのは.販 売指令情報で あるが.そ れと並行 して出荷情報 もピルスパ リ

一社の製品倉庫 に対 し流 されるわけで ,こ れ らの倉庫は国内13カ 所 に分散 されている。

3.11.4工 程 管理 システムの概要

この数多い倉庫の在庫量を直接的に調整 し.さ らに,工 場 の生産量を制御するのが工程管理 シ

ステムである。 その実例 を食 品事業部 に見てみ よ う。

食品 事業部傘下の工場は.バ ッファロー,ス プ リングフ ィール ド,ミ ネアポ リス.オ グデ ン,

ハ ミル トン ,ロ サ ンゼルスの6カ 所 にあ り,こ こか ら.消 費地 におかれた13カ 所 の倉庫 に商品

がス トックされる。 その製品は.ケ ーキ ・ミックス,イ ンスタン ト・ポテ ト・マヅシュ.パ ン

ケーキ ・ミックス,冷 凍食品,小 麦粉.コ ーン ・ス ターチな ど100種 類 を こえる。
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生産 ラインは.多 種多様生産 とな り,そ の包装形式 も多種多様 である。 また当然の ことなが

ら.食 料 品であるため,商 品生 命は短 く倉庫 に長 期間は入れておけない。 ケー キな ど半 日のだ

めになる ものも数多い。 また,需 要量の変動 もきわめて大 きい。 したがって.工 場での生産

品 目と.生 産量の コン トロールは,大 変な問題になる。 工場 の生産能力だけか らみれば,ケ ー

キ ・ミックスの場合,オ ー トメーシ ョン ・ベル トコンベアーで生産され.ス プ リングフ ィール ド

で.月 産10万 ケ ース,ハ ミル トンで5万 ケース,ロ サ ンゼルスは2万5千 ケースにも達する。

またそのケーキ ・ミックスを加工 したパ イや.ク ッキー,ビ スケッ トな どのベーキ ング ・ケー

キも生産 して いるが,こ れ も,大 別 して14種 類 になる。

そ こで,1本 の コンベアーで,多 品種 のケーキを流れ生産 し,そ の生産量 の決定 と品種 の切 り

替 えは.コ ンピュー タによる工程制 御 とし.こ れを完全にオー トメーシ ョン化する ことにね らい

がある。 市場情報組織 と在庫管理情報で,必 要な生産量 と品種 がシステムでは じきだされ,コ

ンベ アーの運転 スケ ジュールと現在量 の手配 が 自動的に実施 される。 チ ョコレー ト・ケーキを

作 っていた コンベアー ・ラインが,一 瞬 にして、ク リーム ・ケーキ生産 ラインに変わちた。

3.11.5市 場 情報 システムの概要

市場情 報組織での問題が.や っかいである ことはい うまでもない。 ピルス バ リー社の販売代

理店は,約3,000社 に もなるが.そ こか らの変動幅 の大 きな注文を も,即 座 につか まねばなら

ない。 これは,た とえば20万 トンの注文があ ると見込 んでいた ものが,全 社合計で80万 ト

ンにもな った りした とき,在 庫量は もちろん,工 場生産設備の稼動体制が,間 に合わず,そ れ だ

け製品販 売の機会損失を招 くことになる。

正確な需要の予測 をす るためには,全 般的 な経済情勢や.会 社の販売促進活動の計 量的 モデル

作成 もされる ことなが ら,代 理店の動向や消費者 の心理 までを も.い か にしてつかむか とい うこ

とにかか って くる。

たとえば,① ピルスバ リ一社の製品に対す る販売代理店の反応 や.サ ー ビスに対す る反応.消

費者の広告とか包装デザ インへの反応。 ②セールス マンはいかにして商品 を売 り込 んでいるか、

どのよ うに陳列展示 しているか,末 端の販売店や 消費者は値引 きを望んではいないか。 ③市場

活動 に従事す るセールスマ ンと本社 の販売企画活 動にあたる担当者の間に,意 思疎通は十分 とれ

ているか。 タイ ミングははずれていないか。 季節的な要因はマ ッチ してい るか、 ダ イナ ミッ

クで迅速な行動はとれているか,倉 庫在庫量 と代理店のス トック量 にパ ランズが とれているか。

④競争会社は きよう現在 どんな手 を うっているか,彼 らは.値 引 きを していないか.新 製品を売

り出 してはいないか.な どの問題がある。

これ らの要素を綿密 に分析す るため.タ スク ・グループで作成された予測モデルは.毎 .月 初う

旬 に,最 新 のデー タを投入 して更新される。 さらに.各 季節の初め ごとに.大 幅 な更新が行

●
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なわれ.し か も,そ れ らはすべて東部.東 南部,中 部 、南西部,中 西部.西 部の消費動向が大幅

に異なる各地域別 に分割化 されて実施 される。 もちろん.デ ー タの方針 だけでな く.予 測モデ

ルの検 定も継 続的 に実施 されてい る。

ピルスバ リ一社は.こ のような コンピュー タ ・システムを.ア メ リカ国内全土 にわたる営業支

社や生産 工場をデータ ・リンク ・システムで.ミ ネアポ リス市 め本社コ ンピュータ ・セ ンターに

集 中させているのだが,さ らにその強力な機能 と豊富なアプリケーションを タイムシェア リング

方式で関 連会社 に提供 している。 それは ともか く,ピ ルスパ リー社 のMISは,デ ータの発生

個所か ら即座 に 『ンピュ一夕へ直接 インプッ トし.リ アルタイム ・ベースで企業 の毎 日の活動を

処理 している ことに特長がある。 その中枢 となる情報組織の社内的な構 成は,3-11-3図

の ようにな ってお り.ト ップ ・マネジメン トに直結 しているの も大 きな特 色である。 その結果,

ピルスバ リ一社の経営方針は.弾 力的な もの となる可能性を見せてい る。 つま り,あ る経営プ

ランが立案される とき.何 度も新 しい デー タを投入 しつつ,コ ンピュー タによって検 定が繰 り返

えされ,「 経営の リア リテ ィ」 に近 づ くようね られてい くのである。

フ㌫

長

タ
長
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長
長
部
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ム
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ユ
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べ レ 一 夕

及 び パ ンチ ャ ー班

シ ス テ ム

企 画 チ ー ム

シ ステ ム

サ ー ビ ス

3-11-3図 ピルスバ リ一社の本社機構
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3汀2ウ ェー ハ ウ ザ 一 社 の経 営 予 測 シ ス テ ム

3.12.1会 社 の概要

市場 ・在庫情報型 サブ ・システムの典型例 として,木 材,パ ルプ,加 工製品総合生産業 のウェ

一八ウザ一社がある。

同社の主要な生産力であ る植林森林 は.総 計372万 エ ーカーにも達す る。 うち220万 エ

ー カーはカスケー ド山脈西側 の太平洋沿岸にあ り ,オ レゴン川中南部に60万 エ ーカー,ミ シシ

ッ ピー州に35万 エーカー.ノ ース ・カロライナ州に57万 エー カーがある。 これ らの土地か

ら得 られる木材だけで.板 材に換算すれば600億 平 方 フィー トにな り,1億3,600万 米 石

(1米 石は100立 方フィー トr)とい うぽ う大 な量 となる。

そのほか.借 用地や,樹 木だけの買入 れ契約を結んだ土地 も,年 々増加 しつつあ り.北 米大陸

全土や プエル トリコ.東 南ア ジアに散在する土地 の総面積は,1,200万 エー カーにもなる。

同社の総売上高は,1966年 度 で8億3,780万 ドル(約3,016億 円)で,こ れは.全 世

界の企業中,第151位 。 この年の全米企業平均成長率 は約3%.利 益上昇率は7.6%だ った

が,同 社のそれは.ほ ぼ2倍 の約15%と な っている。1956年 か ら,1967年 の11年

間 で,約40%の 伸 び率 だった。

この会社 の経営管理 は.つ まるところ.自 然 資源 の管理,す なわち.ど のよ うな樹木を育て,

どのよ うな木材製品を作 り,そ して将来,ど のような用材が必要 とされるかを,見 きわめる こと

にある。

樹木の管理 といって も.最 も成長 の早い品種 でも.植 林 してか ら用材 となるまで,最 低15年

は かかるものは ざらにある。 なか には.オ ー ク材の ように.完 全に原木として使 えるまでに,

120年 は たっぷ りかかる樹木 もある。

ウェーバゥザ一社は,伐 採後の森林 に.計 画的 な再植林を し.企 業ペースで大規模な,"営 林

森林"を 採算 にのせた世界最初の会社で もある。

3.12.2シ ステムの概要

ウェー・・ウザ一社では.14年 前,タ コマ市 にある総本社 に.GE225型 中型 コンピュ.一夕

とGEデ ー タネッ ト30型 オ ン ライン回線制御 コンピュータを各1台 ずつ導入 した。 データネ

ッ ト30は.タ コマ総本社 と.全 米数十 ヵ所の支 社,営 業所をテレタイプ回線で連結.地 方か ら

の経 営情報資料を,GE225中 央 処理装置に送 り込み,必 要な情報処理を したあと,再 びテレ

タイプで地方 に送 り返す機能 を持 ってい る。

ウェ一八 ウザ一社が.こ の2台 の コン ビ,一 夕で,ま ず実施 した ことは,財 務,人 事.生 産,

市 場.在 庫の各情報を コンピュータ化する ことであ った。5年 間の運用 の結果,財 務.人 事の
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情報 システムは.完 全 にコンピュー タ化 され,生 産.市 場,在 庫情報システムも一部をかKラ イ

ン ・コンピュータ化 に成功 した。

そ の結果.同 社 の供給する原木.木 材二次製 品は.延 長距離7,774マ イルの同社専用道路で

トラック輸送 され,あ るいは,海 運事業部の専用高速貨物船6讐 で,直 接.需 要先 に届け られる

よ うにな った。

これらの成果を もとに,ウ ェ一八ウザ一社は.5年 後 の今 日,、より強力なシステムへの発展を

め ざし.こ れ らのサブシステムを統合 した」ト]タ ル システム化情報組織 の建設 比乗 り出した。'.

まず.タ コマ市の総本社 には,2台 のGE635型 を 設置 し,こ れに4台 のオ ンライン回線制

御用GEデ ー タネッ ト30型 コ ンピュータを接続 する。 データネ ット30か らは,数 百本 のテ

レタイプ回線 が延ばされ.全 米150カ 所 にあ る同社 の支 社,営 業所のテレタイプ ライタと結 ば

れる。

こうして,同 社の植林 場.製 材部 門.二 次製品加 工部門の各生産 ラインは.テ レタイプ ・コン

ピュー タ ・ラインを通 じて.市 場情報部 門.販 売部門.需 要者 と結びつけられ,効 果的な経営管

理 をはか ってい こうとい うものである。(3-12-1図 参 照)

タ:fマ

総 本

中 央 シ ス

GEt!
'tl5

シ カゴ 支社

3-12-1図 ウ エ ー ハ ゥ ザ 一 社 のMlSコ ン ピ ュ ー タ配 置 図(○ 印 は テ レタイ プ ・タ4-:,ミナ ル)

一109一



作業量 の比較的多いシカゴ支社}(は.中 型のGE415型 コンピュータを設置する ことにした。

さ らに'全 国でややスケールの大 きい営業所を11カ 所 選び.そ れ らに各1台 ずつのGE115

小 型 コン ピュータを配置する ことにした。 中,小 型あわせ,計12台 の コンピュー タは,;5

150カ 所 に設置されたテ レタイプ と同 じ く,高 速 データ伝送線で タコマ総本社 のGE635型

2台sGEデ ー タネ ッ ト30型4台 の中央処理 装置 に連結 された。

この よ うなコンピュー タ ・システムを実現 する ことで,タ コマ総本社の中央 コンピュー タ ・セ

ンターの情 報 フ ァイルには ,経 営 の全分野にわたる重要 な基礎資料が集中され蓄積されてい く。

ウェ一八ウザ一社の各 レベルの管理者は,こ のデータ中央集中蓄積 システムをテ レタイプ回線に

よって,い つで も自由に利用す る ことがで きる。

3.12.3ア プ リケ ーシ ョンの概要

ウェ一八 ウザ一社のシステ ムには,大 別 して次の ような基本 目的がある。『 そ の第・士は ,同 社

の営林植林 か ら産出す る木材の品種,大 きさ ,樹 齢な どを正確 に把握する こと。 これは一般企

業でい う在 庫管理に相当するが,そ の管理対象期間が,120年 に もおよぶ とい うスーパー ・ロ

ング ・レンジ ・インベ ン トリー ・システム(超 長期在庫管理組織う〔で痴ることが ,大 きな特徴 であ 三、

る。

第二は,伐 採 され,出 荷 された原木が どの ような用途 に使われ,今 後,ど の よ うな用途変化を

みせるか を.正 確に知る ことにある。 現在 の同社の主要製 品は.木 材,合 板 .バ ル ブ,ド ア.

コ ンテナー,ハ ー ド・ボー ド,木 箱,紙 箱,新 聞用紙.印 刷用紙,各 種紙製品に及んでいる。

この うち木材製品 の用途 だけに限 ってみて も.か つて1万5千 種の用途に.原 木 の丸太をそのま

ま出荷す るだけでよか った。 現在は,う ち400種 の 用途 に合板 が進出 してきている。

第三 には,以 上の ことを考慮 に入れなが ら,最 も効果的でかつ高利益があげ られる と思われる占了㌦れ

品種の苗木を とりそろえ,原 木 となる樹木を植林 し.育 成せねばな らない。

運営費や,製 品加 工過程 の改良.市 場開発 に要す る経費は.1カ 月1千 万 ドル(36億 円)を

定常的 にっいや してい る。

最後に,コ ンピュータ ・システムで.市 場の動 向.と くに既開発 の商品,あ るいは予想される

新製品の機会損失の問題を,つ ねつねさ ぐる ことにある。

3.12.4経 営 組織の概略

ウェ一八 ウザ一社は,木 材に関連ある業種には.す べて進出 している木材総合会社である。

そ こで同社は,強 力な 事業部制を採用 し,各 部門別 に大 きな権 限分譲をするとともに,マ ネジメ

ン トの全レベルでの意思決定をス ムーズにし.横 のつなが りを強め企業全体の融通性を高めるた

め'タ ス ク ・フォース(問 題別専任 ス タッフ制)と い う独特 の制度をとっ】(いる
。
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このよ うに ウェ一八 ウザ一社は.ラ インの執行業務 には .徹 底 した権限 と責任の分散分譲体制

をと り,経 営 管理情報 の面では.コ ンピュータ ・システムを介添 えにし℃
,・強 力な中央集中体制

を打 ち立て よ うと して いる。

同社の各事業部 には ・部 門ごとの最高責任者がおかれているが.こ れ らのマネジ ャ_は .自 分

の部門の業務 目標を追求するのは もちろん ,そ の ビジネスが,他 の事業部 のビジネスに,ど の よ

うな関連性が あ り・全社的大 目標を達成するには ,ど う協力体制 を とるかを,つ ね に考 えている。

各管理者間の意思疎通をスムーズにし ,管 理情報を共有するため,中 央集中蓄積システムとい

う新 しいデータ処理 手法を採用するわけだ。 もちろん.各 管理者が特有 の問題を解決す るため ,

独 自の情報処理を とる手段 も 自由に使 える。

そ して.ト ップ ・マネジメン トは.各 クラスの管理者 が思考過程 のサイクルを
.よ り早 くす る

ことを期待 し.重 要 事項の即 時報告 と ,日 常業務 の要約 が本社 コンピュータ ・システムに集め ら

れ ・本 社からの経営方針 もコンピュータを経 て即時伝達をはか り
,そ の間の意思疎通 のサ イクル

を より短縮化.し.よ り密接 にする ことを期待 している。

3.13ウ ェステ ィン グハ ウ ス 社の在 庫管 理 シス テ ム

3.13.1シ ステ ムの概要

ウェステ ィングハ ウス社 のインベン トリイ ・システムについては
,か ねてから.わ が国におい

て も広 く紹 介されている。 ここでは ・従来 ・見落 とされがちだ った実務業務に主力をおいて見

ていきたい。

ウェステ ィングハ ウス社の営業成績は,1967年 度 で総売上 高29億 ドル(1兆440億 円)
.

純 利益1億2・250ド ル(441億 円)で.全 米 第 ・8位 に ラ〃 されるビ。グ ・ビジネスであ

る。 しか し,1963年 には一時,営 業成績が低迷 し ,純 利益 が4,780万 ドル(172億 円)

程 度に落ち こんでいる。

ウェステ ィングハ ウス社は.1956年 に同社初 のコンピュ・一夕を導入している
。 そして3

年 後の1959年 ・ ビジネス ・システムズ音β澱 け.全 社的な コン ビ・一夕利用 繰 り出した
。

そ の基本方針をデータ中央集中処理方式にとり,そ のあらわ れとな ったのが
.総 本社所在地であ

る ピ・ツバーグ市(ペ ンシルバニアllDに 設 置 したテレ ・コンビ.一 夕 ・センタ_で あ る。

テレタイプ ・ラインとコン ピュータを直結 した リアル タイム式 の コンピュー タ ・センターは
、

そのシステム構成 のゆ えに 「テレ ・コンピュー タ ・セ ンター」 とい う名前をつけ られたのである

カ㍉ ここ数年 間の同社の コンピュータ利用 の歩みを見た場合
.必 ず しも順調であったとはいい難

いようで ある。'パ

た とえば ・1967年 初頭現在では 洞 社 の・ンピ・一殺 置状況は 「テレ ・rン ピ。一夕 ・
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センター」 にある2台 のユニパ ック490は じめ.総 本社.宇 宙航空事業部 に.そ れぞれIBM

7094Wが.そ の ほかペ テ ィス原子力研究所のCDC6600超 大 型 コンピュー タや ・研究開

発セ ンターな どのバロースB5500が2台,ほ か にユニパック1107.UHI.CDC3600

な どの大型機がず らりと顔を見せ 、全社合わせて72台 の コンビt－ 夕が稼動 し,そ のvン タル

額は月間100万 ドルを突破するな ど.「 テ レ ・コンピュータ ・センター」 の集中処理 ポ リシイ

がある反面.そ の導入体制は.や や まとまりのないき らいがあ った。

もっとも.1965年 度 と1966年 度 を比較 して.レ ンタル ・コス トは10倍 に激増 したが.

そ れに見合 う計算処理能 力は62倍 に達す るとい う評価は あった ものの.各 所に散在するコンピ

ュータの能力を.そ れぞれ100%フ ル に発揮 させるとい うことは.極 めてむずか しい といわね

ばならない。

3。13.2統 合 理念の台頭

このよ うな ウェステ ィングハ ウス社の コン ピュー タ利用体制 に,根 本 的な変革があったのは.

1967年 初 めの ことである。 同社は.「 テ レ ・コンピュータ ・セ ンター」 に計5台 の新鋭機

を同年中 に設置 して 、その機能 を増強 し 、3カ 年計画で大型 コン ピュータの集中利用体制 を確立

すると ともに 、5～7年 計 画で中!」・型 コンビュー・・タ)2中 央 集中化.次 いで10年 以 内に企業 コン

ピュー タ ・ユテ ィリテ ィによる タイムシェア リング ・サー ビスの確立をはか る ことにな った。

この よ うな基本 ポ リシイの もと.ピ ッツバーグの コンピュータ ・セ ンターに設置 されたのは・.

リアル タイム専用の コンピュー タ.ユ ニパ ック494型2台 と.科 学技術計算専用 の ・

CDC6600超 大型 コン ピュータ.そ れにIBMシ ス テム360モ デ ル75と モデル50を

「ア タッチ ド・サポー ト・プロセ ッサ(ASP)」 と・い う,特 異な連結方法で組み合わせた汎用

シスアムである。

これらの新鋭機を もとに.当 面は企業内情報 の リアルタイム ・テレタイプ ・ネ ットワー ク交換.

リアルタイム在庫管理.そ れに リモー ト・バ ッチ ・データ処理に主 力業務を置 き,徐 々に当初 の

目標を達成 してい こ うとい うので ある。

そのための中枢 となるコンピュー タは.ま ずユニパ ック494が.100語 で 構成 されたテ レ

タイプ電文約60通 を同時交換す る能力を持 っているほか.IBMシ ス テム360シ リーズのS

ち.モ デル75と モ デル50と い う規模 レベルの異 なる中央処理装置をオンライン連結 し.相 互

にメモ リーとプ ログラムを共有 しあ って 。高速データ同時処理 を してい くというASP方 式 を採

用 したので ある。

また技術開発部門 のために1語48ビ ッ トで121K語 とい う超大型 機CDC6600を 導 入.

遠隔地 の研究所4カ 所にCDC3100中 型 コンピュータ4台 を設置 して,こ れ とCDC6600

とを広帯域 デー タ伝送線で結 び.遠 隔地 にいなが ら.6600と い う超大型機 の能力を 自由に利
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用で きるとい うシステムを作 りあげた。

3.13.3在 庫Oス テムの概要

ウェステ ィングハ ウス社で最 も注 目されるシステムは.同 社製品 の リアル タイム在庫管理組織

である。

同社では'こ れを 「テレタイプ受注処理 システム」 と呼んでいるが.受 注 ・出荷 の情報伝達を.

す べてテレタイプ ・ラインで伝達 し.そ の情報交換 と経営管理資料への情報処理 に,σ 一494

を 大 幅に活用 している点に特色がある。

同社 の製品は.型 式.仕 様 、品種すべてを合 わせる と.総 合電機 メー カーの宿 命と して.

約7,000種 もの多品種にのぼる。 これらの製品を販売す る代理店は.約13,000店 が アメ

リカ全土に散在 し,末 端顧 客数は大企業や一般 消費者を含め.約100万 人 を数 える多数である。

これ らの代理店や顧客は'同 社 の出先機関 とコンピユ三 夕 ・センターを直結す るテ レタイプ ・

ラインによって,い わゆる受注情報発生源 として把握 されているわけだが.こ うしたシステムを

建設 した効果 として.最 大の ものは,ま ず第一 に顧 客か らの需要に対 して迅速 に応 えられる こと。

第二 に正確かつ リアル タイムな売上報告が.つ ねに得 られる こと。 第三 に倉庫在 庫量を必要最

小 限に押 えることがで き.結 果的 に資金効率を高め得るな どである。

このため,ウ ェステ ィングハ ウス社の全倉庫の製品在庫量 が.コ ンピュー タ ・セ ンターに集中

報告 され.登 録 されている。 そ して.各 営業所か らの在庫量問い合わせ に.い つで も応 じられ

る体制 を固めているわ けだ。

また ・在庫製品に対す る受注情 報 も.テ レタイプ ・ラインで伝送 されて くる。 受信 したコン

ピュー タ ・セ ンターでは.地 理的に最適 な集荷 倉庫を選び.そ の倉庫 に対 して.直 ちに出荷指令

をテ レタイプ ・ラインで送 るとともに.在 庫台帳の更新をする。 また.そ の受付 日の終わ りに、

は,代 金請求決裁処理 を一緒 して実施す るたみ.そ の受注 ・出荷情報は.そ のままコンピュ_タ ・

システ ムの一時 ファイルに蓄積される。

もし.受 注製 品の在庫切れがあった場合.営 業所への通知 とともに.生 産担 当部門 に対する督

促指令が 自動的に出される。

この ような出荷 と受注 に関 する情報 のすべて が.つ ねに記録 され これらのなかには 、顧客段階

の発注伝票 も含 まれて いるわけだ。 出荷 が確認されると.直 ちに顧客への請求書が 自動発行 さ

れ ・営業活動のすべて と在庫量のすべて.そ れ ら各種の資料 が.品 種.所 在地.規 模の大小を問

わず 記録 され.デ ータ処理 されて.財 務お よび営業活動報告 と して .ま とめ られ る。

この リアルタイム在庫管理 システ ムを採用 した結果 、同社の受注か ら出荷指令までに要す る時

間は.1件 当 たり.平 均3秒 間の情報 処理で片づき.処 理 コス トは同 じく15ド ルかカ9ったもの
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が.約2ド ルに切 り下げ ることが可能 にな った。 さらに従来の在庫高3,300万 ドル(約129

億 円)だ った ものが.1,780万 ドル(約64億 円)に 低下 し.結 果的に35カ 所 にあった製品

倉庫 の うち.8ヵ 所 の倉庫が不要 となって閉鎖売却 された。

3.13.4財 務 情報 システムの概略

ウェステ ィングハウス社では.当 然 のことなが ら.コ ンピュータ ・コ ミュニケーシ ョン ・ネ ッ

トワークを.全 社的 な経営姿勢のポリシイ確立に活用をはかろ うとしている。 そのひとつと し

て注 目されるのが.全 事業部を統合す る会計財務情報報告制度である。 もちろん.こ れは通 常

の企業で実施 されて いる事務ス タッフと,膨 大な量 の報告決算書類 による ものではな く.コ ンピ

ュータ ・ネ ッ トワークを縦貫する リアルタイム報告制度である。

このよ うな 、リアル タイム財務情報報告制度の確立は複雑多岐にわたる ウェステ ィングハ ウス

社 の全活動を.財 務 面か らみた場合.ひ とつの統合 されたシス テムとして把握する ことが可能 で

ある。 とい うことは.限 られた資金 をいかに して有効 に使 うか.あ るいは,利 潤を最高 にする

には どうすれば よいか とい う.経 営の基本的問題を.き わめて洗練 された思考過程 で追求 してい

くことができる。

もちろん.ウ ェステ ィングハ ウス社 のよ うに.多 事業部制 の ビ ッグ ビジ ネス に とっては.こ

のような財務情報 報告制度が.不 可欠なものである ことはい うまで もない。 しか し.企 業規模

が大 きいとい うことは.リ アル タイム処理の必要性を高める反面.実 際にはその完全な実施を極

めて困難な ものにしている。 つま り.そ の基本 となる各種 の財務デー タの量は想像 もつかない

ほ どの膨大な もの となる。

リアル タイム財務情報報告制 度には.大 きくわけて四つのアプ リケーションがあ り.い ずれ も

ウェステ ィングハ ウスと同規模以上の ビ ッ グ ビジネ ス にあ っては.全 社的規模 にまたがるとい

う点で.他 に例 を見ない徹底 した リアル タイム体制 である とい うことがで きる。

経営の意思を.会 社 の各末端 まで滲透 させ.し か も各 事業部 ごとの 自律性をある程度は保た さ

せる よう.ウ ェステ ィングハウス社では.経 営財務関係 に関する限 り,完 全な中央 集権制 度を採

っている。 従 って.リ アルタイム財務情報報告 システムのアプ リケーシ ョンの最大の ものは,.

経 営計画の立案 と稟 議に関す るものだ。

毎年.秋 になる と同社の各 事業部は翌年の事業計画について.そ の構想 と推進策,そ してその

裏付け となる資金計画や事業 目的な どの詳細な報告を,総 本社 に提 出 して許可を受けなければな

らな い。

総本社では.こ れら各事業 部間 の競合関係を相互調整 し.競 合か ら生 じる資金 と労力の無駄を

排除 し.全 社的な立場か ら全計画を総合評価 しなければな らない。 従 って.提 出を求める各 事

業部計画案 の構成は.極 めて詳細 なものとなる。
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従 って,こ の期間 になる と,計 画の立案 と評価 に必要な各種の経営資料が各 事業部 か ら ,テ レ

タイプ ・ラインを通 じてコンピュー タ ・センターのデー タ ・フ ァイルに照合要求が殺到す る。

システムは,こ れ らの リクエス トを次 々に能率 よくさば き
,要 求 された各種 のデー タを,テ レ

タイプ ・ラインで要求事業部に返送 してや る事業 部での立案がま とまれば ,そ れは計画案 として

同 じテ レタイプ ・ラインに乗 って コン ピュータ ・セ ンターに送 られて くる。 セ ンターでは ,こ

の計画案の基礎 となっているデー タに誤 りがないか どうかデー タ ・ファイルと照合 し
,分 析 する。

そ して,各 事業部 ごとの計画を全社的な計画 にレベル アップするため集計,統 計 ,分 散 分析 な ど

の各種情報処理 を加 え,経 営最高首脳部 の基本 ポ リシイ樹立が容易 となる よう
,総 合計画案報告

書を作成 してゆく。

もしも,経 営最高首脳部段階で,事 業部の計画案そのものの手直 しを命ぜ られた り
,あ るいは

経営 基本 ポ リシ イの変更力㍉ 事業部計画 に影響を及ぼす ことが明 らか とな った場合は
,直 ち に該

当事業部 に対 し,テ レタイプ ・ラインで指令 が流 され ,も し必要 な らば再立案に要する基礎デー

タも提供 される。

事業部では,こ れ らのデータや,部 内独 自の判断 を付け改正計画を立案する。 その報告 がテ

レタイプ ・ラインに乗 ってコンピュータ ・センターに達 した のち
,新 計画が どのよ うな ものであ

るかを吟味 し,全 体計画に及ぼす影響をはじき出して
,修 正 された総合報告書を経営最高首脳部

に提出する。

さて,こ のよ うな計画が立案 されたあとの,実 行結果 の監査は どのよ うな ものにな っているで

あろ)か 。 お よそ,100ヵ 所 もの多数を数 えるウェステ ィングハウス社の事業部 ,独 立 出先

機関は,す べて毎年末 ごとに財務実績報告を総本社あて報告 しなければな らない ことになってい

る。 リアルタ イム財務情 報報告 システムの出現以前では ,こ れ らの報告書は,す べて郵便で送

られ,そ の分析 と総合報告作成のため評価作業 には
,膨 大 な人数 の事務 スタッフを必要 とした。

もち ろん,手 作業 処理であるため,最 終報告 の完成 までには ,多 くの 日数 がかか り,結 果的に

は 月例 報告 とい う制度 も,単 に事務長の増大を招 いただけで
,経 営状態の即時的な監視 とい う面

では,か えって有名無実になる危険性が大 きか った。

経営 の基本的姿勢 を,き わめてダ イナ ミックにする月例報告は ,す べてテレ タイプ ・ラインに

よって コンピュータ'セ ン ターに送 られ,セ ンターでは これ らのデー タを即座 に集計 して
,総 合

評価 して各事業 グループ別 の各種報告を も作成 してい く。 これ らのなかには,も ちろん損益決

算 書,バ ランス ・シー ト,需 要予測な どが,各 執行段階別,あ るY'は 全社的 にま とめ られて いる。

経営の財務関係 を支 える もの に,営 業支出 ・収入 とい う表面的な もののほかに
,地 味では ある

が これは本質的 には
,各 事業部 に管理権が委譲 されているのだが,そ の情報処理 にあたるのは総

本社である。

資産管理 システムには,固 定資産管理がはい り,さ らに流動資産管理 として,最 重要 ,か つ最
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最 も複雑な資金管理の問題 が含まれて くる9そ の資金管理 についてみてみると,ま ず総本社の

経理部は,コ ンピュータ ・センターと リアル タイム ・ネ ッ・トワー クを組む ことによって,各 事業

部の銀 行勘定の現状を,常 に把握す ることが可能である。 これは,各 事業グループの経理担当

部門 について も,同 じ ことが心 える。 たとえば,入 金小切手,支 払い小切手,為 替手形 の出入

情報は,該1]城 ・,テ レタイプ ・ラインでコンピュータ ・センターに伝送 され,全 部で250行 以

上 にもなる ウェステ ィングハ ウス社の取 引銀行別 に仕分け られて,預 金 口座勘定を更新 してい く。

シス テムは,も ちろん このよ うな振替作業だけで なく,部 門別,銀 行別,あ るいは総合計 した

全体の資金流動状況を,即 座に報告書 として作成す る能力を持 っている。 これは,い っで も要

求 のあ るごとに即座 に報告 する ことが可能 であ り,結 局,最 小の資金で,最 大 の運用効果利益を

はかろ うとい うことも可能 になって くる。

なお,バ ッチ処理 であるが,株 主 に対す る配当金決済 も,コ ンピュータ ・セ ンターの重要な仕

事である。 ウェステ ィングハ ウス社の株主は,ほ ぼ20万 人 に達するが,こ れ らの株主名簿の

更新,さ らに決算期 ごとの配当金算出と,そ の小切 手決済 を,コ ンピュー タ ・セ ンターで高速処

理 して いる。

また,ウ ェステ ィングハ ウス社全体を 見た場合,事 業部 によっては,単 純会計業務を事業 部独

自の コンピュー タ ・システムで,処 理 している所 もい くつかある。 しかし,こ のよ うな独立 コ

ン ピュータを持 っていないグループの数 もまた圧倒 的である。 総本社の コン ピュータ ・センタ

ーの役割のひとつは ,こ れ らの グループのサポー ト業務 も,に ならて いる。

た とえば,従 業員の給与計算,諸 雑 費の支出入管 理な どである。 これらの会計業務 は,事 業

部の規模 によっては,超 小型 コンピュー タで まかな うことも十分考えられる ところで ある。 し

かし,現 在 のウェス テ ィングハ ウス社の コンピュータ利用 の基本 ポ リシイは,中 央集中化にある

といって よかろ う。 その根幹 となる思想は,グ ループ別 のシステム分散は,結 局の ところシス

テム分析,プ ログラミングなどの コンピュータ労力の分散を招 き,全 社 的に得策ではない とい う

もので ある。 事業規模の小 さな グループぼ ど,保 有人員の効果的 な活用をはか るべきであ り,

コン ピュー タ化への労力は本社 コンピュー タ ・セ ンター にまかせて,出 先グループでは,本 来の

業務で あるプ ランの立案 と,そ の執行 に全力を傾けるべ きで あるとしている。

その姿勢が コンピュータ ・プ ラス ・リアル タイム ・ネヅ トワークによる中央集中主義にな って

あらわ れているのだが,こ と会計情報 に関す る限 り,現 在の ところは リモー ト・バ ッチ処理が主

力である。 今後10年 以 内に,全 社的,総 合的 タイムシェア リング ・シスデムの確立をはかる

とい うのが,こ れか らの ウェステ ィングハウス社の 目標で もある。
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3.14ロ ー ル ス ロ イ ス 社 の 総 合 化 シ ス テ ム

3.14.1シ ステムの概要

ロールス ロイス社 は,ア メ リカを除 く世界企業 の中で
,100位 前 後を 占める大企業 にランク

され,そ の売上高 も年間4億5千 万 ドル前後 に達 している。

ロールスロイス社は ,コ ンピュータ ・システムに関 しては,ほ ぼ,15年 余 の豊かな経験があ

る。 その豊富なアプ リケー ションのもと ,同 社 は1968年3月 末,史 上 最大 ともいわれる劇

的な大 量受注 に成功 した。 それは,ロ ッキー ド社が開発するエア ・バス とい う超大型 ジェッ ト

機 に,同 社 のエ ンジンが採用 にな った ことで ある。 ロッキー ド社のエア ・パスは
,TWA(ト

ランス ・ワール ド航空)は じめ ,イ ース タン,デ ルタ,ノ ースイース ト航空な ど,合 計172機

25億8千 万 ドルの巨額に達 し,民 間航空機 の購入計画 としては史上最高である。

ロールス ロイスが受け持つ エンジンの総額は
,4億2,960万 ドルに達 し,こ れは同社 の年 間

売上高 に匹敵する。

今B,ロ ー ルスロイス社 にとって,自 動車は売上高の1割 を 占めるにす ぎず,全 売上 高の28

%,純 利 益の96%を 占 めるのは,航 空 エンジン事業部である。 ジ・・ ト・エンジシで↓x
,ア

メ リカのユナイテッ ド ・エア クラフ トのエンジン事業部であるプラッ ト・ア ン ド・ホイッ トニー

社 にっいで,世 界第二位。

真の意味での ジェッ ト・エ ンジン開発は,タ ーボ ・エ ンジンを開発 したイギ リスのブリス トル ・

シ ドレ一社である。 これは
,の ちにロールス ロイス社 に吸収合併 され,こ とジェッ ト ・エンジ

ンに関 するか ぎ り
,同 社の伝統 と名誉,実 績は世界の追 従を許 さないものがある。

この ように,世 界の空を制覇する ロールス ロイス製航空 エンジンは
,民 間航空 だけでも全世界

75カ 国150社 に採用 され ,ヨ ー ロッパの50%,ア メ リカは20%を 占有。 最近 の統計で

は36,000台 以 上が,爆 音を とどろかせている。 これを生産する同社 の主力工場は
,イ ング

ラン ドのダー ビーにあ り,全 従業員8万 入 の うち,7万 人 がエ ンジンを製作,単 に航 空機用 だけ

でな く宇宙開発用 ロケ ッ ト・エ ンジ ンをはじめ,ホ ーバークラフ ト・エンジン ,ガ ス タービン ・

エンジ ンな ども開発 し ,生 産 している。

同社の コンピュー タ ・センターは,当 然の ことなが ら,そ の主力はダービイ工場 に集め られて

てい る。 その台数は統計で27台 。 年間費用は総売上高 の約2%に 担 当す る
,大 規模 なシス

テ ムである。 コンピュー タ関係の仕 事に直接従事する社員は全部 で1 ,100人 に もな り,こ の

うち320人 が システム ・アナ リシス トとプ ログ ラマーである。

第一号機を導入 したのは15年 前,主 として研究開発のための設計計算に活用 されていた。

その後,適 用範囲は設計,製 造,販 売 ,経 営管理分野に広が りをみせ,現 在では科学技術計算は

従であ り,主 力は いわゆる経営 情報処理にふ り向け られている。
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同社のコン ピュータ活用方針につ いて,航 空機 エンジン担当重役の1人,J・W・ フォー ドは

「もしコンピュー タそのものや,そ の適用対象だけを 目的 とするな らぽ,売 上高の20/。va.担 当 す

る巨額 の支出は,ま った く無駄な もの となる ことを強調 した い。 コンピュー タは企業 目的を追

求する,経 営の単 なる道具 としての効果 を評 価 されるべ きである。 コ ンピュータによって処理

されたデ ータは,会 社の主脳部によって,た だちに信用される ものとはな らぬ ことはい うまで も

ない。 しかし,従 来,建 設 されてきた コンピュー タ・システ ムは,す でに,そ の価値を認め ら

れているし,将 来 もさらに拡張すべきである という自信を,経 営陣に与 えている」 と語 っている。

3.14.2研 究開発型 システム

経営情報 システム(MIS)構 成 のための必要条件 として,各 種の管理情報 を処理す る サ ブ

システ ムが確立 されてい ることがあげ られる。 ロールス ロイス社 のコンピュー タ ・アプ リケー

ション ・システムは,全 部で約400個 に も達するが,そ の中でも,最 も複雑 高度 なシステムの

ひ とっは,技 術開発計画管理 システム(エ ンジニア リング ・コンフィギュレー シ ョン ・マネジメ

ン ト・シス テム)で ある。

これは,エ ンジンの設計段階 か ら製造段階にいたるまでの,す べての開発計画データを記録 し,

情 報交換す るとい う機能を持 って いる。 つ ま り,エ ンジンの設計明細書や,部 品 リス トを記録

し,要 求があれば詳細な報告書と してア ウ トプッ トするほか,新 しい追加部品や改 良部品に関す

るチータを,即 座 に再 ファイルで きる ように仕組 まれた システ ムで もある。

従って,こ のシステムの利用方法 には,次 のよ うなものがある。 まず設計開発部門で エンジ

ン開発計画を たてるとき,計 画者 間でス ムーズに行なわれるよ う,情 報 の交流 を管理するのに非

常に有効な手段 となる。 また,主 要部品の開発途 中で発見 した新原理や ノウ ・ハ ウを記録 し,

必 要な担当部門に即座に連絡する ことも可能である。

さらに,新 しい部品や改 良部品 の提案をは じめ,開 発計画の途中検 討や,最 終意思決 定の会議

で最重要の情報を選択 して提出で きるし,場 合 によっては,非 常に細かい点 にいたるまでの経過

報告 も可能である。 この ようにして,技 術開発計画全体の ドキュメンテーシ ョンと,情 報 の交

流 による全体計画の管理が,こ のシステムの機能で あり,目 的で ある。

一方
,実 際の航空機 エンジン製作担 当者である製造 工場では,「 マグパ イ」 とい う生産管理 シ

ステムが活用されている。 これは,現 場 工場 のすべての機械化 システムを管理する とい う目的

を持ち,計 画$体 は,第6期 にまで分割 されている。 現在,第3期 まで完成 してお り・残 りは ・

なお開発中である。

最初 に完成 した第1期 計 画は,材 料や完成部品の在庫管理であ り,第2期 は進行管理 による生

産管理で,第3期 の工作機械 ・工具管理までが実用化 されている ものである。 現在,開 発 中の

ものは,現 場末端か らの生産デ ータの直接収集(チ ータ ・コレクション)や 生産 ラインの負荷最
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適配分,そ れに一般会計計算な どである。'

3.14.3部 品管理 システムの概要

ダー ビ4の コンピュータ ・セ ンターには,全 部で10台 のIBMシ ス テム360が あ り,い ず

れもモデル65,50,40な どの大型機である。 コンピュータだけの総額は約505億 円 ,

諸 設備を加 えれば600億 円を越える。 設計開発 と製造管理 と二つの システムだけで,大 型 コ

ンピュータを まるまる1台 占有 し ,そ の運 転時間は,1週 間80時 間 に達 している。

前述の とお り,同 社の科学技術計算は,現 在は経営情報 システ ムに主力をゆず った ことは いえ ,

15年 の歴史がある。 そ の集大成 が,「 エンジン ・シミュレータ」 とよばれるプ ログラム ・パ

ッケージで,80個 ものサブ ・プログ ラムで構成 され,エ ンジン開発計 画のプ ランニ ング段階か

ら,テ ス ト,開 発,試 験飛行な どを通 じ,設 計者 の頭 の中の イメー ジが実 り,実 際に動 くまでの

過程を論理的に分析 して,プ ログ ラム化 したものである。

これによ り,エ ンジンの性能を,実 際 に作る ことな く ,ペ ーパー ・ワーキ ングでテス トする こ

とがで きる。 つ ま り,設 計上 のいろいろな変数の組み合わせを インプッ トし,最 終的な性能が

ど う変わるか,た ち どころに,評 価 できるシステムである。

実際 に,エ ンジンを試作組 み立てする過程では,各 種の計測機 器が,エ ンジン試験ベ ッ ドに取

り付け られ,試 運 転時にデー タが自動的に,イ ンプッ トされ,多 次元的な分析が縦横 に実施 され

る。 このような システムを確立 したため,試 運転 期間や ,そ れに要するコス トも大幅に縮小 さ

れた。

3・14.4市 場 ・在庫情報 システ ム

経 営面 と技術面の両方にわ たる,巨 大 なファイルが形成 されているのも,ロ ールス ロイス ・コ

ン ピュータ ・システムの特長である。 これは ,SRDA(サ ー ビス ・レコーデ ィング ・ア ン ド・

データ ・アナ リシス ・システム)と い うもので,全 世界の民間航空 ,政 府機関 な ど,総 計で80

カ国,370カ 所 のユ ーザ ーに散在 する ,数 万台のエンジンに関するすべての記録 と情報が貯 え二・

られ,照 合質問に,直 ちに応答できる ようになっている。

このファイルには,各 エンジンごとに,ど の生産 ラインでいつ製 作されたが,ど の代理店を経

て,い つ,ど このユーザーに引 き渡 されたか,部 品交換はいつ どのよ うな ものが変 えられたかな

ど,そ のエ ンジンに関 する誕生 か ら現在 にいたるまでの,す べての歴 史を含 んでいる。

たとえば,最 初の工程受け入れ時の各部i品の検ii査結 果をはじめ,エ ンジン名,エ ンジン番う1㌧働 明 断 に

対す る性能証明書,搭 載航空機 の機体番号,取 り付 け日時な どが記録 され,も しエンジン事故が

発生 した場合,そ の原因 と処置対策,そ れまでの運転時間数や,そ の発生場所 での天候,パ イロ

ッ トの技量な どもス トアされるよ うにな っている。
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3.14.5生 産 情報 システム

ごく最近,開 発され たコンピュータ ・システムは,数 値制 御工作 システムである。 これは,

生 産工場の全分野を対象 に,実 施 されているが,最 も有効で あるのは,タ ーボ ・ファン製作部門

である。 主 としてブレー ドの製造工程を対象 に,ブ レー ド切削のための治具を 自動設 計す るほ ・

か,実 際にブレー ドを加工 してゆ く切 削機械 の運転を数値化 し,す べて コンピュータ制 御下で 自

動製作す るとい うシス テムの実現 に成功 している。

3.14.6シ ステムの概略の歴史

15年 前 に最初のコン ピュー タを導入 して以来,同 社の各分野には数多 くのコンピュー タが進

出していったが,ご く最近 まで,そ の利用方針は統一的でな く,1963年 ごろ には,ロ ールス

ロイス社の コンピュータ ・システムは,す でに超大型の規模 に達 していたのであるが,投 資額の

膨大なわ りには,そ こか ら生まれる利益は,見 るべきものがなか った。

こ こ にい た っ て,同 社 は コ ン ピュー タ 利 用に関 し,次 の ような結論 を下 している。 す

なわち,大 きなシステムの開発 を,各 個ば らばらに推進 したのでは,莫 大な投資に見合 うだけの

利益を確保 する ことは,ま ず絶望的 とい って よい。 また,こ の ような システムを,あ とで統合

するといって も,そ れは,ま ず,不 可能 に近いなどとい うことである。 経営情報 システムを実

現する には,す べてのシステ ムをあ らゆる角度か ら満足 させ るの に必要な協 力 と,絶 えざる近代

化への撃力を長期に渡 って行な える,細 かい前向きの全社的計画が必要であるとしている。

以上 の結論か ら,ロ ールスロイス社は1964年1月,コ ンピュー タ ・システムの再組織を決

定し,航 空 エンジン事業部 にチー タ処理推進本部を設け,1965年,ふ たつの全社的規模にょ

る大調査を実施 した。 そのひ とつは,経 営管理組織調査(マ ネジメン ト・システムズ ・サーベ

イ)と いわれ,各 部課 と経営主脳陣 を結ぶ情報管理 シス テムを完全に統合化 し,有 効な強力体制

を確立するため,10年 計 画を立案する 目的を持 っていた。 いまひ とつのシステムは,計 算技

術調査(コ ンピューテーシ ョナ ル ・サーベ イ)と いわれ,研 究,設 計,開 発 グループの専門的な

開発を助ける,科 学的 システムを確立する ことにあった。

この調査のために,チ ータ処理本部 には,約90人 の チームが組まれ,こ の うち6割 は各部 門

の職長以上の ミドル ・マネジメン ト・クラスか ら優秀な人材が引き抜 かれ,残 りはシステム分析

の専門家 ,お よび労組 の代表者 であ った。 チーム全員が,約8カ 月間み っち り働 き,さ らに問

題別 に編成 された30人 の小調査委 員会 が,3カ 月 間の分析 調査を積み重ねて,1965年 末,

当 初の10年 計 画を7年 計 画に短縮 し,調 査報告を完成 した。

その報告をも とに,い くつかの実施 グループが組織 されたのである。
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3.14.7教 育訓練計画

ロールス ロイス社でのMISの 推 進は,ま ず経営$脳 陣に対する特訓教育か ら始め られた。

ロールス ロイス社では ,コ ンピュー タ教 育訓練計画を四つの レベル構造 に分割 し,第 一 番 目に着

手 しなければな らない計画は,社 長 および副社長を含む 重役陣,そ れ に各 事業部長を加 えた,約

10入 の上級経営 グループの特別教育 と思考訓練であるとした。

第二番 目は,経 営管理ス タッフや工場長な ど,い わゆる上級管理者を対象 とし,第 三番 目に製

作工場の ライン ・スタッフとか,設 計開発部 門のスペシ ャル ・ス タッフ,第 四番 目に職長や,班

長 な ど第一線で働 く労働監督者 たちを中心 とした教 育対象 グループを編成 し,こ の順序の もとに,

1965年 は じめか ら特別教育の実施 にはい って いった。

四つの教 育課程 の内容 の概要 を示す と,次 の通 りである。

〔上級管理者 一 経営者を含む 〕

※第1日

Oコ ンピュー タの変革 とプログラム言語

O問 題解決のためのブロックダ イヤの書 き方

oブ ロックダ イヤ実習

※第2日

OPL/1概 説

OPL/1f列 題 演習

※第3日

O事 務用 コンピュー タ ・システム概念

Oシ ステム分栃 の概念

O技 術計算用 コンピュータ ・システムの概念

OPL/1デ バ ッグ及び プログラム指導

※第4日

Oシ ミュレーシ ョン概論

Oダ ービ ィ・センター実地見学

oPL/1の コ ンピュータ ・デバ ッグ

O業 務 の分析研究

※第5日

Oデ ー タ処理の コス ト研究

O標 準化 と ドキ ュメンテーシ ョン

O業 務の指導 と監督 と指導方針
.N

Oコ ン ピュー タと経営組織
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o経 営 の変革動向について

〔中級一般管理者 一 抜擢試験落 第者 〕

※第1自

Oコ ンピュータ紹介

opL/1とFORTRANの 手 ほ どき

oロ ールス社の コンピュータ ・システム紹介

※第2日

O技 術計算 の手法

Oロ ールス社のデータ処理組織

Oコ ン ピュータ ・システムの未来

〔スペ シャルス タッフ ー 開発研究部門 〕

※第1日

Oエ グゼク ・システ ムの紹介
'

Oコ ン ピュー タとプログ ラム言語

Oブ ロックダ イヤにょる問題解決

OPL/1概 説

oブ ロックダ イヤ演習

※第2日

OPL/1演 習

※第3日

oロ ールス社の事務計算組織

Oア ナ ログ及びハ イブ リッ ド・コンピュータ

Oオ ープ ンシ ョップの説明

O制 御用 コンピュー タ概説

oプ ログラ ミング指導(PL/1)

※ 第4日

o生 産 データ処理

Oオ ンライン自動デー タ収集 シス テム

Oダ ー ビィ ・セ ンター見学

'
oプ ログ ラムデバ ッギング

O数 値制 御工作機械概論

※第5日

Oグ ラフ ィックス
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Oコ ン ピュータ ・システムのコス ト評価

o監 督指導概念

Oコ ンピュータと技術開発組織

〔職長および班長 〕

※第1日

o講 演会

※第2日

o映 画会

3.14.8ハ ー ド・システムの概要

ダー ビィの コンピュータ ・センターの ビルが完成 したのは,1966年10月 。 総 工費約10

億 円であ った。 まず,IBMシ ス テ ム360が10台 設 置され,そ の後,現 在 までに6台 を追

加導入 し,こ れ以前に導入済み のもの と合わせ ると,ロ ールス ロイス社の コンピュータ ・システ

ム総台数は,27台 もの数に達す る。 このなかには ,レ イセオン520ハ イブ リッ ド・コンピ

ュータなどもある。

将来は,ダ ー ビイのコンピュー タ ・システムを中心 として,ロ ールス ロイス社の航空機 エンジ

ン事業部は じめ ,超 音速 ジェッ ト旅客機 「コンコー ド」に積載するジ ェット ・エンジン製作担当

の,ブ リス トル ・シ ドレイ事業部 な ど ,各 所 に散在す るコンピュー タを高速 データ伝送線で直結

する計画を持 っている。 そ のため,ダ ー ビイの コンピュータ ・セ ンター間 と,ブ リス トル ・シ ド

ドレイ事業部 の間を48キ ロ ・ヘル ツ広帯域回線で結び,磁 気テープ ・デー タを高速交換す る実

用化試験 シス テムのテス トが続行 されている。

コン ピュー タ ・センターの完成 に引 き続 き
,1966年10月,ロ ールスロ イス本社のデータ

処理本部に,実 施本部が設置 され,教 育訓練計画の進展と歩調を合わせて,い よい よMIS建 設

への第一歩を 踏み出す ことになる。

経営機構 の改革は,主 として本社機構お よび航空機エンジン事業部に集中 して実施 される こと

にな り,こ れ に投入 された人員は,全 部で850人 が さかれている。

航空機エンジン事業部 だけで,総 計25台 の コンピュー タ ・シス テムを使 うことが予定されて

お り,初 期計画力;一応の基礎的完成をする時期は,1968年 些 ななでいる。
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4。 経営におけ る コンピュ ータ利用 とその概況

4.1経 営 と コ ン ピ ュ ー タ

コン ピュー タが経営管理技術 を高度化する道具 として利用され るとい うことは,コ ン ピュータ

誕生以来の宿命的な道 であった。 コンピュータ産業が現存する どの産業 よりも急 ピッチな成長 を

とげ,コ ン ピュータ技術 も予想 もっかぬ急激な進捗 を示 した。 こ うして生み出されたコンピュ.

一 夕がコLル として 目ざす ところは
,極 めて大がか りな機械システ ムと,高 度な ソフ トウェア技

法を組 み合わせ る必要のあ る 「経 営」 とい う問題点に着眼 した として.も決しておか しくない。

すでに現代の企業では,コ ンピュー タを どの ように上手に使い こな しているかが,「 経営力」

のひとつのバロメーターと して測か られ ようとしている。一時期,コ ンピュー タがただ単なる企

業のステー タス ・シンボルと して 「あそ こが入れたか らこちらも入れ る」式の動機が氾濫 した時

期に比べれば,雲 泥の差 が ある といえ よう。

ところで,で はコン ピュー タが経営 にどれだけ益する ところがあったか,も しくは経営管理に

おけ るコンビュタ利用の有効性は,と いった問題が出て くる。 このテーマについては極 めて概念

的な討論はなされて も,数 字 で裏 づけ られた ものは数少ない。 とはいって も海外においては,こ

れ らの問題に真正面から取 り組ん だ経営コンサルタントが,McldnSey社,BA&H(Booz,

Allen&Hamilton)社 な どに代表されて,存 在 している。

こうした調査結果を もとに して,以 下,経 営 におけるコンピュー タ利用の実態を紹介 しよう。

4.2情 報 シ ス テ ム の 予 算 規 模 と トップ の 意 識.

「経営における」 とい うことになれば,と りあえず,経 営者が コンピュー タ ・プロジェク トに

どう取 り組むか,が 問題 になる。通常経営者,す なわ ち トップ ・エグゼクテ ィブが コンピュー タ

に理解がない と情報処理 プロジェク トは うま く進まないのだ といわれている。

しか しなが らトップ ・エグゼクティブか ら見た場合,情 報処理プ ロジェク トは真 に重要な もの

なのだろ うか。 もちろん,こ れは重要 であるべ きだ との前提に立っての論議が コンピュー タ・サ

イ ドに立つ人 間のスター ト・ラインで ある。 しか し若干,意 地の悪い発想法 とい うか,む しろ本

当に素直 に考 えれば,こ こがス ター ト・ラインのはず である。

情報処理関係の予算が,通 常の事業総収入に占める比率はそ う高 くはないのである。それに対

して トップ ・エグゼテイブは,そ れ相応以上 の努力 と時間をつ ぎ込むで あろ うか?こ れがまず

最初の疑問点である。4-1図,4-2図 は 売上げ高 に対す る大手 コン ピュー タ ・ユーザーのコ

ンピュータ投資金額であるヵ㍉いずれ も航空機産業の3%と い うのは別格 に して,ほ とん どが売上

高 の1～1.2%近 辺 に集 中 してい る ことが わか る。
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4.-1図 葉 種別,売 上高1.000ド ル あたりのコンピュー タ設置金額
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㊨.1

電 算 機 設 置 額/年 商
;

iア メリカと海外
会 社 数 A

産 業 グ ル ー プ
高 低 平 均 企 業 の 比率

航 空 機 産 業 12 S8718 S5.98 S34.36 1.79

ア メ リカ 9 8718 1705 38.62

海 外 3 3037 5.98 21.59
A一

自 動 車 産 業 8 8.71 4.99 6.88 1.31

ア メ リカ 4 8.71 6.27 780

海 外 4 796 4.99 5.96

化 学 産 業 13 1774 5.04 10.13 1.52

ア メ リカ 9 1774 5.04 11.33

海 外 4 10.30 5.30 743

電 気 産 業 18 33.79 2.11 14.42 1.50 …

ア メ リカ 10 33.79 2.11 16.91 1

海 外 8 16.33 778 11.31

食 品 企 業 ・ 6 10.33 2.12 5.52 1.87
i

ア メ リカ 4 10.33 3.34 6.54 i

海 外 2 4.88 2.12 3.50 i
i

石 油 化 学 17 10.05 2.83 752 1.37 1
!

ア メ リカ 14 10.05 4.59 790
1

海 外 3 9.27 2.83 5.77
1

製 鉄 業 13 9.92 5.08 746 0.99

ア メ リカ 5 9.82 5.08 744

海 外 8 9.92 5.20 7.48

ゴ ム 産 業 5 23.57 8.50 12.75 一 一

ア メ リカ 5 23.57 8.50 12.75

海 外 一 一 一 一 一' 一 一

.{

そ の 他 8 11.21 2.39 6.75 0.96 …

|

ア メ リカ 5 10.19 431 6.65

海 外 3111.21
!

2.39 6,921 i`
__1

出 典:世 界 の コ ン ピ ュ ー タ ユ ー ザEDP100

1nternationalDataCorp.,1967年2月 発 表
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多 くの調査 レポー トの答えは,こ れまた概念的 ではあるが,情 報処理 プロジェク トの重要性 を

はか るモノサシ として,予 算規模が小さいなどとい うことは意味 をなさな くなって きていると述

べられている。 とい うのは企業 の本来の 目的力㍉ 極 めてベー シ ックな 目標 にっながる 味 筋"

(mainline)の 仕 事の多 くに,情 報の取 り扱いが附随 してきたからで ある。

本筋の仕事 にか らまる情報 ハン ドリング とは,受 注,発 注管理 とか生産管理,在 庫管理な どで あ

る。 この本筋の仕事が情報処理 システ ムのおかげで うま くコン トロールされ進められさえすれば.

エ ンタープ ライズの仕事 に大 きな効果を提供するわけ だし,利 益 も出る ことにな る。

こうして,そ のエン タープ ライズに対する コンピュー タ活動の重要性は増え こそすれ,少 な く

はな らない と主張されている。

4.3'"情 報 処 理 プ ロ ジ ェ ク ト"に お け る トッ プ の 役 割

現在 コンピュー タ ・ユー ザの 中 の トップ ・マ ネ ジ メン トとい うのは,情 報処理 システムの

導入については,自 分か ら進ん で とい うよりは,む しろ受け身の立場 を演 じてい る。同様 に情報

処理プロジェク トを直接 に指揮監督す るとい うよりは,そ れに裁定を加 える側 に属 してい る。彼

らは ゴールとか目的 とかを設定す る側 ではな くして,人 の作 った計画 をみ て検討 し,提 案 を認可

する役割で あった。

す なわ ち自分か ら身を投 じで情報処理 プロジェク トに当たろ うとする,ト ップ ・エグゼクティ

ブは,ま ずいなか った。そ の結果,彼 らは情報処理部門のスタッフの技術的な 能力にた よってい

るため,長 期計画な どが どうして もで きなかった事実を確認 できる。

もちろん,財 務担当の副社長 クラスが情報処理 プログラムの責任を負 うとい ったケースもあるに、

にはある。 これは,そ のエグゼクティブの仕事 とコン ピュー タが,第 一義的にかな り密接な もの

がある場合 である。

直方な事業部制を とるよ うな企業 になる と,一 般 的に各事業 部がプロジェク トを推進すること

が多い。 しか し,こ の場合 も,予 算規模が大 き くなって,目 立 ちは じめる と,本 社が各事業部間

の二重投資をな くすため として調整に乗 り出す ことが ある。

米国の著名な コンサル タン ト会社で あるBA&H(Booz,Allen&.Hamilton,Lnc)

社 は,1967年 に米国 の108の 製造 メ.一カーを対象に して コン ピュータ利用 とトップ ・.エグ

ゼクティブの関係 を調査 した。調 査対象 とな ったのは年商3000万 ドル(108億 円)か ら,

5億 ドル(1800億 円)を 越す企業 まで,か な りの幅 のある製造会社層 であった。

この108社 の うち,30社 は本社集 中管理方式を採 る会社で,残 り78社 は事業部制な どで

分離マネー ジメ ント方式 に よる企業である。 もちろん コンピュータの使用経験 も,5年 未満 の も ・

のから11年 以 上 とい うものまであった。 要するにサンプ リング数は少 ない ものの,か な りの種
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々雑多,多 彩なカス トマーの姿が浮 き彫 りにされた もの といって も良い。

さて この調査 の結果,情 報処理 プロジェク トのマネージメン トに関 してかな り興味深い結果が

出て きた。

4.4情 報 処 理 プ ロ ジ ェ ク トの 推 進 者

108社 の うち,39%に 当 たる会社は情報処理 プロジェク トの選定を純粋に財務的な,意 志決

決定を第一 に考慮 して決 めていた。 残 りの61%は 金 銭的な利益が,他 の運用上の改善 との関連

の上 に考え られていることがわかった。

さて,こ の レポー トでは,各 社 の情報処理 プロジェク トの責任者 を,TCE(TopComp-

uterExecutiye)と 称 している。 このTCEの うち,58%の 企 業では財務関係エグゼ

クティブに直属 している。 この中では39%の 会 社は,企 業 で4～5番 目のエグゼクティブで ある

るコン トローラに結びついていた。(4-3図 参 照)

'

4-3図 情報処理プロジェク ト責任者の報告先
ゼ アイフ 比 率

エグゼクティブ・シニア副社長

グループ・事業部担 当副社長

総務担当副社長

財務担当副社長

叉

ピ
＼

4%

35%

/

出 典:The℃omputer/comesofage"HarvardBusiness

Review1968年1,2月 号
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また30%のTCEは 副 社長 クラスに,ま た12%は 直接,会 社の社 長に報告 できる立場 にい

るとい う結果が 出て きてい る。

情報処理 プロジェ クトの計画 について は,1～2年 ぐらいの短期計画は92%と,ほ とん どの

企業が実施 しているが,そ の中で既存 の主要プロジェク トだけでな く,わ かる限 りのすべてのテ

ーマを計画 に盛 り込んでいる ところになると,50%に 下 がってい る。 またエグゼクティブ ・マ

ネージメン トが短期計画に完全 な形 で関与 し,裁 定を与 えていた ケースは,12%で 大 部分の51

%はTCEが 計 画か ら著る しく逸脱 しない よ うに方向づけ を取る程度で,さ らに29%の 企 業は

せいぜいガイ ドラインと して しか計画を用いず,残 りの8%は 全 く短期計画 を持 たず,そ の場限

りの動 き方 をしていた。

一方 ,長 期計画 については,55%の 企業が,3～4Gの スパ ンで,ま た27%が5G,も し

くはそれ以上のスパ ンで考 えている。 興味深 いこ とには,企 業の92%が 今 後3～5年 後にかな

り高度な システムの統合化(SystemIntegration)完 遂 を考えてい る。 しかしながらi

現状では,そ うした統合化を成し遂 げてい る企業 は,三 分 の一 もない。

(4-4図 参 照)

4・-4図 電 子計 算機 システムの集中化傾向の今後の動 き

現 在 3～5年 後
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この調査は全体的に,大 企業の コン ピュータ利用 を代弁 した印象が強いが,一 般的 にはコン ピ

ュー タは,ま だ まだ財務的な金銭上 の制約の もとに置かれ てお り,ブ ・ジエク トの選定 も主 に財

務的基盤でなされ,か な り大 きな変更が,短 期計画 の上で も容認 されねばな らぬ ことが しば しば

ある。 現実に情報処理の機能は充実 し,そ の マネ ジ メ ン トも改善 されつつ ある。 しか し,今

だに手つかず で残されている部分 も,決 して少な くない。

/

4.5ト ッ プ に 課 せ ら れ た 潜 在 能 力 の 開 発

ところで,現 在 のこうした情報処理 プロジェク トの取 り組み方 については,い くつかの利点 と

欠点が指摘され ている。

まず,こ れまでに見てきたTCEは,ま だなかなか本当の トップにアプローチ していない とか,

計画 が動 き易い とか,と もか く流動性に満ちてい るとい うのが,一 般的な見方 である。この流動

性とい うのは実は大きな利点であるかも知れぬ。それ はコン ピュー タ産業 が,,極 めて激変 をとげつつ

あり明白 ことはわか らぬ世界だ とい うこともある。 これについていくには,流 動的体 制が必要

である。

次いで,コ ン ピュータ担当者の闘志満 々 とい う競合的(CompetitiVe)な 姿勢 も,一 つの'

利 点だろ う。一つの企業内で もい くつかのユニ ッ ト,例 えば事業部 とか地域制,な どで情報処理

システ ムの確立を競 うことが多い。 こうした戦斗的姿勢 は,革 新 を呼 び,よ り大 きな計画へのチ

ャレンジに結びつ く。

1963年 に さかのぼるが,米 国のマネージメ ント・コンサル タン トであるマ ッケンジイ社が

「もっと多 くの ものがコンピュー タか ら引 き出せ る」 とい うタイ トルの レポー トを発表 した。

これは27の 米 国企業の コン ピュー タ利用の状況 を調査 し,コ ンピュータが企業利益 に大 き く貢

献す る潜在能力があることを指摘 した ものである。 この論文はハーバー ド・ビジネス ・レビュー

誌に も大要が紹介 され,ト ヅプ ・マ ネ ジ メ ン トに注意を換起 した点 で多 くの反響を呼ん だ もの

である。

この調査で マッ キンジイ社 は27の 企 業の うち,9社 の みが コン ビ=一 夕利用でかな りの利益

を上げた と判定 している。 エグゼクティブの リーダー ・シップが成功,不 成功の鍵で ある ことが

まず指摘された。

成功 した企業においては,実 際に流れている ビジネスの主要な経済的 リソース(資 源)と して,

コン ピュータを見ている。従 って,と くにこと新 しくコンピュー タ活動 を神聖化 してみ ることも

いない し,ご く通 常の企業活動 と して取 り扱 ってい る。

ところが,あ まり成功 していない企業 では,マ ネ ジ、メ ン トは コン ピュー タを非常 に卓越 した

会計機械だ と思 っている。従ってべ ら棒 に多い機能を超ス ピー ドで処理 し,希 望 と してかな り安
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く利 用 で き る もの と考えている ようだ。 ここでは コンピュー タは ミステ リアスな機械 として考.

え られ,そ のため に,そ のお守 り役 は技術的に訓練 された部下が当る ものだと信 じてい るのだと

い う。

このマ ッキンジイ社 の報告は,こ の ように して,か な り手厳 しく,ト ップ ・エグゼクティブの

怠慢を諌める姿勢を とっている。 この告発は1963年 に なされた ものだが,'こ の指摘 が現在で

も通用す る ことは,こ の数年 間,経 営におけるコ'ンピュー タ利用は劇的な改善は行なわれなか っ

た ものとみて よい。

4.6経 営 に お け る 情 報 処 理 の 評 価

マツキンジイ社のジ日一ジ ・クレーサ ー社は1967年6月 号の"Datamation"『 誌 で,

情報処理におけ るマネー ジメン トの理想、像について報告 している。

この中で,ま ず彼 は直接的な事務的作業の経費節減 を予 じめ期待せず ・ポロのっ くろいに よっ

て得 られ る利益がかな り大 き くなるのを待 てと指摘 している。例えば,在 庫管理 では,在 庫の動

きをス ロー に しす ぎて在庫をっね に持 ち過 ぎたり,早 くまわ しす ぎて品切れになって,い ずれ も

金を損 していた。在庫の しす ぎは資金的 にも,ま た保管 スペースの点 でも損を している し,ま た

陳腐化の危険性 も増す ことになる。逆に しよっちゆ う品切れす る品 目の場合は販売 ロスを招 くし,

オーダー ・コス トの増加をまね く。

例 えば,1000万 ドルの在庫品のコス トを1%切 り下げるだけで ・10万 ドルの節減 になる。

この ことを実現するのは,さ して難か しい ことではないが,同 じ資金的節減を事務的作業の改善

でひね り出すのは,ま ず不可能に近い。

とい うことで情報 処理 プロジェク トは,も しそれを施行 した時 に,最 も企業に とってうまい結

果が 出て くる ように管理 されねばな らない。 これは下部か ら トップまで,い ずれ もが心 しなけれ

ばな らぬ ことだ とい う。(4-5図 参 照)・

そ こで,そ のための条件 としてい くつかの条件があげ られる。 その第一が情報処理 システムを

何に賭けるか とい う点 である。

前述 した ように,企 業を真 に手助けする システム とは,経 験 と,事 務的作業 の改善 には見出せ

ぬ ことは明かである。潜在的に巨大な利得 を確保 で きそ うなのは,ビ ジネスの"本 筋"を い く仕

事に関連 した ものである。

"本 筋"の 仕事 とは"も っ とも多 くの資金放資が行なわれ"そ して"も っ とも多 くの収入の発

生す るところ"と 考 えれば良い。

マッキンジイ社が1963年 に次いで,1968年 に発 表 した最新の レポー トでは,も っとも

成功 した企業の特徴の ひとつ として,ト ップ ・マ ネジ メン トの強 い期待 に刺激された とい う点
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4-5図
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が上げ られている。 トップが しぶ しぶ だったら,つ い ミドル ・ク ラス も臆病 になるのは 目に見 え

ている。(4-6図 参照)

大 きな利益を秘 めているプロジェク トであれば あるほ ど,リ ス クもある。 これを最終的に決断

をくだすのは,や は リ トップ ・エグゼクティブである。 ここに叡知 ある リスクへの決断が,第 一め

の要因 として必要 になる。

最大の難関は,ど こに潜んでいるのか?こ れを見つけ出すのが,第 二 のポイン トである。

通常 多くの場合,シ ステムの完成 までには,シ ステ ム分析,シ ステム ・デザイン,プ ログ ラミン

グのステ ップが ある。

プログ ラミングは全 く時間 に制約 された仕事で,あ まり動かす こともできぬ関門で ある。 シス

テム・デザインの変更で もあれば,こ れに輪 をかけたス ロー ・テ ンポさとなる。

1967年 にB・A&H社 が 出 したレポー トでは,企 業が コン ピュータ利用の経験 をつむ につ

れ で全体 の情報処理 システムの トー タル コス トは上が って くる。そ.して,そ の中で もシステムズと

プログ ラミング ・コス トが どのファク ターよりも上昇率が高い ことも指摘 されている。 そ こでコ

ス ト上昇がは じまったな ら,第 一 にシステム ・デザインとプ ログ ラミングに 目をっけねばならぬ

とい う。 このための改善 とい うのは,思 い切って手 をつけねばな らぬ。
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4-6図 成 功への一 つの鍵;ラ インの参加

髪 業務管理者が通常参加 してい る会 社i二i業 務管理者が通常参加 していない会社

成功 していない コン ビュー 成功 した コン ピュータ ・ユーザ

タ ・ユーザ18社 一.18社

コンピューター

応用業務 の選択

収益性の評価

プロジェク トの

人員派遣や管理

結果に対する
責任
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出典:Mckinsey&Co.,lnc"Unlocking・theOotnputer

ProfffPotentia1."1968年6月 発表

第三番 目にはシステム ・デザイナーの目を,常 に新鮮 に しておいて,次 の良い手を さがすのに

チヤ・レンジさせ る体制を取 ることである。 コンピュータの複雑精緻な システムのデザインは,か

な りの大仕事で,そ れだけに一度,デ ザイナーの 目か ら"受 け入れ られそ うな"解 決法が見つか

ると,も はや他 の解決法をさがす意欲 を失 うようになる ことが多い。 そ れだ け,め ん ど うな仕

事 とい うことに もなるが,常 に代替案をデザイナーに出させない とシステ ムの改善はできない。

こ うした結果が,経 営 とコンピュー タとピ うテーマについての,主 要な調査報告に示された統

一見解 といって よいと思 われる。 もちろん ・こふに取 りまと めにくい点 もかな りあるが ・以

下,各 調査の うち,大 きな反響を呼んだ もの,お よびデータとして意義の深い ものの概要 を紹介

するの で,各 調査の細かいニュア ンスにつ いては,こ れを参照願いたい。

<参 照 文 献 》

1.Nea1工Deaパ 《TheComputerofage"

HarvardBusinessReview1968年1,2月 号

2.Mckinsey&CO・,Ih・c・ ・"GettingtheMostOutof

YourComputer"
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3.JohnT.GarrityttTopManagementandComputerPr6fits"

HarvardBusinessReview1963年7,8月 号

4.GeorgeGlaser"AreYouWorkingontheRight

Problem?"Datamation1967年6月 号

5.Mckinsey&Co.,Inc,"UulockingtheComputer

ProfitPotentia1"1968年6月 発 行

4.7世 界 の トッ プ100社 におけるコンプ ユ一夕 の 利 用 状 況

(Iuteynatio'nalDataCorp"1967年2月 発 表)

世 界の トップ ・ユーザ100社 に ょるコン ピュー タ利用は,20億 ドル(7.200億 円)に 達

し,全 企業 で使われている電子計算機の34.7%に ものぼるこ とが明白 となった。

これはInternationalDataCorporationの 手 で米国内500社,海 外200

社 を対象に調査 した結果 で,調 査時点は1966年 中 頃,当 時世 界中のコンピュー タは130億 ド・

ル(4兆6,800億 円)だ ったか ら,ト ップ100社 で この16%を 占 めていたことにな る。

業種別では航空機産業 が主体 の設置金額の21.8%を 占 めて トップに位 し,次 いで電気産業

(18.7%)石 油化学(16.5%)自 動車産業(16.3%)と .ビッグ産業が上位 に肩を並べてい

るo

米 国 と海外(米 国以外)の ギ ャップは,特 殊 なケー スを除い て,か な り大 きくな っている。

また各企業の リス トをみて も,圧 倒的に米国企業が大 きな実積を持 ってい るのは,は っきり

と判かる。
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4-2表EDPIOO-一 業 種 別 電 子 計 算 機 設 置 額

業
業
葉
菜
業
学

産
産

産
産
企
化

機
車
室
動
学
気

品
油

航
白
化
電
食
石
製 鉄 業
ゴ ム 産 業

そ の 他

、{^=『 聞 =

===二こ=こ一========コ

$O $450

館 業 グ ル ー プ 会 社数
電 子計算機設置額

(・単位100万 ドル)
電子計算機設置総額の%

航 空 機 産 業 12 $450.08 21.8%

ア メ リ カ 9 425.5〔} 20♪6

海 外 弓 24.58 1.2

自 動 車 産 業 8 337.42 16.3

ア メ リ カ 4 300.80 14.5

海 外 4 36.62 1.8

化 学 産 業 13 211.15 10.2

ア 戊 リカ 9 167.87 8.1

海 外 4 43.28 2.1

ぐ 電9気 産 業 18 385.79 18.7

ア メ リ カ 10 288.29 14.0

海 外 8 97.50 4.7

☆ 品 企 業 6 55.80 2.7

プ メ リ カ 4 37.35 1.8

～〃 外
2 18.45 0.9

石 川 化 学 17 341.42 16.5

ア ノ リ カ
14 259.94 12.6

海 外 3 8、1.48 3.9

製 鉄 業 13 148.29 7.2

ア メ リ カ 5 8LOO 3.9{

海 外 8 67.29・3.3
」

・.. { '

ゴ ‥ 産 業 5 80・71i 3.9

ア メ リ カ 5 80.71i3.9

～σ 外
一 一 一 一 一 一

そ の 他 8
ト

56.34 2.7}
!

ア メ リ カ15 37.78 1.8 |

山 外 3 18.56 0.9

・}
… 100Z
{ `

一139一



EDPIOO-一 一業種別資産高100ド ル 当りの電子計算機 設置金額4-2表

業
業
業
業
業
学
業

業
他

度
度
産
産
企
化

産

横
車

鉄

の

空
動
学
気
品
油

ム

航
白

化
電
食
石

製

ゴ
そ

電 算・機 設 置額/資 産 高 ア メ リカと海外 ,産 業 グ ル ー プ 会社 数
高 低 平 均 企 業 の 比 率

航 空 機 産 業 12 $118.86 67.43 亭69.18 5.04
ア 『メ リ カ 9 118.86 46.54 86.52
海 外 3 29.41 7.43 17.16

i自 動 川 産 業
、

8 18.58 6.50 .12.79 1.21

ア メ リカ 4 16.94 9.52 14.02

海 .外
4 18.58 6.50 11.56

1

化 学 産 業 13 17.86 3.81 10.08 1.50

ア メ リカ 9 17.86 4.50 11.23

海 外 4 9.91 3.81 7.48

電 気 産 業 18 51.51 3.08 18.27 1.57

ア メ リ カ 10 51.51 3.08 21.80

海 外 8 30.44 5.95 鳩.86

食 品 企 業 6 21.37 3.48 13.66 1.15

ア メ リ カ 4 17.44 8.57 14.28

海 外 2 21.37 3.48 12.43

…
石 川 化 学 17 24.93 ⊥.77 6.68 0.57

ア メ リ カ 14 9.42 4.03 5.88
㎡

海 外 3 24.93 1.77 10.40

勾 鉄 業 13 10ユ1 4.15 6.46
` 1.19

ア メ リカ 5 10.11 4.94 7.13
海 外 8 8.95 4.15 5.98

ゴ 産 業 5 36.67 11.55 17.92 ● ●

ア メ リ カ 5 36.67 11.55 17.92

海 外i-
!

一 一 一 一 ■ ●

|
1

そ の 他8 1L21 1.98 6.96 1.15

アメ リカ5 11.21 4.15 7.32

海 外 3 9.31 1.98 6.36

】・

一140一



■

4-3表EDPlOO-一 一業 種別の従業員1人 当りの電子計算機設置金額

業
葉
菜
業

業
学
業

業
他

度
度
産
産
企
化

産

検
車

鉄

の

空
動
学
気
品
油

ム

航
白

化
電
食
石
製

ゴ
そ

が 業 グ ル ー プ

へ

会 社数
電算機 設置額/従 業員 アメ リカ と海 外

高 低 平 均 企 業 の 比 率

航 空 佼 産 業

アメ リカ

海 外

一

12

9

3

・91752

1乃2

301

'657

454
57

S632
781
186

4.20

自 動 中 産 菜

アメ リカ

海 外

8

4

4

276

276

105

63

199

63

161

239

84

2.85

化 ぷ 産 業

アメ リカ

外

13

9

4

600

600

217

83

179

83

281

348

132

2.64

、i」 気 産 業

ア メ リ カ

1毎 、外

18

10

8

584

584

145

42

42

64

202

283

100

2.β3

食 品 企 業

アメ リカ

海 外

6

4

2

436

436

90

37

162

・37

192

256

64

白.bO

石 油 化 学

アメ リカ

海 外

17

14

3

729

729

359

113

347

113

447

484

Z77

L75

_鉄 業

アメ リカ

海 外

13

5

8

230

230

141

53

128

53

139

184

111

1.66

コ 入 産 業

ア メ リカ

海 外1

5

5
-"

546

546

-一

173

173

-一

272

272
一一

■ 一

.そ の 他

ア メ リ.力

海 ・外

8

5

3

195

195

116

12

99

12

115

137

79

1.73
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4.8.米 国 の トッ プ100社 に お け る=1ン ピ ュ 一 夕の 利 用 状 況

(EDPIndustryReport,S。ept.1968)

コン ビ子一夕市場のかな りの金額が,数 にする とわずかな大型 ユー ザ ・によって占め られてい

ることは常識 である。 米国 では,も ちろん連邦政府 とい う超大型 ユー ザ がある し,こ の中には

単一の組織で,も つ とも巨大な ユー ザ である国防省が含 まれてい る。 これは製造業に も言 える

ことで,米 国のコン ピュー タ ・カ ス トマ のわずか0.4%(100社)の 大 ユ ー ザ が,全 体の

17%強 に あたる コン ピュータを コン トロール してい る。

製造業は米 国では政府関係の コン ピュー タを除いた市場 の42.5%を 占 める中心的 ユー ザ 層

だが,そ の うちの トップ100社 で,全 体の46、3%,金 額 にして26,7億 ドル(9,612億 円)

の コンピュー タを利用 している。

この調査はFortUne誌 の トップ500企 業 と,こ れ には はい って い ない が,コ ン ビ=一口

タ利用の大手 として知 られてい る企業を対象に行なわれ た。調査結果概要は4-4表,4-7図

～4-10図 に示 して ある。

4-4表 には,各 個別企業のコン ピュータ導 入状況 が示されている。 これに よれば,コ ン ピュ

ータ設置金額が1憶 ドル(360億 円)の 大台 に乗 ってい る企業が4社 ある。 ゼネラル ・モ一 夕

ース(GM)社,フ ォー ド・モーター社,ボ ー イング社,GE(ゼ ネ ラル ・エ レク トリック)社

のいずれ も世界的な大企業だが,台 数に して もGE社 の150台 な ど,日 本的常識 でははかれぬ

大規模な ものである.

業種別の各 種指標は4-7～4一 ユ0図 に示 されているが,総 体的 に航空宇宙産業,電 気,電 気

機器,石 油などが活発 なコンピュータ投資を していることがわか る。 とくに航空宇宙産 業は仕事

のほ とん どが,コ ンピュ三 夕の支援 を うけて動いているとい う感 じであ り,対 売上高比,従 業員

1人 当 りの投資が飛び抜けて高いのが注 目される。
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コン ピュ 売上規模 売 上高L(.oo 従業 員1人 資産 「i人

設置金額 一 タ設置 による順 1967年 ドルあた り あ た りコン 従業員1人 あ た りコン

に よる順 金額 位 売 上 高
.

コン ピュ ータ 従業員数 ピュ一夕設 あたり売上 資 産
ピュ一夕設

社 名 位(単 位100万 ドル)(単 位100万 ドル)設 置金額 (単 位1,0りo人)置 金額 高(単 位IOO万 ドル)置 金'額 利益率 業種区分

GeneralHotor8

FordHotorCo

1

2

201.50
142.90

1

3

20,026

10,515
1U.∪6(・ トツレ)728

13.59394

.276(ド ル

362

)27・508
26,668

13,273

7,967

15・18(ド ノレ)8・1

17,940.8

A

A

Boeing

GeロeralElectrlc

3

4

128.90

120.00
19

4

2,880

7,741
44・76

15・50

142

375
903

320

20,180
20,643

2,030
5,347

63.48
14.59

2.9

4.7

S

E

Lockheed 5 87.72 30 2,335 37.56 92 951 25,322 881 99.56
A

2.3 S

McDonne11-Douglas

Wegtinghouse

ShellOllCo.

6

7

8

79.50
78.50

77.80

16

18

14

2,934

2,901

3,073

27・09

27.06

25.31

140

132

38

568
594

2,030

20,955

21,975

80,176

1,365
2,075

3,420

58.20
37.83

22.75

0.0
4.2

9.3

Sl

E

P

NorthAmRockwe11 9 76.25 28 2,438 31.27 115 661 21.,144 1,143 66.66 2.8 S

SperエyRand 10 67.50 46 1,487 52.U 101 763 14,637 1,033 75.04 3.6 E
F

StandardOil(NJ)

Chrysle'

11

12

59.75
57.60

2

5

13,266
6,213

4.50
9.27

150
215

398
267

88,440

28,779

15,197

3,854

3.93

14.74

9.3

3.2

P

A

We8ternElectric 13 55.41 11 3,718 14.91 170 327 21,906 2,553 2L70 4.1 E

GeneralDynamics

USSteb1

]L4

15

54.25

52.20
32

10

2,253

4,006

24.07

13.08

103

198

525

264

21,835
20,266

920

5,606

58.97
9.31

2.5

4.3

S

I

MobilollCorp 16 48.03 6 5,772 8.32 80 602 η,328 6,224 7.71 6.7 P

DuPont 17 47.50 13 3,102 15.31 112 424 27,885 3,071 13.47 10.1 C

RCA

GeneτalTelephone

GulfO土1Corp

18

19

20

47.10

42.95
42.10

15
23

9

3,014
2,622

4,202

15.63

16.38
10.02

128

151

58

368
284

722

23,547

17,367

72,0フ7

2,083

5,430

6,457

22.60
7.91

6.52

4.9

8.5
13.8

E

E

P

UnionCarbide 21 42.10 25 2,545 16.24 100 422 25,508 3,088 13.61 6.7 C

UnltedAircraft 22 37.10 33 2,212 17.13 47 805 47,070 915 41.41 3.3 S

EastmanKodak 23 30.25 29 2,392 12.64 106 286 22,647 2,233 13.54 14.7 C

ITT 24 28.70 21 2,760 10.40 236 109 11,697 2,961 9.69 4.4 E

Texaco 25 28.60 8 5,121 5.58 80 358 64,199 7,163 3.99 14.7 P

DowChemlcal
StandardOi1(Ca1)

26

27

27.95

27.60
53
12

1,383

3,298 .
20.21
8.37

36

48
768

578

37,986

69,034

1,911

5,310

14撒63

5.20

9.5

12.8
、

C

P

Raytheon

ぬrtinト 匂rietta

BethlehemStee1

28
29

30

25.50

25.45

2【.65

71

127

24

1,106

696

2,594

23.08
36.59

9.50
.

46

30
131

554

863
183

24,023
23,579

19,802

460

527

3,084

55.43

48.27
7.99

2.6

5.3

5.0

E

S

I

.

SunOilCo31

GeneralTlre&Rubber32

1nピ1}込rve8terl33

GoodyearTire&Rubber34
Bendix35

23.80
23.20

22.95
22.80

21.60

67

90
26

22

61

1,152

954、

2,542
2,638
1,274

20.67
'24 ・36

9.03

3.64

16.95

22
41

111

113

69

1,063
562
206
201
312

51,461
23,110

22,819

23,301

18,413

1,599

742

1,812

2,083
833

14.89

31・28

12・67

10・95

25・92

9.4

3.4

3.7
4.8

3.4

P

R

A

R

E
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コ ン ピ ュ 売上規模 売上高L(幻0 従業員1人 資産]人

1

社 名

設 置金額

に よる順 ・

位

一 夕設置

金額

(単 位100万 ドノ

による順

位

レ)

1967年

売 上 高

(単位100万 ドル)没 置金 額

ドルあた り

コンピュータ 従業員数

(単位Looo人)

あた りコン

ピュータ設

醜

従業員1人

あた り売上
{
筒

資 産
(単 位100万 ドル)置 金額

あ た りコン

ピュータ設

利益率 業種区分

. -

Xerox 36 21・45 126 701 30.58 24 816 28,636 794 27.03 13.9 E

Gru輌Aircraft 37 19.65 87 969 20,29' 36 549 27,056 315 62.31 2.2 S

Mon8anto 38 18.10 41 1,632 1LO9 59 308 27,762 1,859 9.74 6.4 c

Llttonlndu8tries 39 17.20 44・ 1,562 11.01 96 180 16,352 945 18・20 4.5 M

Sln8eτ . 40 16.50 69 1,138 14.50 105 157 10,835 1,049 15・73 4.4 Y

Alcoa

.

41 16.35 56 1,361 12.01 50
.

324 26,969 2,059 7.39 7.9 1

Motoτ01a 42 16.25 140 629 25.79. 36 451 17,499 411 39.56 3.0 E

GeneralFoods 43 15.65 40 1,651 9.48 32 489 51,612 929 16・85 6.0 F

IntematlonalPapeτ

B.F.Coodrich

44

45

15.30
15.30

50
83

』1
,414

1,006

10:82
15.21

52

46

.294

333

27・702

21,436

1,470
'903 10・41

16.96

6.3

3.5

L

R

Ph111p8Petτ01eum

Cltie8Service

Unlroyal

SlnclalrReflnlng

North'opCorpoτatlon

46

47
48

49

50

15.00

14.75
14.00

13.90
13.85

36
54

63

47

181

1,982
』1
,3フ5

1,265.

1,483

469

7.57

10.73
11.07

9.37
29.50

36

23

65
19

24

420
650
214

728
587

55,469

60,566
19,388

77,655

19,892

2,787

1,829
1,015

1,810

301

5・38

8・07

13.79

7・68

46.06

8.3

9.3

2.6

6.4

2.フ

P

P

R

P

S

01inHathle80n 51 13.10 97 90】. 14.54 29 452 31,074 946 13.85 6.0 C

Jone86Lau8hlln

J.DeereCo

lJRGraceCo

Coロt工nenta1011,Co

52
53

54-

55

13.03

12.93
12.89

12.85

96

73

43

35

904

1・086

1,576

2,083

14.42

11.90

8.18
6.17

40

45
64

33

330
285

201
386

22β59

23,911

24,630

62,579

1,093
1,322

1,578

2,354

11・92

9.78

847

5.46

4.0
5.3

3.3

7.2

1

・A

、c

P

.

T1ロelnc

Weyerhau8er

8uτ11n8tonlndu8tτ1eg

Atlantlc-Rlchfleld

HcGr8甘 －H111

56

57

58

59
60

12.63

12.15r
12.00

1ピ30

11.20

174

76

55

59
254

506

904

1,364
1,277

328

勿 ・95

13.44

8.79

8.85

34.12

10

b6

74
19

12

L289

337
162

594
913

51,660

25,017

18,440

67・140

26,768

475
1,093

1,028

1,886

270

26.59

11.12

11・68

3.99

41.51

6.0

・5
.5

4.3

10.2

8.8

Y

L

Y

P

Y
1

Ka18erAlu血&Chem 611 11.20 115 772 14.51 27 409 28,174 1,230 9.10 7.0 1

UnlohOllofC白1 62 11.00 51 1,412 7.79 17 647 83,074 2,026 5.43 10.3 P

A=mour

T飢necoInc

Hercule8,Inc

63

64.
65

10.85

10.70
10.35

34

39
136

2,157

1,178
643

5.03
6.02

16.11

38

40

33

237

267
310

57,056

44,443

19,240

692

3,589

656

15・68

2.98

15.79

1.0

7.8
7.3

F

C

C

A1118-Chalmer8 66 10.10 103 822 11.29 34 301 24,492 637

.

15.86 0.6 E

Texa81n8trument8

Amerlcanぬtor8

67

68

9.90

9.45
152

113

568
P

778

17.41

12..15

39

24

256

399

14,676

32,822

387
378

25.36

25・02

4.0 E

A

Head 69 9.35 139 633 14.77 36 259 17,586 499 18.72 3.2 L

Ka工8erIndu8trle8. 70 9.21
「

110 794 11.59 24 387 33,365 573 16.08 9.0 H・1 F
F

・ ●
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コ ン ピ ュ 売上規模 売上高Lしoo 従業員1人 資産 〕人

設置金額
一夕設 置 による順 1967年 ドルあた り あた りコ ン 従業員1人 あ た りコン

に よる順 金額 位 売 上 高
コ ン ピュ ータ 従業員数 ピュー タ設 あたり売上 資 産

ピュータ設

社 名 位(単 位100万 ドル)(単 位100万 ドル)提 燈 金 額(単 位1,0{jo人)置 金 額 高 ↓単位100万 ドル)置 金額 利益率 業fi枢分
.

CharlesPflfzer&Co 71 8.75 138 638, 13.72 33 263 $19,181 658 13.30 9.1 C
.
EatonYale&Co 72 8.75 122 751 1L66 36 朗4 20,894 530 |6.52 4.2 M

GeneralMills 73 8.75 146 602 14.52 12 735 16,425 367 23.85 4.7 F

AmcoSteelCoτP 74 8.70 68 1,138 11.38 38 385 29,586 1,450 14.49 6.2 1

Whlr1P。 。1 75 8・70 114 774 刊.24 21 417 37,077 401 21.69 4.3 Y

InlandStee1 76 8.65 85 992 8.72 31 277 31,733 1,131 7.65 5.4 1

Nat'1DalryProd 77 8.55 31 2β19 3.〔0 47 182 49,269 915 9.34 3.3 F

AmerlcanHomePτod 78 8.55 86 987 8.67 36 235 27,161 602 14.21 10.5 Y

CornlngGlassWorks フ9 8.33 198 435 19.13 23 362 18,927 416 20.00, 11.5 M
'Borg-Warner 80 8.27 92 951 8.69 39 213 24,504 755 10.95 4.5 H

A111edChem1εa1 81 8.10 64 1,243 6.51 37 217 33,335 1,603 5.05 5.9 C

A匝erlcanCyanamld 82 8.10 94 937 8.64 36 236 26,120 910 8.90 7.5 C

AmstrongCork 83 8.10 188 460 17.60 21 381 21,629 353 22.93 5.9 Y』

FHC 84 8.10 58 133 6.17 53 152 24,614、 932 8.69 4.6 H

Genesco 85 8.05 100 872 9.23 60 134 14,535
～

364 22.14 2.9 Y

ContlnentalCanCo 86 7.45 52 1,398 5.33 47 157 29,455 1,013 7.36 5.6 M

Owens-1111noisInc 87 7.40 88 962 7.69 54 137 17,8ア9 1,008 7.34 4.7 H
-

StandaピdO工10fOhlo 88 730 143 622 1L74 12 613 52,193 682 10.70 10.3 P

Colgate-Palmollve 89 7.13 81 1,025 6.95 25 285 41,014 515 13.85 3.3 Y

IntllHinera1&(コhe血 90 7.05 252 330 21.39
L

8 909 42,503 502 14.03 3.6 C

Signa1011&Gas 91 6.95 57 1,322 5.26 36 191 36,412 1,090 6.37 3.7 P

AOSmith 92 6.75 251 330 20.46 14 492 24,037 191 35.39 2.9 M

MarathonO11 93 6.65 128 696 9.56. 8 812 84.982' 977 6.80 10.6 P

Anaconda 94 6.38 76 1,q47 6.09 46 138 22,708 1,385 4.61 9.0 1

R巳xallDrug 95 6.25 161 532 11.76 24 256 21,776 441 14.18 5.8 Y

StReglsPapeτ 96 6.10 125 722 8.45 30 206 24,424 834 7.32 4.2 L

HuntFbodξLInds 97 6.05 165 524 11.55 14 448 39,452 464 13.04 2.0 F

Boτden 98 5.75 42 1,588 3.62 39 147 40,4.95 1,012 5.68 3.5 F

Anheu8er-Buseh 99 5.69 155 555 10.25 10 570 55,566 474 12.00 6.5 F

StandardOi1.(工nd) 100 5.65 17 2,918 L93 45 125 64,311 4,058 1.39 9.7 P

82,674.95 阜207,725 12.88 7150, 374 29,052 191,871 13.94

次 の コ ー ドは 産 業 界 の ト ッ プ1100コ ン ピ ュ ー タ'ユ ー ザ の 産 業 区 分 で あ る 。

宇 宙 産 業...__....S電 子'電 気.一_・ ・ ・ ・ ・ ….E1次 加 工 金 属.・ 一 ・ 一 ・-1

自動 車.お よ び 関 連 産 業 ・ ・ 一 ・A食 品 ・飲 料 パ ・ 一 ・ ・ ・ ・ …Fゴ ム ー ・ ・ 一 ・ ・ 一 ・R

化 学 ・ ・ ・ …'・ ・ …c紙 ・ ・ 一 ・ ・ ・ ・ ・ …Lそ の 他 の 産 業 ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ …H

消 費 財 生 産'サ ー ビ ス ・ ・'・ ・Y石 油 ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ …P

'

1

[

,



業 種 別 コ ン ピ ュ ー タ 設 置 金 額

宇 宙 産 業

自動車,自 動 車関連製品産業

ヒイ 学

消費財お よびサー ビス　
電気,電 子製品

食 料,飲 料　
紙　

石 油

第一次加 工金属一 一'ゴ ム
ー
そ の 他 の 業 種一 ■

100

(単 位100万 ドル)

200 300 400 500 600

業 種 別 資 産1,000ド ル あた りコ ン ピュー タ設 置 金 額

宇 宙 産 業

自動車,自 動車関連産 業

化 学

消 貨 財 お よ び サ ー ビ ス

電気,電 子製品

食 料,飲 料

紙'

石 油

1次 加 工金 属

コ. ム

そ の 他 の 産 業一
(～Pf立100/j'ド ノレ)
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業種 別 売上1,000ド ル あた り コ ン ピュ ータ 設 置金 額

自動車,自 動車関連産 業

消費財およびサー ビス

電気,電 子製品

第1次 加工金属

5101520

(単 位100万 ドル)

業 種 別 従 業 員 あ た り コ ン ピ ュ ー タ 設 置 金 額

25

図4

3'0

自動車 自動車関連産業

運気,電 子製品

項1次 力Eユニ金 属

5

(単 位100万 ドル)

10 51

㌔14【

20 25 30



4.9ゴ コ ン ピ ュ 一 夕 の 持 つ 潜 在 的 収 益 能 力

..(MckinseyCo .,Inc.1968年6月)

米 国企業におけ るコン ピュー タ利用 は技術的成果の面か らみれば,期 待 をはかるかに上回 って

いるが新 しい応用業務 に関する経済的成果 の点から見る と,そ れは やや精彩を欠いている。主要

会社36社 を対象 とした コンピュータ ・システム ・マネージメン ト調 査vateれ ば,少 数の例外 を

除 くすべ ての会社は,収 益性の面 で問題をかかえている。 もっ とも,当 の会社はそれを認 めてい

ないことも多い。

4+11図 調査対象会社36社 の内訳

業種別に分類すれば36社 は次のように分れる

航

衣

化

食

木

保

機

空

料

学

品

材

険

械

会社規模

口 外国会社

膠 米国会社

6社

w
w
w
w－

2

1

8

3

1
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コンピュータ支出

口 成功 した会社

逐蓼成功していない会社

7社

コンピュータ

支出と売上

高との比率024%未 満

14社

会社

7社

z嚇、、、
w、灘

こ、、
、 ・
、

●

7社

O.25～ 0.5～099%1,0～1.99%

1社

一
2%以 上

O.49%

かって経営者は,会 社のコンピュー タ ・プロジェクトの方 向を決 める仕事 を,ほ とん ど技術者

まかせに していた。十年後の今 日,す でにその ような時代は過ぎているのに反 し,新 しいコンピ

ュータ応用領域の選択や,企 画は,い まだにコン ピュー タ・スペ シャ リス トの手 中に ある場合が

多い。 しか しスペシャ リス トは,い くら技術的に熟練 していて も,会 社全体 のコン ピュータ ・プ

ロジェク トの方向を決 める能力はあま り持 ち合せていない。歴史的 に見れば,利 益 を追求す る会

社がコン ピュー タ導入 に踏 み切ったのは,唯 一 の究極 目的,す なわち財務的効果の改善のためで

ある。 効果 を損益計算書上 あらわす には,三 通 りあり,コ ン ピュータ応用領域 も次の三つに分け

られる。 目 的 応用領域

-

り
●

3

一般 管理費の削減

売上原価の削減

収益の増加

事務,会 計的応用

業務管理システム

製品革新顧 客サービス改善

経済効果の改善は,も ちろん,よ りよい経営情報管理を通 じて間接的に達成することもできる。

そこで第四の応用領域が考へられる。

4.ス タ ッフ作業 と経営上 の意思決定の改善 情 報 シ ス テ ム と シ ミュ レー シ ョ ン,

モ デ ル

今 日まで,米 国企業では,コ ン ピュー タは,ほ とん ど第一の 目的 にだけ使 われて きたが,今 や

コンピュータの応用 に当 っては,進 路の変更 とまではいかな くて も,重 点 の移行を必要 とす る。

そ して,そ れは マネージメン トの責任 なので ある。
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4÷12図 利益への機会の所在

●

売上1ド ル当りの 課税前利益

鯉 的轍/へ で20

禦(＼z)轡 ・
〉 ノ

10%削 減の利益への影響 売上原価では 課税前利益

一躍 韻 で与 ㌘ 批
.一≡26%

噸絶 ㍉ξプ竺
コンピュータは,各 企業の事務,会 計 システムを変容させ たが,一 方,大 部分の会社の業務上,

経営上の主要な問題には,ほ とん ど影響 を与 えなかった。4-12図 を見て もわか る ように,も

っと収益貢献度の大 きい領域 で コンピュータが使 われ るようになるまでは,機 会や利益 の損失に

よるペ ナルティは高 くなる一方 であろ う。

4-13図 コ ンピュ・一タコス トの配分

/一^一 ～＼`
レ ン タル ま た は/杉 、 プ ログ ラ ム

⊇%・
1/二 ∠ 、メ影

一;磯 「 諮 ン

八一 ドウエア支 出100ド ル に対 して

人件費は187ド ル である。

・一 ドウエアll$…

レンタルまたは機器代金

人 件 費1
"一一－m-1!;[]$・8・

コ ン ピ ュ ー タ プ ロ グ ラ ム ・メ イ ン テ 新 プ ログ ラ ム

オ ペ レ一一・一シ ョ ン ナ ン ス$43$58

$86
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◆

ハー ドウエアへの投資が膨大
,か つ成長 しつつある といつて も,そ れは コンピュー タ投資の適

接な指標 とはいえない。調査に よれば,典 型的な会社は,機 械への支出1ド ルに対 して,約2ド

ルの金 を人間 や消耗 品に費や している(4-13図 参 照)。 しか も,人 件費は明 らかに レンタル

料 より急激に上昇 している。 レンタル支出が7ケ タ(百 万 ドル台)の 会社は,百 社以上 あり,ま

た,コ ンピュータ関係 の総支 出が年間1億 ドル近い会社 も少数なが ら存在 する。 しか し,コ ン ビ'

ユー タ投資の構成は,調 査対象会社り間でかな り一一定 している。(4-13図)。 総支出10万

ドルの うち・3万5千 ドル がハー ドウエアに,3万 ドルが人件 費に,輻 万五 千 ・ド1]V・が プロ

グ ラムの メ イ,ン デナ ンス(シ ステムの修正や更新)に それぞれ支 出され,残 りの2万 ドルが,

新 しいプログ ラムやアプ リケーシ ョンの開発 に当て られている。 この開発費が全体のなかで占め

る割合は,ハ ー ドウエア ・レンタル より少ないが,将 来 のコス トや利益に対 して大 きな影響力を

持っている。事実,そ れは,そ の会社の コンピュータ ・プロジェク トが長期的に見て成功す るか

どうかの鍵となっている。

皮肉に も,大 多数の諸調査対象会社で,コ ンピュータ担当のマネー ジメン トを悩 ませ てい る基

本的問題 の原因は,過 去 の成功 にある。 ルーチン的事務処理や会計作業の コンピュー タ化は,す

でに事実上完了 した ところが多い。

同 じように,過 去 の経験が将来への壁 となっている もう一 つの例 は,経 営者が 自か ら 「可能性」

の問題に取 り組 もうとしない ことだ。会計や事務 にっいては,そ れで も良かったが今 回,状 況は

非常 に異 なっている。

コン ピュー タの応用は,単 に複雑化 したばか りでな く,い ろいろの他の業務部門への影響 も,

は るかに大 きな ものに した♂ それ はコンピュー タ ・スペシャ リス トには答え られない複雑な経済

上,運 営上の要因の影響 を受けるか らである。 しか し,多 くの経営者 は,依 然 として可能性 の問題

題をスペ シャ リス トまかせに してお り,同 時に,コ ンピュータ ・.プロジェク トの方向決定 とい う

みず からの責任を放棄 している。

こうした状況は,第 一 に,こ れまでの経営者の習慣 や態度は,コ ンピュータの能力の規模が予

見できなかった時代の遺物 であ り,今 日の要求にそ ぐわない もので あるか らだ。過去5年 間にコ

ン ピュー タ ・ス タヲフの人数は倍増 した。1962年 に40人 で あつた部門は,現 在では80

～85人 の人員をかかえ ,1975年 には,さ らにその2倍 になると予想 される。 しか し調査対

象36社 の うち14社 は,コ ン ピュータの応用範囲全体にわたる総合的 計画.O名 に価する ものを.

何 も持 っていない。 また,個 々の プロジェク トの進捗状況を測定す る手段 として短期 目標 を,ほ

とん ど,持 っていない。

第二 に,そ の会社で実施 できるコン ピュータ ・プロジェク トの範囲は,ス ペ シャ リス トの限 ら

れた経歴 と,管 理者の限 られた イニシアティブとに よって制約を受 け,ま た,コ ン ピュー タ・ス

タッフと,業 務管理者 との考えかたの食い違い もよく見受けられる。 それは多 くの会社にむいて,

一151一



コンプユ一 夕 ・ス タッフがみ つか らの部門内部の作業能率の改善 に逃避する傾向を生む原因にな

っている。

将来,コ ン ピュー タを より良 く利用するためには,コ ンピュータ ・スペシャ リス トの視野や能

力を拡大する ことと,経 営者 にコンピェ一 夕の広大な潜在能力を認織 させる ことの二つが必要 で

・ あ ろう。

4-r14成 功 への一つの鍵;ラ インの参加

ZZ業 務管理者が通常参加 し了いる会社Ll業 務管理者が通常参加 していない会社

成 功 して い な い 成 功 した
コンプユ一 夕・ユーザal8社 コンビ=一 夕 ・ユ・一ザー18社

コンピュータ

応用業務 の選択

'収益性の評価

プロジェクトへの

人員派遣 ま管理
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調査 では,ど んな業種において も,少 な くとも1社 は,コ ンビ=一 夕の利益を生む新 しい応用

の先鞭をつけてい ることがわかった。 こうした会社での成功の鍵は,自 らのス タヲフをコン ピュ

ー タ・プロジェク トに投入 した ,業 務担当 マネ ジメン トの建設的関心か らくる強い推進力であっ

た。(4-14図)"

この ようなことか ら,業 務ス タッフをプ ロジェ ク ト・チームの一員 に加えるか,ま たは コン ビ

=一 夕 ・スタッフに}～2年 参加させ るとい う形 で,コ ンピュータ ・プ ロジェク トに業務ス タッ

フを実質的に投入する ことは,ま もな く,ほ ぼ普遍的 な習慣 になろ う。

.コン ピュー タ利用の成功例 に共 通な要素は,次 の2づ の形で表 現でき る6-≡ 心
_一 三'
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σ

ω コン ピュータか ら逃げない こと。

コンピュータの利用に よって,顕 著な経済的成果を実現 しているすべての会社 では,ト ッ

プ.マ ネジメン トが,そ れ以下の成果では妥協 しない とい う気持を持 ってい る。 あま り成功

していない会社 では,多 くの管理者は,み ずか らの技術的無能さを露呈することをおそれて,,

コン ピュータか ら逃げ ようとする傾向を示 している。 こうした傾 向は,成 功 した ユーザーに

は まった く見られない。

② 実務のベテ ランを任命す ること。

これまで会 計や,単 なる事務処理を機械化 した経験 しか持っていない コンピュ.一夕 ・ス タ

ッフが,製 造 やマーケゥテイングのような,主 要業務 におけ る新 しいシステムの設計や実施

に十分な能力を持 っている ことは稀であ る。

したがって,成 功 した会社 では,コ ンピュータの全 社的利用の機会を最大限に活用するた

ために,組 織上 の二つのアプローチの どちらかを採用 している。第一の方法は コンピュータ ・ス

タッフとして,通 常のOR専 門 家やその他 のスペ シャ リス トのほかに,会 社の各主要業務 ご とに,

少な くとも一 人ずつの有能な実務経験者を任命する ことで ある。 また,コ ン ピュータ ・シス テム

開発に,プ ロジェク ト方式 をとってい る他の会社では,業 務部門か らの一時的配置転換 とい う形

で集 めた要員で,プ ロジェク ト・チー ムを構成 している。 このや り方は,ま た,各 レベルの管理

者か らの支持 を促進する うえで も有利である。 一.

成 功 した会社では,コ ン ピュータ ・ス タッフの長 とな り,シ ステム開発の最高責任を負 う人間

として,会 社中の尊敬 と信頼 を集 め,ま た会社中 を指揮 できる(あ るいは指揮する方法を学べ る)

人間 を,慎 重 に選定 して きた。

この人材の選抜は,ト ップ ・マネジメン トが コンピュづ夕 ・プロジェク トの成功に寄与する一

つの重要 なポイ ン トである。 また,そ の人 間の有能 さは,会 社の組織内でのかれの位置 よりも,

む しろかれ の個 人的な度量 と職業的熟達 とに依存する ことのほ うが多い。 これまで組織上の高い

地位 にいた人間が,果 た してコンピュー タ ・スタ ッフとして も有能 であるか どうかは,調 査 対象

会社の例か らは必ず しも保証されない。

もし,コ ン ピュー タの利益への潜在能力 の鍵を握 っている人間を一人だけ挙げると した ら,そ

れはおそ らく,「 社長」 をおいて他 にはない。 コンピュータ ・プロジェク トに よって,会 社 に最

大の利益をもた らそ うと思 うな らば,社 長は,最 小限,次 の五つの ことを しなければならない。

第一に,か れは開発 プロジェク トに特別の注意 を払いつつ,そ の目的,評 価基準,優 先度な ど

を設定 しなければな らない。

第二に,こ れ らの方針を実施 し,所 期の 目的を達成す るための組織上の取決 めに関する意志決

定を行 なわなければな らない。

第三 に,コ ンピュータ ・システムがサー ビスを提供すべ き,ラ インお よび職能別管理者 に,結
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果にっいての責任を割 り当て,か れ らが この責任 を果たす よう取 りはかる こと。

第四に,詳 細 かつ徹底的な コンピュータ ・プランを,業 務 計画 や予算の不可欠な構成要素 とし

て組 み入れなければな らない。

第五 に,計 画 された成果が達成されたか どうか を,最 後 まで確認 しなければな らない。

これ らの勧告 のどこに も,目 新 しい点はない。大 多数 の経営者が,こ れ までみずか らの責任の

範囲に適用 してきた標準的な経営慣習で あるにす ぎない。 しか し,他 の点では有能な多 くの経営

者が,コ ン ピュータには手を焼いている。そ れは,か れ らがス タッフ とかスペシャ リス トの
、

機能化すべき業務の内容を知るだけの実務経験もなければ,そ れらを正しく遂行する権威 も持たな

ないためであり,そ の結果は有能な専門技術者に に対するコントロールを放棄 したことになる。
も

会社の ために もっとも効 果的にコン ピュー タを管理で きるのは,経 営者だけである。

、

4`10TCE(ト ップ ・コ ン ピ ュ ー タ ・エ グ ゼ ク テ ィ ブ)の 必 要 性 ・

(HarvardBusinessReview68.1～2月 号)

BA&H(Booz・AIlen&Hamilton)社 は,米 国の製造業者108社 を 対象 にコン ピュ

ー タ利用状況調査を実施 した
。 この結果,も っ とも緊急 を要す るものは,TCE(コ ン ピュータ

・トププ経営者)の 問題 で あると指摘 している。

調 査を行 なった108社 の うち97社 は,す でにTCEの ポ ジションを置 いている。例 えば,

4--15図 はTCEが そ の報告をどの主悩陣 に持ってい るのかを示 した ものであるか,こ れはす

なわ ちTCEの そ の企業 内における重要性 を測 る尺度 である と考 え られる。 この図によれば,三

分 の一 の会 社がコン トロー ラー ・レベルとTCEが 接 触 してお り,残 りの三 分の一 はさ らに上位

の副社長,社 長 クラス と直接意見 をたたかわして いるモ とを示 してい る。

TCE企 業 内での役割 りは トップ・エグセグテ イブそ のものの仕事で あり,コ ンピュー タ活動

のほ とん ど全部を監督 してい るといえる。TCEの 任務 を4-16図 に示す。 しか もTCEの

仕 事は他 の主悩陣 どそめ責務上,事 業計画な どで一 緒に活動する ことを要求 される。TCEの 責

任 と権限をコンピュー タ活動のみに制限 した会社は108社 中,わ ずか32社 にす ぎなかったの

が,こ れを裏づけている。 コンピュー タのほか にO孔 グルー プのス=パ ニ バイザ ー とか,事 務管.

理 その他多くの企画活動が参加を要請させる。 例えばTCEの48%は,ORの ヘ ッドとして仕事しa・ た6

全 国的に事業所がば らまかれてい る企業 では各支店,工 場,事 業部な どが個 々に コンピュータ

活動 を実施 する傾向が出てい る。 また中央集権的企業で も,コ ン ピュータ利用の責任は分散する

ところ もある。 しか しコンピュー タ・システ ムの計画,開 発関係要員は本社機構 に多い。

また調査 した会社 の三分の一 は海外にもコン ピュー タを持 ってお り,ほ とん ど国内 と同 じ扱い

をうけているよ うだ。'

●
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・・『方
,企 業は特殊お よび専 用のコンピュー タを持ってい る。例えば全体 の会社の65%は 研 究

i・」開発 ・エンジニア リングのアプ リケーションのために,別 の システムとプログラミング ・ス タ

ッフを持 ち,39%はR&D用 の 専用 コンピュータを所有 してい る。'またb互 用に も別動部隊を

持っているところが あるが,さ すがに専用の コンピュータを持 ってい るのは3社 にすぎなか った。

コンピュータ利用のために支出 しているコス トは種 々様 々である。例えば ようや く計算機 を使い

はじめたある会社 では販売高100万 ドル当 り200ド ル とい うものか ら,航 空機製造 の大手会

社の セールス100万 ドル当 り34,000ド ル とい うのまで広い範囲にわたっている。

コス トの内訳 については,共 通 していえることは機器 レンタルやオペ レーティング ・コス トが,

システム計画やプログ ラミング よりも多い ことで ある。平均 してシステム計画 とプログラミング

には29%が さかれ ているのに,機 器 レンタル料は38%,オ ペ レーティング ・コス トは33%

とい う多額に達 している。 しか し傾向 としては,コ ンピュ三夕利用の高度化 とか らんで,シ ステム

・プ ランニングやプログ ラミングを強化 している。 この傾向はシステムズ ・ア ナリス ト,プ ログ

ラマーな どの専 門家の雇用の活発化に反映 して きてい る。

またコンピュー タ利用が,こ れまでの財務管理,総 務的な仕事に限 られていたが,企 業 オペレー

ティングな どの分野,マ ーケデイ ング,製 造,デ イス トリビューションに多 く使われ るようにな

ってきた。今後3～5年 には,全 体の半分が この分野にな りそ うで ある。 また会社主脳部は プ ラ

ンニングと.コ ン トロールベ の利 用は倍増す るどみている。

4-15-1図TCEが 報 告 を行 な う相 手

シ ニ ア ・エ グゼ クテ ィブ

社 長 「一ー一 一 一一

巨 ・… プ・シーア副社長

一 クループ・事業部担 当副社長

_総 務 担 当 副 社 長

一 財 務 担 当 副 社 長4-一 ーー

コン トローラー 司一 ー ーー一 一一 一

アシスタント'ユ/トローラー ←

比 率
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4-16-2図TCEの 企業 エ グゼ クティ ブとして の役割

TCEの 任 務T・Et置 い てい る企業 の比 率

0%1C2C3C4050607C80901GO Il

企業内コンピュータ活動を統轄する。

本社のコンピュータ活動 σ苔理,他 の

ロケ三シ■ンは直接たずさわらぬ。

コンピュータ ・インス下レーシ冒ンの

直接管理には関係しないo

lll!lllll 「`

1〔螂

・叶il■
1

・・凶 日

i・筋1

1∴

一…
1!日

lIllll
`

、宏1日 目1■1

l
ll

1
45%

1ll!!

企業内のすべて のコンピュータ活動の

標準化と集中化

全社のコンピュータ活動謝 する。

全コンピュー タ ・グル ープのシステム

開発計画,導 入計画の認可

大規模システム ・プログラミング 。プ

ロジェク トの管理

;liil1ll`1

'一「一
!』lll!1

154%ll

申
ll

!lllr1

⇒1

・凶!

}
ll

ll
ll
l|

comp

1
50%l

I 1
70%l

l!! i;}1

η%

2㎞

1

1

日 麗隠 隠…n
`「

ll

TOE:Tope。mputerExecutive

4-17-3図 電 子 計 算 機 シ ス テ ム の 集 中 化 傾 向 の 今 後 の 動 き

現 在

個 々の機 能 別にそ の枠 内で

のみ集 中 化
46%

すべ て の部門を1っ にして

companles

1・・くつか の部 門単位 での

集 中化

各部 門内で の集 中 化が

な され ていな い
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4-1S-4図 売 上高100万 ドル当 りの トータル ・オペレーティング ・コス ト

全 企 業

電 算 機 利 用 年 数

1～5年

6～10年

11年 以 上

業 種

プロセス産業

工業 製品

消 費 財

組 立 産 業

工業製 品

消 費 財

4-19-5図

現 在

/α
0001

ピ

一

一

一

一

1

一

一

一一

一

一

一

一

-

一

一

一

一

一

一

一

一

ー

1

ー

ー$

00■9

$1

1

00ρ
ー

1

一

一

一

一

l

1

1

1

1

一

一

ー

ー

-

l

l

-
1

l

l
-
1

8$

00

00ρ6$00
|1

006

1
0

$

$ 00ρ4

-

5
-

3

一

一

一

一

-

o
-

tOO2

00ユ4

0β4$

1
56$
ー
一

一

一

一

一

一

一

一

l

10054$ー

00

00β5一一

ー
1$
1

⑩4
l
I

$ー

ー

-

b1

1

l

l

l

ー

ー

43

1

,

ー

l

I

1

l

l

需

e9

$1

00の2$0

|[

1「|-

n品

「 1

1

!

-

ー

ー

1

」

1

-
1

1

ー

-

$

電子計算機利用はどう変わるか。
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5.MSの ための ソフ トウ ェア研 究
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5.・、MISの た め の ソ フ ト ウ ェ ア 研 究

5.1研 究 方 法 に つ い て ・'

MISの た めの ソフ トウエア研究は,ど のよ うに手掛け たらよいかは,難 か しい問題であ る。

事実,現 実の企業で は,そ の経 営上の特殊ニーズを解決すべ く,個 々,そ れぞれの立場 において

コンピュー タを利用 して有効 に活用す ることカ㍉ 実 践の上 の問題 であろ う。 この際 には,コ ン ピ

ュー タ化す る対象業務別 に,独 自の工夫 がこらされ るものであ る。 つまり,大 きく分けて,生 産

プロセス段階での,購 買 システム,生 産システム,販 売 システ ム,在 庫 システムな どがあ り グ.ほ

かに,生 産要素別 にみ て,人 的要素 としての人事 シス テム,物 的要 素としての財務 システ ムがあ

る。 こ うい つた対象の中で,そ の経営体に とって,最 も重要な もの と思われるものを中心 に,細

部の個 々のプログ ラムづ くりに,多 くの労働を さいていることであろ う。

この問題に関 する現状 については,第2章 の 「我国 におけるMISの 段階 と現状」'第3章 の

「海外におけるMISの 事例調査」に,そ の個々の企業での解決方法 とアプローチが載っている。さらに,第

4章 の 「経営におけるコンヒ』 歴 囑 とその概況」砲ま,全般的な現状が,統 言憤 料に基づいて解説されている。

そ して,MISと い う言葉を も つて代表 され るイメー ジは,い わば,部 門的な,購 買,生 産,

販 売,在 庫の各 システ ム,さ らに人事,財 務 の各 システムを,一 つづつ積みあげて,ト ップに至

る インフォメーシ ョン処 理の階層をつ くりあげ ようとす る意図が感 じられ る。

そして,各 階 層での経 営者,管 理者が 自由に,迅 速に,自 分の欲す る情報を,デ ィスプ レイな

どか ら得 るよ うな システ ムを,一 つのユー トピア として描いてい るよ うに思え る。

しか し,コ ス トとプ ロフィ ッ トの対応の中で,企 業では,一 つ一つを実現 していかなければ な

らない現実 の具体的問 題をかか えているわけ であ る。

・一 方
,国 防,宇 宙開発 のよ うに.,経 済 界での コス ト/プ ロフィッ トの原則が通用 しないとこ

ろでは,SAGEシ ス テムをは じめ,高 度,広 範 な経営情報 システムが,現 存 しているといえ よ

る。

さて,本 論の ソフ トウエア研究の方 向は,以 上の よ うな第 鉱 ← 第海鏡 嚢 喧δ現実的,具 体的

アプローチを縦:の方 向とすれば,そ れ ら各部門 に共通 して必要 な,コ ンピュータ ・サ イ ドか らの

横の方 向を統一 しょ うとす るものであ る。

MISの 定 義 にっい ては,多 様な解釈があ るが,SRI(ス タンフ ォー ド・リサー チ ・イ,ンス

テ ィチュー ト)の シニア ・システム ・アナ リス ト,RalphE.Schreiber氏 に よると,『M

ISと は,会 社 に関する内部,外 部の情報を収集 し,整 備 して,マ ネジメン トのすべての レベル

に,必 要 な時 に,必 要 な形で,提 供す るシステムである 』とし,さ らに,『 これらのデー タを背

景 として,計 画を創 りだ し,経 営計画 とコン トロール を改善す る判定規準を用意する。 』として

一15{〉 一



いる。

しかしながら 『これらすべての システムの タイプを実現することは,非 常 に難 か しい 』とつけ

加えている。

SRIのMISの 考 え方は,以 上のよ うに,デ ー タ ・ベースの システムと経営管理手法 との二

つの部分でみているといえる。

5-1--1図MlSのkめ の研究分野

日常の業務処理

「③ 〔デー・〕← 〔購買注 胞 販売・碓 ・時 ・嚇 〕'"個々の㍊ 噛 着していて

1 の各 システム 汎用化難か しい。

M・sl↓ 酬
　

L⑰ 〔分 析 〕← 経 営 管 理 手 法 … ソフ トウエア として考えや

すい。

① サ ブルーチ ンBMD,NUMERICAL但N飢'YS'1『S

② モ デ ル(i)ECONOMICMODEL(ii)LP(iii)QP

この 間の関係を,理 解を早めるために,図 示 したものが,5.1.1図 に見 られ るものであ る。

まず,MISと い うものには,い ろいろな見方があ るであ ろ うカ㍉ 何 らかの定義を しない と先

に進 めないので,MISの 構成 は,二 つの部 分か ら成 っているとす る。一つは,デ ー タの部分,

も う一つは,分 析の部分であ るとす る。

さらに,こ の二つの部分か ら合成 され るデー タと分析の システムピがあゐ 。

以上,三 つの範囲について考えてい きたい。第一に,デ ータの部分 については,日 常の業務処

理の過程 で上が って くるものである。

いわゆ る購 買,生 産,販 売,在 庫,人 事,財 務 の各 システ ムのさらに細かい,あ るい は特殊 な

個 々のシステ ムで上が って くるデー タが主流を成 している。

これ に対す るソフ トウエア面で の研 究は,対 象業務の中で,比 較的固定的な部分に対す る標準

化の問題があ る。

例えば,給 与計算業務,固 定資産会計業務,な ど比較的標準化 しやすいものを,プ ログラム ・

パ ッケー ジ化 する方 向である。

しか し,こ の問題は,標 準プログ ラム ・パ ッケー ジの研 究として,別 個 にと りあげ うるもので

あるし,そ の 目的 も,い わ@るMISとL)う 側1での問題意識 と離れることが多い。 また,実 際上

購買・生産,販 売,在 底 人事 ぽ 務 は,僻 の業務 醜 着 してお り・汎用イヒは'・ ・とん ど不可

能 とい つてもいい過 ぎではない。
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そこで,対 象別 の各 システムにっい ては,こ れ ら各 システムを通 じて計測された業務 デー タが

上が ってきて,整 理,蓄 積 され る働 きがあ ると理解 したい。つ まり,MISの デ ー タ収集,蓄 積

の部分である。

次 に,第 二の分析の部分につい て考え る。 ・これは.デ ータを分析,加 工す るもので,経 営管

理手法の一群であ り.統 計sOR・ シ ミュレー シ ョン ・モデルな どであるが.そ ガ らは ・プログ

,'・2パ:一 」'『'∵ 一 ・'.-,」 、

ラム上.二 つの レベルで考 えられ る。 第一は.サ ブルーチ ンのレベルであ り㌧ 第二は,宅 デル

あレベルであ る。 第一 ゐサブルーチ ンの レベルの中 には.BMD,NUMERICAL

.㌧ 『'tttノ ノ:1㌔
「1・lN川),N「'tt'tt".⌒

ANALYSISが あ り.第 二 の モ デ ル の レベ ル には ・LP・QP(二 次 計 画 法)・

L?.i."L,

ECONOMETRIC-MODEL,DYNAMOな どが 列 挙 さ れ る。

第三のシ ミュレー ション言語の中には,SIMSCRIPT,GASPな どがある。

これら分析手法 は ・デー タに関す る もの と異 なうて ・どちらか とい えば1・'汎用化の じやす くそ

τ般的な ソフ トウェアとして考 えやす いものであ る。:.`「㍍

ところで,こ れ らは,今 までに開発 された経 営管理手法のプ ログ ラムの代表的ない くつかを分

類 した ものである。

では,MISに 関 する新 しい ソフ ・トウエア面での動 向には,ど んなものがあろ うか。

ここに,IMS,(}IS,MANAGE,INFOL,IMARDS,BEST,TDMS,

ASI-STな どが登 見され る、

これは,デ ー タと分析を結 ぶ システムにあた るものであ り,第 一 のデー タと第二の分析を結ぶ

第3番 目のもの と理解 できる。

このIMS関 連 の ソフ トウエアゼ,MISの ため の新 しい ソフ トウエアの一群 として,第2節

に述べ るこ とにす る。

ついで他 の節の構成は,第3節 に科学 的経営管理 の手法 について概観 し,と くに, 、その中で も

汎用性が高 く理論的 にも体系化され,各 コンピュー タ ・メー,カ で競 って開発 した経量経済 モデ

ル プログ ラムについて,第4節 に別 にとりあげ る。

さらに,第5節 には,新 しく試み られた経営管理手法のプ ログラムの若干を,コ ーデ ィングを

含めて紹介 したい と思 う。

また,第6節 では,応 用例題集 として,実 際の企業で直 面す ることが多い問題を実例 としてと

りあげ,そ の標準 的な解決手法 と,テ ス ト・ラン結果を紹介す る。

5.21MS関 連 の ソ フ ト ウ エ ア

1・MS関 連 の ソ フ トウ エ ア とは,デ ー タ ・マ ネ ジ メ ン ト ・シス テ ム の フ'ロ グ ラ ム の こ とで あ り

InformafionManagementSystem ,(IBM)の 関 連 プ ロ グ ラム と い うこ と で あ る 。
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特 に,こ のIMSと い う言 葉 を 使 った の は,MISと い う言 葉 との 関 係 で 判 り や す い と思 った

の で,デ ー タ ・マ ネ ジ メ ン ト ・シ ス テ ム の 代 わ りに,普 通 名 詞 と し て 用 い た の で あ る。

こ の 種 の シ ス テ ム ・プ ロ グ ラ ム は,デ ー タ ・ベ ー ス を 中 心 と し た オ ペ レー テ ィ ン グ ・シス テ ム

と し て,MISの シス テ ム 構 成 に役 立 つ も の と 考 え ら れ る。

そ の 代 表 的 な もの に,ユ ニ パ ッ ク のIMR,ADS,IBMのGIS,バ ロ ー ス のFORGE

GEのIDSな どあ る。(5.2.1.表)

以 下 に そ の い くつ か の 例 を 解 説 し て み よ う。 まず,〔1〕IMS(IBM)〔2〕GIS(IB

M)〔3〕XIMS(ユ ニ パ ッ ク)に つ い て 概 説 す る。

〔1〕IMS(1・f・m・ti・nM・n…m・n・S・ …m/360)

IMS/360と は,a－ ザ がテ レプロセ シング,あ るいはパ ッチ ・タイプのデー タ ・プロ

セシングを実行す る際の,便 宜のためにIBMで 開発 され たものであ る。

とくに,現 在,大 量に集 中した情報 ファイルについて,そ こへの質問のや りと り,メ インテナ

ンスなどの問題があ る。 ＼

IMS360は,数 多 くの特徴があ り,情 報ファイル とアプ リケー ション ・システムの実行,

変更,拡 充を容易にす る。

考え うるアプ リケー シ ョン ・システムには,給 与,人 事,原 価 計算,在 庫,受 取勘定,病 院の

記録,学 生の記録,油 田記録 システ ムな どがあ る。

また,IMS/360を 用いて,遠 隔のタイプラーイプから情報 ファイルを使用可能 に設計で きる。

このIMS/3・6・0に'つ い ての べ る前 に,IMS/360の オ ペレー トされ る背景や,用 語

について定義 してお く＼∵

《 デー タ ・ベース》

従来,デ ー タ ・ファイルは,在 庫 コン トロール,給 与.製 造計画な どの個 々のアプ リケー ショ

ンに役立 つよ う設計されている。各デー タ ・ファイルは,お のおの特別 にデザ インされ て,コ ン

ピュー タ内,ま たは,テ ー プや デ ィスクに蓄え られ ている。そのデー タに,多 くの場合,重 複や

余分な部分があ る。 これは,フ ァイルの うちのあるものについては更新 され,他 のものは,そ の

ままに残 っている時に起 きる。

また,同 じデー タでも異なったアプ リケー ション ・ファイルにある と,普 通,異 なつだフ冴一マッ

トで書かれてい る。共通デー タに関す るこの フォー マ ッ トの違 いは,特 別 のデー タ構成 や装置に

そってアプ リケー シ ョン ・プログ ラムが作成 されてい るか らであ る。

そこで,新 しいデー タ ・マネジメン トのテ クニックや装置が紹介され ると,ア プ リケー ション

・プ ログ ラムは普通,変 更しな くてはいけない。 しか し,こ れ は,ltデ ー タ ・ベース(data-

baSe)11の 出現 によ つて変わ った。 デー タ ・ベー スとは,一 つ以上のアプ リケー シ ョンにょっ

て処理 され る,デ ー タ項 目の集積である。
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5-2-1表 lMS関 連 の ソフ トウェア例

ソフ トウエア

パッケイジ名

GIS(Generalized

Information

System)

MANAGE

INFOL(lnformation

OrientedLan8μage)

IMARDS(lnfo皿natjon 「
Manag㎝entRetrl-

evalandDiss㎝i-

nationSystem)

BBST(Business
EdpSysems
Technigue)

TDMS(Time-Shdred

DataManage脱nt

System)

ASI-ST

開発機関名

IBM(111ternat卜
-

onalBuslne∬

Machine)

SDS(Science

DataSystemS)

CDC(Control
-

DataOorp) UNIVAC

NCR(Natiりnal

CashRegister)

SDC(System

Development

Corp)

.

Applicatlon

Softwave

使用機種名

A
IBM-360

・

SDS9300 CDO3600 UNIVAC-1108 NCR304,315
AN/FSQ-32

1BM-360

IBM-360

SDSSigma5/7

RCASpectra70

使用目的

文書 の処 理

(DOCCument

Processing)

プア イルマネージメン ト

(衛 星への地上からの命

令在庫管理,学 生 のレ コ
ー ド分類を含む)

主 とし てIR関 係

(Intormatlon

Strorageand

RetrievaD'

「

IR データ処理に関す る総括

的システム

タイ ム ・シェ ア リ ン グ

用

第3世 代 の計算 機 分 野,

MIS(Management

Intormation

System)

ソース

ランゲ イ ジ
▼一ア

ッセ ンフフ ー

SDSビ ジネス

ランゲイジ

COMPASS

(ア ッセ ン ブ ラー) COBOL

NEAT
9

(ア ッセ ン ブ ラー) 」OVIAL

SPL(Systems
.P

rograrmIng1」anguage.

一 マ シ ン タイ プ)

オペ レ

イシ ヨン

バ ッチ もしくは

オンライン

バッチ(SDS9300)

ブリ「スタンデ ィング

(SDSg300ン リーズ)

パ ッ チ

(SGOPEオ ベレィテング
システム)

バ ッチ も し くはオンライン

(UNIVAC1108

Executive8)

フ リー ス タ ン デ ィ ング

バ ッチ もし くは

オ ン ライ ン

バ ッチ,オ ンラ イ ン

フ リー ス タ ンデ イ ン グ

載れ

齢
讐

ξ竃

モデル G
SDSglO,920,925,

930と9300
-一 ー ー ー 一 　

900シ リーズ,8K(24ビ ッ畷D

930016K(〃)

CDC3600,3800

-一 ー ー ー 一 一}一 ー 一

65K(48ビ ット語)

__一 一 一 　 一 一 一 　

テ ー ブ ドラ イプ

カー ドリー ダ ー

ラ イ ンブ リ ン ター

UNIVACllO8 NCR315 IBM360…50

-一 ー ー ー 一

不 明
一 ー ー ー 一 一}一 ー ー 一 一

不 明

IBM360

一 一}一 一
10.000ス ライ ドメモ リー

(20,000キ ャ ラ ク ター)

…5

32Kバ イ ト(DOS)

65'Kバ イ ト(OS)

一 一 ー

コ ア

・一 一

128K 128K(36ビ ット語)

___一 一 　 一 一一 一}一 一}

.

不 明

テー プ ドライブ

カードリーダ ーもしくはテープ:

ライ ン プ リン ター

テー プ ドライ ブ …5

カー ド リー ダー

ライ ン プ リ ンター

一 」

周 辺

装 置

一 一 一 　 一}一}
..

テ ーフ ドライ フ…3

カー ドリー ダー

ライ ン プ リン ター

…5

コ メン ト

インタプリター形式 で実

行するため,ス ピー ドが

遅い とい う難点かあ る。

SDSの 殆んどのシ リー

ズに適用で き,小 型構成

の機器 にも使用で きる効

果的なシステ ムである。

システムデザインの面か

らい うと,レ コー ド形式

が複 雑である。 また65K

の メモ リーを必要 とする

とい う難点がある。

ソース ランゲ イジに,

COBOLを 使用した こ

と もあるが128Kを 必

要としているのは非常に

不利 な点 となっている。

特殊 なメモ リー構成,
.

BESTの コンパ イルに

かな りの時間を必要 とす

るが,全 体的にみて非常

にうまくまとまったシス

テムといえる。

大容量のメモリーを持つ

CPUに 対 して使用され

る複雑な機構を持つ シス

テ ムであるが,タ ー ミナ

ル を使用す る側 としては ・『

非常にや り易い。

プログラマーではない人達

にとって 、数時間マニュア

ルを読む だけで理解できる

ように設計 された能率性 の

あるシステ ムである。非常
..

に う ま くま と まって い る。



ここで,共 通デー タの共 用が行われ る。例 えば,Aの 作業 で用いたデー タの うち,Bの 作業で

必要 になれけ,AとBと の共通部分 は,そ のまま用いるよ うにする。 さらにCの 作業の際にも,

同 様に考える。(5-2・-1;図)

/＼/＼
A〆 うノシ";="つ、・一.、B

＼灘/
＼
＼ ノ
＼ 一一..一_//

三5-2-1図

ま た,デ ー タ ・ベ ー ス は,デ ー タ の オ ー ガ ニ ゼ ー シ ョ ン に 融 通 性 が あ り,現 在 の ア プ リケ ー シ

ョン ・プ ログ ラ ム に変 更 を くわ え ず に,デ 一一タを つ け 加 え る こ とが で き る。 デ ー タベ ー ス の 利 点

は 次 の よ うで あ る。

1.余 分 な デ ー タ と,そ の メ イ ン テ ナ ン ス の 消 去 。

2.会 社 の あ ら ゆ る 部 門 で,同 一 デ ー タ利 用 の 一 貫1生 、

3.デ ー タ の 蓄 積 装 置 の 違 い か ら独 立 した ア プ リ ケー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ム 。

4.ア プ リケ ー シ ョ ン ・コ ス ト,ス トレ ッ ジ ・コ ス ト,プ ロ セ シ ン グ ・コ ス トの 低 下 。

《 テ レ プ ロセ シ ン グ とパ ッチ ・プ ロ セ シ ン グ 》

パ ッチ 処 理 に お い て,取 引 は,デ ー タ ・'ベー ス か らみ れ ば,累 積 さ れ,経 過 時 間 に従 って 処 理

され る。 パ ッチ ・プ ロ セ シ ン グ の 重 要 な 特 徴 は,経 過 時 間 で あ る 。 パ ッチ 処 理 の 使 用 は,ユ ー ザ

が ど の く ら い 新 しい デ ー タ を 必 要 と す る か,そ れ に他 の 処 理 と比 べ て,コ ス トが ど うか に よ つ

て い る。,

コ ン ピ ュー タ の デ ー タ ・ベ ー ス が,常 に,パ ッチ 処 理 の ユ ー ザ に有 用 で あ る とは 限 らな い の

で,デ ー タ ・ペ ー ス の 情 報 は,日 々,更 新 さ れ て い る わ け で は な い 。

パ ッ チ処 理 で メ イ ン テ ナ ンス され る デ ー タ ・ベ ー ス の 情 報 利 用 者 は,更 新 の 情 報 を 自 由 に 使 え

な い か も し れ な い 。 デ ー タ ・ベ ー ス の 情 報 の 最 新 化 は,テ レ プ ロセ シ ン グ で 改 善 され る 。

リモ ー ト ・タ ー ミナ ル の 利 用 者 は,デ ー タ ・ベ ー ス へ の 質 問 や 更 新 を し て,取 引 を メ ッ セー ジ

と し て 伝 え る。 ま た,テ レ プ ロ セ シ ン グ に 用 い られ る デ ー タ ・ペ ー ス は,パ ッ チ 処 理 で も 用 い る

こ と が で き る 。

,
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《IMS/360概 説 》

IMS/360は,オ ペ レ ー テ ィ ング ・シ ス テ ム360の 能 力 を,デ ー タ ・ペ ー ス と コ ミ ュ ニ

ケ ー シ ョ ン関 係 で 拡 大 す る よ う設 計 さ れ,オ ペ レ ー テ ィ ング ・シス テ ム360プ ロ グ ラ ム と し て

実 行 さ れ る。 そ れ に は,主 に,次 の 四 つ の 目的 が あ る。

1、 大 量 の 共 通 デ ー タ ・ベ ー ス の 作 成 と保 持 と,い く通 り も『の 使 い 方 に 便 利 な デ ー タ 構 成 の 方

法 を 用 意 す る 。

2.ユ ー ザ は,パ ッチ 処 理 で,デ ー タ ・ベ ー ス ・シ ス テ ム の 開 発 と保 持 が 可 能 に な る。

3.ユ ー.ザ ・は,デ ー タ ・ペ ー ス の 処 理 を テ レ プ ロ セ シ ン グ や デ ー タ ・コ ミュ ニ ケ ー シ ョ ン に

拡 大 す る こ とが で き る。

4.大 量 な デ ー タ を 早 い レス ポ ン ス で 処 理 す る,オ ン ライ ン ス ・シス テ ム を 開 発 す る た め の,

効 率 の よ い テ レ コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ ンが 用 い ら れ る。

IMS/360は,二 つ の 主 要 な 部 分 か ら成 って い る 。 す な わ ち,

(1)デ ー タ ・ベ ー ス の 機 能

(2)デ ー タ ・コ ミ ュ ニ ケー シ ョ ン の 機 能

で あ る 。

<デ ー タ ・ベ ー ス の 機 能>

IMS/360の デ ー タ ・ベ ー ス の 処 理 能 力 は,Data.Language/工 と い う も の で 用 意 さ

れ て い る。

〈 デ ー タ ・コ ミュ ニ ケ ー シ ョン の 機 能 〉

デ ー タ ・コ ミ ュ ニ ケー シ ョン の 特 徴 は,遠 隔 地,に お か れ た イ ン プ ッ ト ・ア ウ トプ ッ トター ミナ

ル の 使 用 に ょ っ て,コ ン ピ ュー タ に あ るデ ー タ ・ベ ー ス と や り と りで き る こ と に あ る 。

IBM1050と2740タ ー ミナ ル で 構 成 され て い る コ ミュ ニ ケー シ ョ ン ・ネ ッ トワー ク は,

い ろ い ろ な メ ッセ ー ジ を い くつ も の ア プ リケ ー シ ョン に や りと りで き る 。 各 々 の メ ッ セ ー ジ の タ

イ プ を 記 述 して い る コ ン トロー ル ・イ ン フ ォメー シ ョ ン に よ つて,各 メ ッセ ー ジ の 処 理 を シ ス テ

ム に 実 行 させ る。 そ れ に は,デ ー タ ・ベ ー ス で の 要 求 と 更 新 処 理 が あ る 。

ユ ー ザ は,ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ログ ラ ム の ラ イ ブ ラ リ とデ ー タ ・ベ ー ス で の 要 求 に つ い て

用 意 し な くて は い け な い 。 こ の ア プ リ ケー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ム は,ア セ ン ブ ラーー一・言 語,COBO

L,PL/1で つ くら れ る 。

〈IMS360の 特 徴 〉

い く つ か の 特 徴 を あ げ る と,

1,IMS360は,広 範 囲 の 会 社 の 要 求 に 役 立 つ 汎 用 シ ス テ ムで あ る。 ま た,オ ー ブ ン ・エ

ン ド ・シス テ ム に つ く ら れ て い る の で,機 能 を 拡 大 す る能 力 が あ る 。

2.デ ー タへ の ア ク セ ス と メ イ ン テ ナ ン ス の 高 さ とア プ リケ ー シ ョン ・デ ー タ の い ろ い ろ の長
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さ が 処 理 で き る。

3.ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ム は,デ ー タの あ る 装 置 か ら独 立 で あ る 。

4.現 在 あ る ア プ リ ケー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ム に修 正 を 加 え る こ と な し に,デ ー タ ・ペ ー ス を 再

構 成 し た り,拡 大 す る 方 法 を 用 意 し て い る。

5.パ ッチ ・プ ロ グ ラ ム と テ レ プ ロセ シ ン グ,あ る い は メ ッ セ ー ジ処 理 プ ロ グ ラ ム は,別 々 に

あ るい は 同 時 に,シ ス テ ム 内 で 処 理 で き る 。

6.安 全 性 は,該 当 者 の み デ ー タ を 利 用 した り,更 新 し た りで き る こ と に よ る。

7.チ ェ ッ ク ・ポ イ ン トと,リ ス ター ト機 能 が 用 意 さ れ て い る 。

8.実 行 と変 化 す る コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ ン の 要 求 を ユ ー ザ ・が 評 価 す る の を,助 け る た め に 統 計

上 の 情 報 が 用 意 さ れ て い る 。

9.IMS360の ユ ー ザ は,デ ー タ ・ペ ー ス を 構 成 す る 能 力 を も ち,い ろ い ろ な ア プ リケ

ー シ ョン を 定 義 し ,1/Oタ ー ミナ ル や デ ー タ ・ス トレ ッ ジ 装 置 を 設 計 す る 。

10.IMS360に お い て,デ ー タ処 理 の ア プ リ ケ ー シ ョ ン は,バ ッチ か ら テ レ プ ロセ シ ン

グ ま で 使 え る。

((シ ス テ ム の 解 説))

IMS360は,次 の 機 能 を 含 む 。(5-2-2図 参 照)

デー タベ ー ス 機 能

一 デ ー タ ・ラ ン ゲ ー ジ ェ

デ 一 夕 ・コ ミュ ニ ケ ー シ ョ ン 機 能

一 テ レ コ ミュ ニ ケ ー シ ョン

ー メ ッ セー ジ ・ス ケ ジ ュー リ ン グ

ー チ ェ ック ・ポ イ ン ト

ー リ ス タ ー ト

ユ ー テ ィ リテ ィ ・プ ロ グ ラ ム

(デ ー タ ・ベ ー ス 機 能))

〈 デ ー タ ・ ラ ン ゲ ー ジ1>

デ ー タ ・ラ ン ゲ ー ジ1は,=・,一 一ザ が 自分 の ア プ リケ ー シ ョ ンの デ ー タ要 求 に,IMS360

を 合 わ せ る た め に 設 計 さ れ た も の で あ る 。 ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ログ ラ ム は,二 つ の は っ き り し

た 関 係 を,デ ー タ ・ ラン ゲ ー ジ1と の 間 に も つて い る 。

(1)デ ー タ ・ベ ー ス の 叙 述,ア プ リ ケー シ ョ ン.・プ ロ グ ラ ムへ 定 義 を 与 え る デ ー タ ・ベ ー ス の

構 成 。

(2)ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ログ ラ ム の 実 行 に あ た つて,1/Oリ ク エ ス トを 処 理 す る。 デ ー タ

・ラ ン ゲ ー ジ1を 働 か す デ ー タを も つ,共 通 ソー ス ・プ ロ グ ラ ム ・ リ ン ケ ー ジ。
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6-2-2図 lMSの 抵 洛 図

㎡
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機 能
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デ ー タ ・ラ ン ゲ ー ジ1は 次 の よ うに 用 い られ る。

・デ ー タ ・ベ ー ス の 作成 と保 持 を 助 け る。

・ア プ リケー シ ョ ン の 集 積 を は か る 。

・ ア プ リ ケー シ ョ ン ・ユ ・一'ザ の,デ ー タ の要 求 の変 更 に ょ つ て お こ る。 ア プ リケー シ ョン

・プ ロ グ ラ ム ・メ イ ン テ ナ ン ス の減 少 。

(デ ー タ ・コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ ン の 機 能)

IMS360の テ レ ブ ロ セ ミ ン グ 装 置 で は,デ ー タ ・ラ ン ゲ ー ジ1は,イ ン プ ッ トと ア ウ トプ

ッ トの ター ミナ ル ・メ ッ セ ー ジ と の イ ン ター フ ェ イ ス を 行 う。 こ の ター ミナ ル ・メ ッ セー ジ ・イ

ン ター フ ェ イ ス は,す べ て の デ ー タ ・ペ ー ス の リク エ ス トに 用 い ら れ る も の と同 じ で あ る 。

<テ レ ・コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ ン>

IMS360は,IBM1050と2740な ど,メ ッセ ー ジ の イ ン プ ッ トと ア ウ トプ ッ トに

用 い る コ ミ ュニ ケ ー シ ョ ン ・タ ー ミナ ル を 支 え る。IMS360ユ ・⊇ ザ ーに ょ つて 明 細 に 記 さ れ

た ア プ リケ_シ 。ン の要 求 に よ ・て,イ ン ブ ・ ト ・メ ヅ セ ー ジ は,直 接 に 処 理 さ れ る カ"他 の タ

ー ミナ ル に 接 続 さ れ る 。

1050ま た は2740タ ー ミ ナ ル の 一 つ は,シ ス テ ム の マ ス ター ・ター ミナ ル と して オ ペ レ

ー トさ れ,全 て の メ ッセ ー ジ処 理 を コ ン トロ ー ル ・セ ン ター と共 に,己 一ー ザ に 用 意 す る。 マ ス

タ_ヂ ミナ ・レの搬 には,チ 宝。グ ・・ポイグト/リ ス ター トの 開 始 ・ ユ ー げ ・ター ミナ ル 操 作 ・ そ

して イ ン プ ッ ト ・メ ッ セ ー ジ処 理 が あ る。

〈 メ ッ セ ー ジ ・ス ケ ジ ュ ー リ ン グ>

IMS360は,受 け と る メ ッセ ー ジ に も とず い た,メ ッ セ ー ジ処 理 プ ロ グ ラ ムの 実 行 を 開 始

す る 。 シ ス テ ム に 受 け と られ る?す べ て の メ ッ セ ー ジ の タ イ プ は,メ ッ セー ジ の 最 初 に,1～8

文 字 で,あ ら か じ め 定 義 さ れ て は い って く る 。

も し,確 実 な メ ッセ ー ジ が,完 全 に 受 け 取 ら れ,待 ち の 状 態 に な る ζ 乳 そ の こ とが メ ッ セー ジ

.ス ケ ジ ュ ー リン グ に知 ら さ れ る 。 も し,要 求 さ れ た リ ソ ー ス が 利 用 で き る と,そ の プ ラ イ オ リ

テ ィ に 従 って 処 理 さ れ る。 デ ー タ ・ペ ー ス の 安 全 保 持 は,メ シセ ー ジ ・ス ケ ジ ュー リン グ機 能 で、
で きる。"』

同_の デ_タ ・ベー スの更新は,メ ・セー ろ あるいはパ ッチ領域に'い つでも更新フ'ログ ラ

ムがあれば,更 新 プログ ラムはスケジュールされない。

〈チェック ・ポイン ト〉

経過時間 におけるチェ ック ・ポイン トは,コ ア ・メモ リ,デ ィス ク・メッセー ジの待ち行列,

デー タ ・ベー スの情報 の ロスから リス ター トす るのに必要 である。

・メッセー ジ量 に基づいた システムで,ス ケジュー ルされたチェ ック ・ポイン ト。

・システ ムをチェ ックす るに要 する,マ ス ター ・ター ミナル。
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喝

・ シス テ ム を 順 に ター ミネ イ トす る に必 要 な マ ス ター ・ター ミナ ル 。

・デ ー タ ・ベ ー ス か ら,デ ー タ の 最 近 の コ ピー を 作 成 す る に 必 要 な マ ス タ ー ・ ター ミ ナ ル 。

<リ ス ター ト>

IMS360は,日 々,正 確 な イ ン ター バ ル で,中 止 した り,リ ス タ一一 トが で き る。 リス ター

ト機 能 は,コ ン トロー ル ・ス トッ プ,写 マ ー ジ ェ ン シー ・ス トッ プ,あ る い は デ ー タ ・ペー ス の

破 壊 の あ と で,シ ス テ ム の 再 構 成 を 行 な うた め の もの で あ る6

(ユ ー テ ィ リテ ィ ・プ ロ グ ラ ム 》

次 の ユ ー テ ィ リテ ィ ・プ ログ ラ ム が,用 意 さ れ て い る。

.シ ス テ ム.ジ ェ ネ レ ー シ ョ ン こ れ は,特 別 な ・ユ ・∨ ザ の)デ ー タ処 理 装 置 を 定 義 す る た め

に,IMS360に ょ って コ ン トロー ル ・ブ ロ ッ ク を つ く る。

・デ ー タ ・ペ ー ス 叙 述 ジ ェ ネ レ ー シ ョン ー こ れ は,各 デ ー タ ベ ー ス 叙 述 に 必 要 な,コ ン トロ ー

ー ル ・ブ ロ ック を つ く る。 ・

・ シス テ ム ・ロ グ ・ レ.ポ ー ト'ラJ`dfタ～…・-IM ,S360ロ グ か ら の メ ッセ ー ジ タ イ プ や,タ

ー ミナ ル ・オ ペ レ ー シ ョン に 関 す る統 計 レ ポ ー トを つ く る。

(IMS360の シ ス テ ム ・コ ン セ ン ト))

<コ ン ト ロー ル 機 能>

1.IMs360の コ ン トn－ ル ・プ ロ グ ラ ム 内 の す べ て の 機 能 の 開 始 と コ ン トロー ル 。

aテ レ コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョン 。

bメ ッセ ー ジ ・ス ケ ジ ュー リ ン グ。

cチ ェ ック ・ポ イ ン ト

d .リ ス ター ト。

e.デ ー タ ・ラ ン ゲー ジ1-.,',.r-

2.メ ッ セ ー ジ 処 理 の ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ログ ラ ム に よ つて 用 い ら れ る,各 オ ペ レ ー テ ィ ン

グ ・シス テ ム360の 開 始 と コ ン トロー ル 。 開 始 は,オ ペ レー テ ィン グ ・シ ス テ ム360ジ

ョ ブ ・マ ネ ジ メ ン ト ・ル ー チ ン に ょ つ て 実 行 され る。メ ッセージ処 理 プ ロ グ ラ ム の ス ケ ジ ュ ー

ル,ロ ー ド,実 行 は,メ ッセ ー ジ処 理 の領 域 で 行 わ れ る。

3.オ ペ レ ー テ ィン グ ・シ ス テ ム360の 各 領 域 の 間 を 通 信 す る 能 力 が あ り,そ の 目的 は,メ

ッ セ ー ジ処 理 プ ロ グ ラ ム の 実 行 の ス ケ ジ ュー ル や メ ッセ ー ジ処 理 プ ログ ラ ム か ら の デ ー タ ・

ベ ー ス へ の 要 求 を処 理 す る に あ る 。 さ ら に,テ レ コ ミュ ニ ケ ー シ ョ ン機 能 と,デ ー タ ラ ン ゲ

ー ジ1機 能 に つ い て 詳 し くの べ る 。

(テ レ ・コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ ン機 能)

こ れ は,基 本 的 に,テ レ プ ロ セ シ ン グ ・デ ー タ ・ベ ー ス の 要 求 と,更 新 シス テ ム を 用 意 す る 。

これ ら には,
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1.全 て の コ ミュ ニ ケ ー シ ョ ン ・ラ イ ン の イ ン プ ッ ト ・ア ウ トプ ッ ト ・オ ペ レー シ ョ ン の 開

始 と コ ン トロ ー ル 。

2.コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョン ・ラ イ ンの コー ドか ら バ イ ナ リー ・コー デ ッ ド ・デ シ マ ル へ の メ ッ

セー ジ の 変 換 。

3.す べ て の イ ン プ ッ ト,ア ウ トプ ッ ト ・メ ッセ ー ジ の 時 間,日 付 の ス タ ン プ と ログ 。

4.IMS360へ の コ ン ト ロー ル ・イ ン フxメ ー シ ョ ン を 送 る オ ペ レー タ の 命 令 言 語 と,

そ れ に ょ る メ ッセ ー ジ の 修 正 。

① イ ン プ ッ ト ・メ ッセ ー ジ 文 字 の 修 正 。

② イ ン プ ッ ト ・メ ッ セ ー ジ の キ ャ ン セ ル 。

③ テ ス ト ・モ ー ドで の ター ミ ナ ル 操 作。

④ ター ミ ナ ル の レス ポ ン ス ・モ ー ト修 正

⑤ ター ミ ナ ル や デ ー タ ・ベ ー ス を 安 全 保 持 す る(ア ク セ ス に 条 件 づ け る)

IMS360の オ ペ レ ー シ ョ ン の 中 心 は,マ ス ター ・ター ミナ ル で あ り,次 の よ うな 働 き が あ

る。

Lメ ッセ ー ジ の 受 け 取 り,待 ち 行 列,ス ケ ジ ュー ル,通 信 の機 能 を 開 始 す る 。

2.中 止 に な る 前 に,メ ッ セ ー ジ の 待 ち 行 列 を 一 掃 す る。

3.メ ッセ ー ジ処 理 プ ログ ラ ム 計 画 と,実 行 の 一 時 的 中 止 。

4.メ ッセ ー ジ の 受 け 取 り,待 ち,ス ケ ジ ュー ル,送 付 の シ ス テ ム 機 能 の 中 止 。

5.パ ス ワー ドの 変 更。

6.シ ス テ ム ・チ ェ ッ ク ポ イ ン トの 開 始 と コ ン トロー ル 。

7.シ ス テ ム ・ リス タ ー トの 開 始 と コ ン ト ロー ル 。

8、 取 引 の タ イ プ,プ ロ グ ラ ム,デ ー タ ・ベ ー ス,メ ッ セ ー ジ待 ち 行 列,コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ

ン 機 能 に関 す る,い ろ い ろ な コ ン ト ロー ル ・ブ ロ ッ ク の 状 態 を 表 わ す 。

((デ ー タ ・ ラ ンゲ ー ジ1の 機 能 と能 力))

デ ー タ ・ ラ ン ゲ ー ジ1は,ア プ リケ ー シ ョ ン ・デ ー タ の 蓄 え られ て い る装 置 や,そ こ へ の ア ク

セ ス に独 立 し て,ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ム を 用 意 す る。

こ れ は,コ モ ン ・ ソー ス ・プ ロ グ ラ ム ・ リン ケー ジ と,デ ー タ ・ベ ー ス ・デ ス ク リブ シ ョ ン に

よ つて 用 意 さ れ る。 こ の リン ケー ジ で は,COBOL,PL/1,ア セ ン ブ ラ ー 言 語 が 使 え る。

また,次 の よ うな デ ー タ 構 成 の 変 更 を,デ ー タ ・ラ ン ゲー ジ1に だ せ る。

。GETUNIQUE

あ る セ グ メ ン トを 得 る。

。GETNEXT

次 に 続 く セ グ メ ン トを 得 る 。
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・REPLACE

現 在 の セ グ メ ン トを 入 れ か え る。'

。DELETE

現 在 あ る セ グ メ ン トを 除 く。

・INSERT

新 し い セ グ メ ン トを 挿 入 す る 。

(デ ー タ ・ベ ー ス の組 織)

デ ーーータ ・ペ ー ス の 構 造 は,5-2-3図 の よ うで ある。 デ ー タ ・ベ ー ス は,デ ー タ ・ベ ー ス ・レ コ

ー ドか ら な り ,こ れ は,Hセ グ メ ン トttを 呼 ば れ る一 定 の 長 さ の デ ー タ要 素 の 集 ま りで あ る 。

ハ イ ア ラ キ ー の 最 も 高 い セ グ メ ン トが,1|ル ー ト ・セ グ メ ン ト"で,そ れ に 属 す る の カ:Mデ ィ

ペ ン ダ ン ト ・セ グ メ ン ト 【1であ る 。 こ こ で は,255の セ グ メ ン トと,ハ イア ラ キー の15の レ

ベ ル か あ る。

デ ー タ ・ ラ ン ゲ ー ジ1の デ ー タ ・フ ァ イル に は,次 の 二 つ が あ る。

・ハ イ ァ ラ キ カ ル ・ シー ケ ン シ ャ ル

ハ イ ア ラ キ カ ル ・シ ー ケ ・ソ シ ゼ・ル を 実 行 す るた め に ・BSAM(BasicSequential
.

AccessMerhod)が 厚 い られ る 。 記 憶i装・置 は,テ ー プ が ダ イ レ ク ト ・ア ク セ ス ・ス ト

レ ッ ジ で あ る 。

。ハ ィ ア ラ キ カル ・イ ン デ ッ ク ス ・シー ケ ン シ ャ ル 。

・・イ ア ラ キ カ ル ・イ ン デ ッ ク ス ・シ ー ク エ ン シ ャル を 実 行 す る の に,ISAM(Indexed

Sequ'entialAccessMethod)とOSAM(OverflowSequentialAccess

Meth・d)が あ る 。(5-2-2図 参 照)

1.テ レ コ ミ ュ ニ ケ ー シ ョ・ン の 機 能 は,マ ス ター ・ター ミ ナ ル か ら リス ター ト命 令 を 要 求 す

る。 ① リス ター トの 終 了 の 後,マ ス タ ー ・ター ミナ ル に よ つて'全 て の ユ ー ザ ・ タ

ー ミナ ル か ら の 通 信 が で き る よ うに な る 。 ②

2.も し,イ ン プ ッ ト ・メ ッセ ー ジ,あ る い は メ ッセ ー ジ ・ラ イ ン が 受 け と ら れ る と,

デ レ コ ミュ ニ ヶ ー シ 。 ン 機 能 は,コ モ ン ・サ ー ビス 機 能 を 呼 び だす 。 ③ そ し て ・ イ ン

プ ッ ト ・メ ッセー ジは ・ グ さ れ,④ 待 ち 行 列 の 状 態 に な る。 ⑤

3.も し,イ ン プ ッ ト ・メ ッセ ー ジが 処 理 待 ち の状 態 に あ り,メ ッ セ ー ジ のREGIONか,

ス ケ ジ ュ ー リ ン グ に 用 い ら れ る な ら ば,・ コ ン ト ロー ル は,ス ケ ジ ュー ル さ れ た ア プ リケ ー

シ ョ ン ・メ ッセ ー ジ処 理 プ ロ グ ラ ム を 決 定 す る ス ケ ジ ュ ー リン グ 機 能 に 移 さ れ る。 ア プ リ

ケ ー シ ョ ン ・プ ログ ラ ム は,REGION2に ロー ドされ,コ ン ト ロー ル が与 え られ る 。

4.従 って,ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ムは,イ ン プ ッ ト ・メ ッセ ー ジ あ る い は,デ ー タ ・

ペ ー ス ・ リ フ ァレ ン ス に 要 求 を だ す 。 ⑥ コ ン ト・一 ル は,デ ー タ ・ラ ン ゲ ー ジ1の 機
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L

能 に 移 さ れ'メ ッセ ー ジ'リ フアレ以 や ・ デ ー タ'ベ ー ス'リ フ ァ レ ン ス が 行 わ れ る。 ⑦,

⑧ メ プ セ ー ジ ・ リフ ァ レ ン ス は,コ モ ン ・サ ー ビス 機 能 を 通 じ て 完 成 され る。 ま た ・

パ ッ チ ・ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ロ グ ラム に ょ っ て,テ レ プ ロセ シ ン グ の デ ー タ ・ リ フ ァレ

ン ス が 行 わ れ る。 ⑨

5-2--3図 デ ー タ ベー スの 構 造 図

会 社 の デ ー タ ベ ー ス

庫

デ

在

マ ス タ ー

デ ー タ

入

デ

購

a)会 社 の デ ー タ ベ ー ス の ハ イ ア ラ キ ー

追 加 の デ一 夕ベ ー ス
一 一 一 一 一 一 ー ー ー 一 一 一 一 「

会 社 の デ ー タ ベ ー ス

マ ス タ ー

セ グ メ ン ト

デ ー タ在 庫 デ ー タ 購 入

ロ ケ ー シ ョ ン

セ グ メ ン ト

購 入 順

セ グ メ ン ト

プ ロ ジ ェ ク ト

実 行

セ グ メ ン ト

ア イ テ ム

セ グ メ ン ト

会 社 の デ ー タ ベ ー ス ・

セ グ メ ン トの 論 理 的

ハ イ ア ラ キ ー

日 付

セ グ メ ン ト

レ ベ ル0 ル ー トセ グ メ ン トー
レ ベ ル1デ ィペ ンダ ン トセ グ メ ン ト

レ ベ ル2デ ィペ ンダ ン トセ グ メ ン ト

レ ベ ル3デ ィペ ン ダ ン トセ グ メン ト
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マ ス タ ー

N

ロ ケ ー

シ ョ ン
1

BSAMレ コ ー ド

プロジェクト 同 左 回 左

実 行
123－
BSAMレ コ ー ド

購 入 順 ア イテ ム

11

日 付

1

∋
ア イテ ム

2

日 付

2

日 付

3

BSAMレ コ ー ド

デ ー タ ベ ー ス レ コ ー ド

C)ハ ィ ア ラ キ カ ル ・ シ ー ケ ン ス ・ オ ー ガ ニ ゼ ー シ ョ ン

L」'x'K

ロケ ー

シ ョ/

1

PT

ISAMISAMロ ジ カ ル

キ ー レ コ ー ド

プロジェクト

実 行

1

プロジェクト

実 行

2

プロジェク

実 行

3

PTR

購 入 順

1

ア イテム

1

日 付

1

OSAMロ ジ カ ルt/コ ー ド10SAMロ ジ カ ル レ コー ド2

(

ア イテム

2

日 付

2

日 付

3

一.

OSAMロ ジ カル レ コー ド3

一

5

1]

5

デ ー タ ベ ー ス レ コ ー ド

d)ハ イ ア ラ キ カ ル ・ イ ン デ ック ス ド ・ シ ー ケ ン シ ャ ル'オ ー ガ ニ ゼ ー シsン

(デ ー タ ・ ラ ン ゲ ー ジ1の デ ー タ ・ベ ー ス,バ ッ チ 処 理 》

テ レ プ ロ セ シ ン グ の 機 能 が あ る と な い と にか か わ ら ず,デ ー タ ・ラ ン ゲ ー ジ1の 機 能 が,バ ッ

チ の デ ー タ ・ペ ー ス で 用 い ら れ る。

1.バ ッチ の デLタ 処 理 の た め の ア プ リ ケ ー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ム は,オ ペ レー テ ィ ン グ シ ス

テ ム の ジ ョブ ・マ ネ ジ メ ン ト ・ル ー チ ン を:通 して 開 始 さ れ る。 ①

2、 デ ー タ ・ラ ン ゲ ー ジ1'の 機 能 は,ア プ リ ケー シ ョン ・プ ロ グ ラ ム に ょ っ て 呼 び だ さ れ る。

② 最 も 高 い レベ ル の デ ー タ ・ラ ン ゲ ー ジ1モ ジ ュー ル は,デ ー タ ・ペ ー ス の コー ル

・ リク エ ス トを 分 析 す る。 こ の コ ー ル ・ リク エ ス トで 要 求 され た1/O機 能 に 従

っ て,挿 入 モ ジ ュー ル,検 索 モ ジ ュ ー ル,消 去,入 れ 換 え モ ジ ュー ル が 呼 び だ され る。
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③,④,⑤ 続 い て,こ れ ら モ ジ ュー ル は,ハ イア ラ キ ヤ ル ・イ ンデ ッ ク ス ・シー ケ

ン ・ス1・ ・オ ー ガ ニ ゼ ー シ ョン の デ ー タ ・ベ ー ス を リフ ァす る た め に,ISAMモ ジ ュ ーーー

ル が,OSAMモ ジ ュ ー ル を 呼 び だ しレ ハ イ ア ラ キ カ ル ・・「シ ー ケ ン ス ・オ ー ガ ニ ゼ ー

シ ョ ン の デ ー タ ・ペ ー ス を リ フ ァー す る た め に,BSAMモ ジ ュ ー ル を 呼 び だ す 。 ⑥,

⑦,⑧(5÷2-4図 参 照)

5-2-4図

ナ ベ レー テ イ ン グ シ ス テ ム

‡

一

デ ー タ ・ラ ンゲー ジ,デ ータ ・べ』 ス,パ ッチ 処 理

の た め の ・

ア プ リ ケ ー シ 冑 ン
.・ プ ロ グ ラ ム

デ ータ ・ラ ンゲ ー ジ1の 機 能
、

▲

'

アナ ラ イザ ー

を 呼 ぶ

、

ヲ <

'

爪

'、'、

挿 入 モ ジュー ル 検 索 モ ジ ュー ル 消去,入 れ換えモジュール

↑
A爪

↓ `/マ

ISAM
Indexed
Sequential
AccessMethod

OSAM
Overflow
Sequential
AccessMethod

RSAM

Basic
Sequential
AccessMethod

↑
A

↑

↓
一
ア 一 夕

ベ ー ス

< /デ ー ・,

＼ 一ろ ＼
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〔2〕GIS

デ ー タ ・ プ ロ セ シ ン グ の 分 野 に,大 き な 変 化 が 起 こ っ て い る 。 そ れ は,一 昔 前 の 給 与 計 算 とか

あ る会 計 の ア プ リケ ー シ ョ ン とい う も の とは,異 っ た 傾 向 で あ る。

とは い っ て も,大 型 の マ ネ ジ メ ン ト ・イ ン フ ォ メー シ ョン ・シス テ ム が あ る と い う の で は な い 。

そ の 方 向 に 向 か っ て い る傾 向 と し て,共 通 なilデ ー タ ・ベ ー ス1【 を 介 し た 多 くの ア プ リケ ー シ ョ'

ン ・プ ロ グ ラ ム の シ ス テ ム が あ る こ と で あ る 。 例 え ば,入 事 デ ー タ ・フ ァ イ ル は,給 与,賞 与 計

算 か ら統 計,入 事 管 理 の プ ロ グ ラ ム な どか ら サ ー チ さ れ る。

もは や,単 一 の 目 的 の た め に,単 一 の コ ン ピ ュー タ ・プ ロ グ ラ ム で 使 わ れ る単 一 の デ ー タ ・フ

ァ イ ル は な い こ と に な る 。 ま た,あ る給 与 計 算 の プ ログ ラ ム は,プ ロ グ ラ ムを 書 か ず に,一 時 的

に 必要 な 特 別 な 集 計,計 算 の レ ポ ー トを つ く りだ す こ と は で き な い 。 そ れ に,そ の よ うな追 加 プ

ログ ラ ム を 書 く こ と も,プ ロ グ ラ ム の 効 率 上,損 な こ と で あ る。 ・

こ の 欠 点 を 補 う,新 しい テ ク ニ ッ クが 欲 せ ら れ る 。GIS(GenerarijedInf・rmati・n

System)は,そ の 一 つ の テ ク ニ ッ ク で あ る。

((融 通 性のあ るアプ ロー チ))

デー タ ・プ ロセ シングの融通性の必要が説かれ,汎 用プログラムが 試み られている。 ところで

共通なデー タ ・ベー スへのい くつ ものアプ リケー シ ョンにょるアクセスの傾向は,三 つの問題点

をもっている。

-① 適切
な情報 を得 ること。 情報 の量が歩け蜘 まよいとい うのでなく,情 報 システムからの

ア ウ トプ ットは,そ の個別 のニーズに合ったものがよい。

② データを探 しだせ ること。いろいろな質問に応 じて,デ ー タ ・ベースのあ る項 目をひき

だすこ と。

③ オペ レーテ ィングの変化 に応 じる,充 分な情報 システムを用意す る。

GISは,こ れ らの要求 に合 うよ う設計 されている。つまり,

。システムは,各 部門 の共通のデー グ ・ベースを適用す る。

・プログ ラムは標準化 されているが,い ろいろなデー タ ・プ ロセシングに使え る。

。システ ムは,直 接,適 切な情報 をサーチで きる。

((従 来 のシステ ム))

さて,ア プ リケー ション ・プ ログ ラムを実行す る従来のシステ ムについて,若 干,の べてみ よ

う。5-r2--5図 に示すように,人 事ファイルは,4箇 の 異な ったプログ ラムによって処理 され,お の

おの給与票,所 得税票,職 員住所録,人 事評価表が アウ トプッ トされ る。

これ らプ ログ ラムに共通 なことは,ア クセスされ るファイル,処 理手続 き,つ くられ るア ウ ト
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プ ッ トの 形 な どの 叙 述 が 必 要 と な る 。 逆 に い え ば,そ の た め に 簡 単 な デ ー タ の 変 更 で も,そ れ に

関 係 す る プ ロ グ ラ ム は,す べ て 変 更 を 余 儀 な く され る。

そ の うち,Aか らDま で の プ ロ グ ラ ム は,リ ト リー・一・パ ル ・ル ー チ ン で あ り,プ ログ ラ ムEは,

フ ァ イ ル ・メ イ ンテ ナ ン ス ・ル ー チ ン で,デ ー タ ・ベ ー ス の 更 新 に 用 い ら れ る。 こ の よ うに,各

プ ロ グ ラム は,単 一 の 固 定 し た 仕 事 を や って い る 。 ・

そ の うち,Aか らDま で の プ ロ グ ラ ム は,リ ト リー バ ル ・ル ー チ ン で あ り,プ ロ グ ラ ムEは,

フ ァ イル ・メ イ ン テ ナ ン ス ・ル ー チ ン で,デ ー タ ・ベ ー ス の 更 新 に 用 い ら れ る。 こ の よ う に,各

プ ログ ラ ム は,単 一 の 固 定 した 仕 事 を や っ て い る。

簡略化のためには,ま ず,各 プ ログラムにあるデータ ・フ ォーマ ットの叙述 をひ きだ し,ま と

めてス トアし,冗 長度をへ らす。(5.2.6図 参照)

これが,デ ー タ記述テー ブルであ り,次 のよ うな利 点を得 る。

① フ ァイルか らの情報は,ブ ・グ ラムの数 に関係な く・たった一つの構造の叙述 のみ とな

る。

② プ 。グ ラマで な いユ ーザ に も容 易 にな る。ただ・デー タ ・フ ィール ドの フ ・一マッ

トを指定すれ ばよい。

、

処 理 プ ロ ク フ ム

修

デ ー タベ ー ス

人 事 フ ァ イル

情報 の産物

給 与 票

O

O

O

票税得所

O

O

O

職 員 住 所 録

人 事 評 価 表

E

データベースの変更

(イ ンプ ッ トファイル)

』 篇プア　 した

5-2-5図 従 来の アプローチ
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●

B,C,Dを 日常語に近い

言葉で書 く

口

詮
e

口
口

変 更

(イ ンプ ッ トフ ァイル)

5--2--6図GlSの 思 想

③ こ の デ ー タ記 述 テ ー ブ ル 作 成 の 考 え は,拡 大 す る と,イ ン プ ッ ト ・ フ ァ イ ル や 入 事 フ ァ

イ ル の 追 加 が 可 能 に な り,マ ル テ ィ ブ ル ・フ ァ イル の 記 述 とな る。

さ ら に,第2の 簡 略 化 と し て,プ ロ グ ラ マ で な い 人 が,簡 単 に 書 け る 日常 語 に 近 い フ ァ イル

・メ イ ン テ ナ ン ス と リ ト リー バ ル ・プ ログ ラ ム が あ る。 これ は,高 度 な コ ン パ イ ラ と し て ・A'

B,C,Dの ア プ リ ケー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ムが 簡 単 に つ く りだ せ る も の で あ る。 こ れ に よ り,次

の 利 点 が あ る。(5.2.6図 を 参 照)

① 各 ス テ ー トメ ン+は,マ シ ン ・イ ン ス ト ラ ク シ ・ ンの よ り多 くの コー デ ィン グ ・ラ イ ン

を つ く りだ す の で,よ り早 くプ ログ ラ ム が で き る。

② 各 ス テ ー トメ ン トの エ ラー は,コ ン パ イ ラ の 段 階 で 発 見 で き る。

③ ア ブ リ ケー シ ・ ン ・プ ・ グ ラ ム の 修 正,変 更 も ・ ス テ ー トメ ン トの 書 き変 え で あ る の で

よ り少 な い 修 正 で す む 。

次 に,こ の シ ス テ ム の 特 徴 を 一 覧 表 に す る と,・
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(デ ー タベースの 目的)

・共 通 デ ー タ ・ペ ー ス を 多 数 の ユ ・一ーザ と ア

プ リ ケー シ ョ ン プ ロ グ ラ ム に 提 供 。

・ア プ リケ ー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ム の 標 準 化 。

。融 通 性

※ユ ー ザ の た め 。

※ ア プ リ ケー シ ョ ン の た め 。

※ ワ ン ・シ ョ ッ ト ・レ ポ ー トの 要 求 の た

め 。

(GISの 方 法)

・広 範 多 様 な フ ァ イ ル ・ス ト ラク チ ュ ア を 記

せ る標 準 フ ァ イ ル 記 述 テ ク ニ ッ ク 。

。 フ ァ イ ル ・メ イ ン テ ナ ン ス と リ ト リー バ ル

・ル ー チ ン を つ く るGISラ ン ゲ ー ジ。

。ユ ー ザ は,登 録 名 に ょ っ て,フ ァ イ ル,

フ ィー ル ド,や プ ロ セ ス を リ フ ァー す る。

・プ ロ セ ス は,変 化 に 応 じる た め 簡 単 に リ コ

o

ン パ イ ル さ れ る 。

・特 に,簡 単 なGISス テ ー トメ ン トが 要 求

さ れ る。

((シ ス テ ム の概 略))

〈 デ ー タの 叙 述 〉

新 し い フ ァ イ ル の 叙 述 を つ け 加 え る た め に,ジ ョ ブ ・コ ン トロ ー ル ・ラ ン ゲ ー ジ(J、OL)

の ス テ ー トメ ン トが,GISコ ン トロー ル ・モ ニ タ ー に要 求 を だ す 。(5-2-7図 参 照)

モ ニ ター は,最 初 の カー ドを 調 べ て,何 の プ ロ グ ラ ム が 要 求 さ れ て い るか を 知 り,そ れ を コ

ア に ロ ー ドす る 。

GISは,ラ ンゲ ー ジ ・プ ロセ シ ング と フ ァ イ ル ・プ ロ セ シ ン グ と で な り,前 者 は,デ ー タ

記 述 ト ラ ン ス レー タ を 呼 び,そ れ は,デ ー タ記 述 テ ー ブ ル に 新 し い フ ァ イル を 入 れ,モ ニ ター

に コ ン トロ ー ル を 返 す 。

〈 プ ロ セ ス 処 理 〉

こ れ は,二 つ の オ ペ レ ー テ ィ ン グ ・シ ス テ ム の ジ ョブ ・ス テ ップ で 行 わ れ る 。(57:2-8図

参 照)

両 ジ ョブ ・ス テ ッ プ は,ジ ョ ブ ・コ ン ト ロー ル ・ ラ ン ゲ ー ジ(JCL)で 呼 ば れ,オ ペ レー

テ ィ ン グ ・シ ス テ ム に ょ って,ス ケ ジ ュ ー ル され コ ン トロー ル さ れ る 。

ジ ョブ.ス テ ップ の1は,ラ ン ゲ ー ジ ・プ ロ セ ッサ と い い,ス テ ップ2は,フ ァ イ ル ・プ ロ

セ ッ サ と い う。 ・=一 ー ザ ・フ ァイ ル の デ ー タ ・ペ ー ス へ は,ス テ ップ2の フ ァ イ ル ・プ ロ セ ス

に ょ.りア ク セ ス され る。
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QUERY

シヨフ`コ ントロー
ル ・ランクLジ

(JOL)

オペレ← テ ィング ・システム

GISシ ステ ムコン トロー ル モニ ター

(ジ 冒プ ・ス テ フプ1)

ラ ン ゲ ー ジ ・

プ ロ セ シ ン グ

(ジEプ ・ス テ ププ2)

プ ア イ ル ・

プ ロ セ シ ン グ

デ ー タ 記 述

ト ラ ン ス レー タ

τ
述

)丁

記
ル
D

タ
ブ

D

－
一
(

デ

テ

'

イ グ ゼ キ ュ ー ト

・ モ ジ ュ ー ル

}

ルイ

の

ア

ー

フコ

ザ

タ

一

一

ユ

デ

■

5--2--7図 プロセス 述の処理

ショフ・コントロール
ランゲLジ(JOL)

データ記述

データ 記述

プー フル

(DDT)

5--2-8図

ランゲ ージ ・

プ ロセシ ング

デー タ 述の処理

ファイル ・

プ ロセシ ング
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〔3〕XIMS

(XIMSの 目 的 と 性 能)))

XIMS(Transiti・nalInformati・nManagementSystem)et,多 くの 業 務 に 共

通 の デ ー タ フ ァ イ ル の 整 備,蓄 積,検 索,更 新 を 助 け る た め に 用 い られ る ユ ニ パ ッ クで 開 発 さ れ

た シ ス テ ム で あ る。

こ れ らデ ー タ は,FASTRANDな ど の 大 容 量 記 憶 装 置 に 蓄 え られ,フ ァ イ ル の 数 は999

フ ァ イ ル ま で で あ る 。 そ の う ち,7フ ァ イ ル は,XIMSの シ ス テ ム ・フ ァ イル と し て,フ ァ イ

ル 名,フ ァ イ ル 番 号な どで あ り,残 り の992フ ァ イ ン が,実 際 上 の ユ ー ザ 用 で あ ゐ ξ。

XIMS/Phase1は,最 初 の イ ン フtメ ーーーシ ョン ・マ ネ ジ メ ン ト ・シ ス テ ム で,デ ー タ 蓄

積 と検 索 の 機 能 を も ち,フ ァ イ ル に レ コー ドを 加 え た り,削 除 し た り,レ コー ド内 の デ ー タ ・エ

レ メ ン トを 変 更 した りで き る。・

XIMSへ の イ ン プ ッ ト装 置 は,パ ン チ カ ー ド,磁 気 テ ー プ,遠 隔 端 末 器,な ど が あ り,ア ウ

トプ ッ ト装 置 に は,プ リ,ゾ タ,デ ィス プ レ イ,磁 気 テ ー プ な どあ る 。

(デ ー タ ・ベ ー ス の 構 成)

デ ー タは,フ ァ イル 内 で 固 定 長 の レ コ ー ドで 成 り,ユ ー ザ に ょ りそ の 数 と長 さ が コ ン ト ロー

ル さ れ る。 サ ー チ ・キ イ(SearchKey)は,レ コー ド ・レ イ ア ウ ト上,最 初 の エ レ メ ン トで

あ る 。

((利 用 に あ た っ て))

ユ ー ザ は",r連 の ジ ョブ ・『カー ドの 操 作 に ょ っ て,XIMSを,ひ と つ の ラ イ ブ ラ リ ・プ ロ

グ ラ ム と し て 考 え ら れ る。 そ こ で,ユ ・一 ザ は:,す べ て の オ ペ レー シ ョン を,ひ とつ の ラン と し

て 分 類 す る こ と が 必 要 で あ り,最 初 の ジ ョブ カー ドは,RUNス テ ー トメ ン トで 始 ま る こ と に な

る。

次 に,XIMSの 実 行 には,XQTス テ ー トメ ン トが 使 わ れ る。 続 い て ・=L－ ザ の 仕 事 の 要

求が な され る。 こ の た め,デ ー タ ・オ リエ ン テ ッ ドで,パ ラ メ ー タ ・コ ン トロ ー ル の ト ラ ン ザ ク

シ ョ ン を 行 え るサ ー ビス 言 語 が 与 え ら れ る。

((サ ー ビス言語にっ いて))

XIMSの サー ビス言語は,で きるだけ 日常語 に近 く簡単 に使えるよ う設計 され てい る。 さら

に,フ リー ・フ ォー ムの ノーテー シ ョンで書けるので,容 易にだれで も使用で きる。

(ト ランザ クションの記述)

トランズアクションの呼ばれ るステー トメン トをっくっで ユ ーザ は,サ ー ビス言語を使 う。 そ
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の トラ ン ズ ア ク シ ョ ン は:三 つ の 部 分 か ら な る 。

①D・1imit・ ・

XIMSヘ トラツ ズ ア ク シ ョンめ)開 始 を 伝 え る 文 字 をDelimiterと い う。

②Di・ecti・ ・

実 行 す べ き オ ペ レー シ ョ ンを 定 義 す る た め に 使 い,次 の も の が あ る。 新 し い カ タ ロ グ を フ ァ イ

ル す るENTER,ほ か にBUILD,RETRIEVE,DELETE,INITIALIZ

E,DuMP,LOADが あ る。

③Q・ ・lifiers

こ れ は,オ ペ レー シ ョ ンの 目 的 を 紹 介 す る 言 葉 で あ る。 次 に典 型 的 なXIMSト ラ ンズ ア ク シ

ヨ/を 示 あ

User・90pPliedinfomation

Delimiter

Directive

Qvalifier

十

i _.

BUILDPERSONNELFILEUSINGCARDS

●

〈 フ ァ イル ・ス トレー ジ 〉

・デ ー タ ・ペ ー ス で の フ ァ イ ル を つ くる に は,ニ ユ ート」ザ に と っ て 次 の 詳 細 が 必 要 で あ る。

・フ ァ イル 名o

・レ コー ド ・サ ー チ ・キ ー の サ イ ズ 。

・レ コ ー ドの サ イ ズ 。

・ソ ー ス ・フ ァ イ ル 。

・n・ ニ ザ は:,こ れ ら の 情 報 を)とIMSに 与 え る に あ た って,二 つ の トラ ンザ ク シ ョ ン に ょ る。

①ENTER… … フ ァ イ ル を カ タ ・ グ す る に 用 い る 。

②BUILD… … カー ドや 磁 気 テ ー プ か ら ソー ス ・フ ァイ ル を 読 む に 用 い る 。

〈 フ ァ イル ・ リ ト リー パ ノレ〉

デ ー タ ・フ ァ イ ル が マ ス ・ス トレー ジ に で きた あ と,XIMSは,リ ト リー バ ル ・ス テ ー トメ

ン トを 用 い て,デ ィス プ レ イ に あ る情 報 を ひ き だ す た め に,イ ン デ ィ ック ス ・フ ァ イ ル の サ ー チ

を コ ン ト ロー ル す る。 こ の リ ト リー バ ル ・ス テ ー トメ ン トは,普 通,質 問 形 式 で 成 る。

〈RETRIEVEト ラ ンズア クシ ョン〉

フ ォー マ ッ トを 示 す と
.s,

①+RETRIEvEFROMfile-・am・FILEwHEREsKEQliteral-1
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②+RETRIEVEFROMfil・-n・meFIL.H】WHERESKGTIit・ ・al-1

LT

③+RETRIEVEFROMfil・m・m・FILEWHERESKGTlitera1-1

LTlitera1-2

但 しSK=SearchKey

EQ・-Equalto

GT=Greaterthan

I、T=Lessthan

。 も し ,RETRIEVEト ランズ ア?シ ョンが 正 し く な い と,適 切 な エ ラー ・メ ッ セ ー ジが

表 示 さ れ る。 例 え ば,FILENAMENOTlNDIRECTORY

〈 フ ァ イ ル ・メ イ ン テ ナ ンス 〉

フ ァ イル ・メ イ ン テ ナ ン ス は,数 式 演 算 を 含 ま な い 会 社 の 変 化 に 対 応 す る フ ァ イル の 修 正 で あ

る。

。 フ ァ イ ル に レ コ ー ドを 挿 入 。

。 フ ァ イ ル か ら レ コー ドを 削 除 。

。 フ ァ イ ル に あ る デ ー タ ・エ レ メ ン トの 値 の 変 更 。

・ レ コ ー ドに あ る デ ー タ ・エ レ メ ン トの 順 序 の 変 更

・ フ ァ イ ル の 削 除 。

〈 ユ ー テ ィ リ テ ィ ・ トラ ン ザ ク シ ョ ン〉

これ に は 三 つ のdirecfiveが あ り,シ ス テ ム ・オ ペ レ ー シ ョ ン の ユ ー テ ィ リテ ィ ・ ト ラ ン

ザ ク シ ョン と な る 。

①INITIALIZE－ 新 しい デ ー タ ・ベ ー ス を つ く る 際 に 用 い る。CLEARの 働 きを

す る。

②DUMP－ フ ァ イ ル の 内 容 を 磁 気 テ ー プ に コ ピー し,バ ・ ク ア ・ フ ・ス トー レ ッ シ と し て

役 立 つ 。

③LOAD－ 磁 気 テ ー プ上 に ダ ン プ さ れ た デ ー タを,再 び マ ス ・ス ト レ ッジ に ロー ドす る。

〈COBOL併 用 に つ い て>

XIMsは,デ ー タ ・ベ ー ス の 利 用 を 簡 単 に す る た め に,L－ ザ ・プ ログ ラ ム で 効 率 よ く用

い られ る。XIMSと ユ ー ザ ・プ ログ ラ ム との コ ミュ ニ ケー シ ョ ン は 可 能 で あ り,そ の よ うな

ラ ン ゲ ー ジ と して,COBOLが 使 え る。.

COBOLユ ー ザ ー ◆プ ロ グ ラ ム カ㍉XIMSの 機 能 を コ ー ル す る た め に,PERFORM

XIMSス テ ー トメ ン トが 用 い られ,こ れ に, .ユ ー ザ ・プ ログ ラ ム か らXIMSヘ コ ン トロー

ル が 移 る。
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こ の コ ン ト ロー ル が,'ユ ー ザ ・プ ログ ラ ム に も ど る と,要 求 し た デ ー タ が 用 意 され る とか,

あ る い は,XIMSに 渡 し た デ ー タが マス ・ス トー レ ッ ジ に 用 意 さ れ る。

ま た,次 の よ うなXIMSの 機 能 が,COBOLユ ー ザ ・プ ロ グ ラム で 使 え る。 、

OPEN… … デ ー タ ・ベ ー ス が ア ク セ ス で き る よ うに な る。

CLOSE… … デ ー タ ・ベ ー ス を と じ る。

TRANCATE… … フ ァ イル ・ネ ー ム を フ ァ イル ・ナ ン バ ー に変 え る 。

READ… … フ ァ イル か ら 選 択 す る レ コー ドを ひ き だ す 。

SCAN… … デ ー タ ・ペ ー ス を サ ー チ し,レ コー ドを ひ き だ す 。

WRITE… … フ ァ イル に 新 し い レ コー ドを お く。

REWRITE… … フ ァ イ ル 中 の レ コー ドを 変 え る。

DELETE… … フ ァ イ ル か ら レ コ ー ドを 移 す 。

INITIALIZE… … 新 し い デ ー タ ・ベ ー ス を つ く る 。

DUMP… … デ ー タ ・ベ ー ス の 内 容 を 磁 気 テ ー プ に 移 す 。

PUMPF… … 単 一 の フ ァ イル を デ ー タ ・ベ ー ス か ら磁 気 テ ー プ を 移 す 。

LOADL… ・・磁 気 テ ー プ に ダ ン プ さ れ た デ ー タ ・ベ ー ス の 内 容 を,マ ス ・ス トレ ッ ジへ 移 す 。

LOADF… … 磁 気 テ ー プ に ダ ン プ され た フ ァ イ ル の 内 容 を マ ス ・ス トレ ッ ジへ 移 す 。

5.3経 営 管 理 手 法 の プ ロ グ ラ ム

経 営管理手法のプ ログ ラムとは,ど のよ うなものかを考 えるにあたって,ア プ リケー シ ョン ・

プ ログ ラムに関す る一般 的な構成を しるこ とが役 に立つ。 まず,ア プ リケーシ ョン ・プログラム

であることから,何 らかの具体的 な対象を,必 ず その中にもつ もので,そ こに,経 営への アプ リ

ケー ション,建 築へのアプ リケー シ ョン,化 学へ のアプ リケー シ ョンとい うよ うなことがおこ っ

てくる。

また逆に,各 アプ リケー ションが,数 学的手法を用いてモデル化を行 っていることか ら,異 な

うたアプリケー ションの間にも,解 決上 の共通 性がある。ここで,こ の問題を整理す るため,次 の

各段階の レベルで考えるとよい。

すなわち,第1レ ベルが,対 象にょ って問題や 目的が可変的であ るとし,そ れに対し,第2レ

ベルは固定的,共 通的であるとす る。(5-3-1図 参 照),

こ こで注意 されねばならぬ ことは,プ ログ ラム技術上におけ る第1レ ベル と第2レ ベルの別 で

ある。 第1レ ベルは,そ の性質上,対 象の問題 と密着 して作成 され るために,ひ とつのまとまっ

たプロジェク ト単位 のプログ ラムで構成 され てお り,そ の使用法はデー タを作成 してプ ログ ラム

に入れ ることにより,要 求す る結果を得 ることができる。 これ をアプ リケー ション ・プ ログラム

とい う。
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(対 象)

/{、
(経 営1
＼、/＼ ノ

↑

＼

、
ー

ノ

'

◎

↑!

第1レ ベ ル

の 手 法

第1レ ベ ル

の 手 法

/＼
/化 学1

＼ ノ

＼ ノペ
ヨエ　ロ　パ ノ

↑

ル

法

ベレ

手

1第

の

(手 法)・ 十 十 十

'
＼ 、

第2レ ベ ル の 手 法

5--3-1図 ア プ リ・ヶ 一・・シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ム の レベ ル

しか るに,第2レ ベルの手法は,や は りその性質上,対 象との結びつきは うす く,よ り手段的,

技 術 的であ り,ア プ リケー シ ョン ・プ ログラムの中で,複 雑 な統計計算や数値計算を楽 に,自 由

に計算ず る目的 に供するため,プ ログラムの中で使え るプログ ラム,つ まりサブ ル'一 方一ン で構

成 されている。

(手 法)、

第1レ ベル ア プ リケー ション ・プログ ラム{

第2レ ベル サブルーチ ンの集体成 、、

(サ ブルーチンの集体成)

第2の レベルには,次 の ようなプ ログラム上 の用意がある。

・統計手法 の集大成STATISTIC'・t

PACKAGE
・・ 第2レ ベル

・数値計算の集大成NUMERICALl

ミ
PACKAGE/…

まず,統 計手法についてみ ると,応 用数学の大 きな分野である統計学は,そ れ 自体,ひ とっの

まとまった学問体系 と手法を整備 している。 そのすべてを自由に選択 して使えるよ う,そ れぞれ

のプ ログラム化 を行 った手法体系が考えられ る。

これ に関しては,ア メ リカのNATIONALINSTITUTEOFHETALTH

と,カ リフォルニア大学が コンピュー タにょる統計手法を集大成 した もの として,BMD

(Bi・medicaIC・mputerPr・gram)を 発表 している。 これは,そ の名の示すご とく,生

物学的医学 的分野 に応用 しよ うとす るものであるカ㍉ 統計手法 の本来の意味は,対 象に限定され
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るものでな く,対 象を把握する方法 における科学的統計的方法 に関す るものであ るから,広 く経

済,経 営の分析 に活用 され るべ きであろ う。

次に数値計算 についてみる と,コ ンピュー タに ょる数値計算に関す る手法 として,こ れ までに

開発 されたものは,そ れな りの体系をもち,か な りの数にのぼろ うが,い ずれに して も有限 であ

り,〔4〕 の統計手法の体系と同様,総 合的なプ ログラム化が考 えられる。ぐ15二3-21図 参照:))

(経 営のためのアプ リケー ション ・プ ログ ラム)

次 に,い くつかの経営のためのアプ リケー シ ョン ・プ ログ ラムを並べてみ ょ う。

① 計量経済学 の方法

これは,経 済学 と統計学 とコンピュー タとによって,実 証 的な経済分析の方法 として生 まれた

ものである。 これは,経 済諸量(需 要量,供 給量,生 産量,在 庫量,資 本ス トック,労 働雇用量,

販 売量な ど),会 計 諸量(流 動資産,固 定資産,繰 越勘定,負 債,自 己資本な ど),経 営諸指標

(利 益率,費 用比率,回 転率,財 務 比率 など)の 間の因果関係を把握する科学的方法で あ り,企

業行動を分析 し,予 測をたて ることに役立ち,経 営計画 に有用である。

その適用 される計量経済学の方法 は,あ らまし次の とお りである。(5后3・-3・ 図 参照)

(1)関 係 あ る二つ以上 の経済単位 の間の定量的相互依存 関係を,相 関マ トリックスを用いて

発見 し,そ の原因,結 果の因果関係を,回 帰分析 によって,ひ とつの回帰式に定式化 し,

そ の式の信頼度を統 計の検 定数値で検証す る。 つま り,経 済諸量間の関係 分析が,そ の

ベースとなる。

(2)こ うしてでき上 った数 多くの式の変数 の うちには,と らえやすい変数 ととらえ にくい変'

数 とがある。前者は,説 明変数 として,式 の独立変数 とし,後 者を被説明変数 として式

の従属変数 とするよ う式を変換する。 この変換 に,連 立一 次方程式の解法が用いられる。

その結果 えられ る関係 式を,誘 導式 とい う。

(3)そ の誘導式において,説 明変数 に実測値 または,予 測値を入れ ることに ょって,被 説明

変数の計算値 または,予 測値を算出 し,経 営状況の把握 に役立 てる。

㊥ この方法 に関す るプ ログ ラムについては,次 第(計 量経 済モデル ・プ ログ ラム)で,

各 メー カの 具体例 を中心 に詳 しく述べ る。

② 会計財務分析の方法

企業内の資金,人 材の配分計画は,企 業モデルの作成 とそのテス トによる。 これ については,

長 期計画,短 期計画な どのBudgetSimulat・rが あ る。

また,企 業別,業 種別の財務諸表 分析 もあ り,回 転率,流 動比率,固 定比率,構 成 比率,利 益

率な どの計算 と,そ の相互関係 から会社の状態 を知 る財務分析のプ ログラムがある。

さらに,監 査 に必要 なデー タを,取 引デー タか ら ピックア ップする監査プ ログラムな どあ る。
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STATISTICPACKAGE

1記 述 統 計

1度 紘分市

¢ 度隷多角形

Oヒ ス トグラム

⑤ 二変節ヒストグラム

Φ グループ分類

2位 『2と分散の測定

① 鏡筒平均

③ 幾何平均

① 調和平均

Φ 一連のデータの平均

① モード

Φ 一連のプ一夕の%計 算

⑦ 累積分布自隷プロち'ト

⑯:受 註区間の百分位数

⑦ 連続登」)レインジ

⑩ 平均偏差

⑪ 一連のデークの標準偏差

6変 動{系数計算

㊤・順位づけ

3モ ーノントと累積率

① モーメント

⑤ 絶対モーメント

① 累積・事

Φ モーノントのシェパード修正

① ひずみととが り

4ぴ 準分布

① 二項分布あてはめ

⑤ ポアソン分布あてはめ

③ 超幾何凹数分布あてはめ

④ 正規分布あてはめ.

① ピアソン分布のあてはめ

㊦ グラム・チャーリー系列近似

⑦ エシジ・ワース系列近似

llテ ス トと統計用パラメー タ

1カ イ自釆テスト

① サンプルの事象の浪率推定

◎ 複致個のサンプルの碓串推定

◎ サンプルが未知バラメークのボアソン分布で

あるかのテスト

Φ サンプルが未知パラメータの正規分布である

かのテスト

③ あるサンプルが同母集団からかのテスト

④ 分割表の2蛮 最が独立である仮設検定

⑦ フィットの良さ

2有 意テスト

① 母数との均合のテスト

◎ 正規母集団の平均

③2サ ンプル間の]ll均の相違

Φ 正規母兆団の分放の相違

1信 頼区間

① 分散斑知で正規母集団、1タ均のC頼 区閲計貰

◎ 分散未知で正規母集団Ψ均の佃頼区冊計算

① 正規母集団の独立2サ ンプルの平均の栢違の

llt領区!1:)計算(分 散同じだが未知)

◎ 正規母集団の分散の信頼[く問計算

⑤ 許右区間

N分 散分析

①1元 配π

③2元 配置

③3元 以上の配置

④ ミッスィング・デークにっいて

◎ 変数変換

(リ ランダム柚出のブロックに対し

⑦ ラテン〃障

① 分割法

① 再分吉怯

⑯ 巣状デザイン

⑪ 因子法

⑰ 共分ぽ分折

◎ 一敗旅型仮定

V回 帰と相関分祈

① 段潜多重回帰

③ 後進解法による

③ 相閃分析

W因 子分析

① 因子分折

時系列分析

① 移動平均

◎ 口期消去法

① 最小自乗法

Φ 変故差分

① 確串的方法

(り 自己回帰モデル

⑦ トレンド・サイクルの最小自乗法(シ スキン

法)

① 裏i欺〉|《滑法

① 白己柑IWと†U互利}関分析

⑩a牟 ∫o函数

多変量解 析

① 一般的分敬

② ホテリングの分布

③ 平均の集合の有意

④ マハラノボイスのD2

① 判別分析

α 分 布函数の計 算

① 正碧扮 布

③ 逆正規分布

Φ カイ自釆分布

Oス チューヂント分布
'
Φ フィシt一 のF分布

Φ ポイソン分布

⑦ 二項分布

◎ 超妓何分布

Φ 〆ミー一タ函数

⑩ ガンマ函数

Xプ ロテ ィング ・ルー チン

① プロット・シングル・ライン

NJMERICALANALYSIS

PACKAGE-
1補 間法

① グレゴリー・ニュー トン法

◎ グレゴリー◆ニュー トン補外法

⑤ ガウス法

Φ ペシセル法

⑥ スターリング法

⑤ ラグランジェ法

⑦ ア トキン法

① スプライン法

ll数 値 積 分

① 逼形法

含 シンプソン:13法

◎ シンプソン3/sth

④ 変数ステンプ

① 一般欺位求彼法

⑤ 二釆14分

⑦ ガウス ・ルジャンドル の骸庄標と重み

① シンプソン1/3の ぽ庄口と磁み

6方 程 式 の 解 法

① ウニスタイ ン反損法

Φ アトキン反祖法

⑤ ニュートン・ラプソン反復法

① 実多項式の投

① 複素数多項式の根

@根 を与えられた多項式の係数

N微 分

⑤1階 徹分

◎2賠 微分

◎n階 微分

V行 列演 算;実 数行列

① 加 法

③ 滅 法

① 互 換

① 乗 法

① スケーラー乗法

㊦ 行列式,陪 数,AX=Bの 解法と逆行列

⑦ 逆行列解法の誤差チニック

① ベクトルとマト.リンクスの釆算

W行 例 演算:複 素 数行 列

① 加 法

◎ 滅 法

◎ 五換法

企 乗 法

⑤ スケーラー÷とマトリ∫ノクスの束算

①AX=Bの 解法と逆行列

W行 列演算:固 有値と固有 ベク トル

① 対称行列を三角行列に変形

③ シュトル.噸 数によるヌ堺 行列ψ)固↓】'伍

◎ シルキンノン法による対称行列の固f∫伍

◎ 祖垢数マト'リックスの聞イ∫伍と行列式

珊 行 列演算:そ の他

① 二∬(精度1〒列式,AX=Bの 陪数ハ7法,二垂

肪度逆行列'

③ 行列回転

⑤ 多項行列の三角行列化

lX常 微分方程式

① ルンゲ.ク ッタ法

⑤ 修正オイラー法

⑤ ミルン法

Φn陪 常徴分方孜式を1儲にする

①2賭 常微分方程式

X方 程式体系

① 固有甑と固「∫ペクトルを解くヤコーt

◎ エルミート行列を解くヤコーピ反復ε

① 郭線型方程式を解く問救反復法

Xlそ の他

① フーリェ級致

① フーリェ変換,乱数晃生

◎ 一繊分布計算

Φ 正規分布

⑥ 指数分布

(り 商のアークタンジェント

⑦ ルジヤンドル画数

① ガンマ閲歓

① ベソセル間欽

⑩ 直交多項式最小白釆曲橡あてはめ

⑪ 火故または融ぷ多項式

⑫ 実鎮多項式釆数

⑪ 複斯数多項式釆数

(注)O内 の各項nは,サ ブ ・ルーfン1的 に あた
リ,項nの ξ3字名称を1:0RTRANの サブ ・ル
_チ ン.コ_,レ で使川できるので.き わめて簡Ψ

である.た とえば,∫蒋」Ψ均の註ハ〕は.
CALI。AMEAN(X,N,MEAN)

により.
N

MEAN=ΣXi∫N
l=1

の計口が「∫われる・

●

5・-3-2図 第2レ ベルの手法
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■

ω

相関 マ トリックス

回 帰 式

統 計 的 検 定

連 立 方 程 式

解 法

誘 導 式

の 算 出

測 値

部 分 テ ス ト

全 体 テ ス ト

最 終 テ ス ト

5■3-3図 計 量経済学の方法

③ORの 方 法

ORに は,数 多 くの手法,た とえば在庫 モデル,待 ち合わせ モデル,取 り替えモデル,競 争モ

デル,配 分モデルなどがある。その中心 の考えは,最 適化原理であ り,「 人は 目的 を最大に実現 し

ょ うと行動す る」 に基 ず く,Min-Max(Max-Min)Principleで あ る。

その中でも,最 もよく使われ,そ の他の手法のベースとな ってい ると考えられるのが,LP

(LinearPr・ 只ra㎜ing)で あ る。 このLPに ついては,石 油化学系の会按 な どで需要 が

高 く、『㌍ いづ い うなLPコ ー ドが開発されてい る。

④ 行動 科学 の方法

現実 の経済行動を シミュレー トす る試みが,数 多 く行われ ている。た とえば,ク ラー クソンは

証券投 資の分野で,そ れを試みている。 つま り,資 金運用において,投 資 とい う最終意志決定 に

いたる まで,ど のよ うなプロセスをた どるかをデ シジ ョン ・トリーにょって,二 者択一 の選別 ネ

ヅ トに組みあげてい る。こ こに確率過程④導入 など今後,多 くの研 究が進め られ るであろ う。

以上の分析手法を,前 述 のデー タ ・ベース との関係でのべ ると,5--3-4図 の よ うになろ う。

[ヨ

ー 一
　 ド ロロー ー

デ_多 分 折 手法
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5.4計 量 経 済 モ デ ル.プ ログ ラム

経 営管理手法のプ ログラムの中で も,計 量経済分析プ ログ ラムが,ひ とつのまとまった体系を

な、している。 そ こで.最 近,こ の手法の汎用プ ログ ラム化力㍉ 各社から相ついで発表されている。

それ らの代表的 なものに,富 士通 と開銀の共 同製 作にょるKEMPF,伊 藤 忠電子計算サー ビ

スのECOM,IBMのLEMS,日 立 のHEAPな どある。

次に,こ れらの各プ ログラムの特 徴を5rr坐 一1表に}まとめ,さ らに,お のおのについて説明 して

いこ う。

〔1〕KEMFプ ログラム

KEMPF(KaiginEconometricMethod])rogrambyFujitsu)は,開 銀 と富士

通の共同開発した計量経済分析 プ ログ ラムであ る。FACOM230-30(65KC)を 対 象

機種 としてお り,デ ー タ加工,季 節調整,モ デル推定,シ ミュレー ションを コン トロール ・カー

ドの指定だけで,一 貫 して処理できるプ ログ ラム ・システ ムになっている。 またデー タ加工プ ロ

グ ラムを介 して,主 成 分分析,因 子分析,判 別函数,分 散,共 分散分析な どの多変量解析も行え

るよ うにできている。

この よ うに中型機程度の容量 で,大 型機なみ に各種の計算がで きるこ とが,KEMPFの 特 徴

になってい るが,こ のため に磁気 ドラムや磁気 テープの使用 とか,プ ログ ラム言語 に くふ うがほ

どこされている。

〈構 成>

KEMPFの 構 成は,以 下のよ うにな ってい る。

1.デ ー タ加工

(1)デ ー タ抽出

(2}デ ー タ加工

(a)加 減 乗除

(b)基 本 函数(絶 対値,平 方根,対 数,exp,三 角函数,べ き乗)

(c)平 均,最 大,最 小

(d}タ イ ム ・ラグ

(e)単 純 移動平均

(f)定 数 化

(9)移 動
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(h)編 集(月 →4半 期,4半 期 →年など6種 類)

㈲ デー タ収録,維 持(更 新,追 加,修 正,削 除,挿 入,収 録累積な ど)

(4)デ ー タの印刷,転 換

(a)ク ロス ・セクシ ョン(時 系列→ クロス ・セクション)

(b)作 表 プ リン ト(時 系列 およびクロス ・セクション)

(c}プ ロ ッテ ィング

(d)フx－ マ ッ トの転換

ll.周 期解析

(1)季 節 調整

(a)移 動 平均法(単 純お よび加重)

(b)連 環 比率法

(c)セ ンサス局法

(d)EPA法

② 周期解析

(a}系 列 相関分析(コ レログ ラム,自 己回帰母数推定)

(b)ス ペ ク トル解析(パ ワーおよびクロス)

m.モ デ ルの推定

(1)単 一 方程式(回 帰分析)

(a}線 型 回帰分析1(OLSI)(コ ア 内処理)

(b}線 型 回帰分析2(OLS2)(ダ ミー変数,ウ ェイ トづけ,分 散分析,予 測,一プロ

ッテ ィングな ど可能)

(c)線 型 回帰分析3(OLS3)(同 一 説明変数 に対 し被説明変数2個 以上の場合)

(d)対 数 線型回帰(定 数項,標 準偏差,重 相 関係数をも との式についても計算)

(e)一 般 化最小自'乗法

(2)同 時 推定 モデル

(a)制 限 情報最 法}(誘 導 型
も計算)

(b)二 段 階最小自乗法

】V.シ ミュレー シ ョン(内 挿テス トお よび予測)

(a)ト 一一タル ・テス ト

(b)フ ァ イナル ・テス ト

(c)予 測(外 挿)

次 に,個 々のプ ログラムの内容 をみてみよ う。

一189一



「
、楡

プログラム

KEMPF ECOM

特 徴

KaiginEConometrlc

(M
。,h。db,F。 戸 、、u)

.A

(EconometricMethod)

(会 社) 富 士 通,開 銀 伊藤忠電子計算サービス

(発表年度) (昭 和41年) (昭 和42年)

・FAOOM23"0-30の32K～. 。CDC3600ρ θ8K語g穴 容量養

コ

64K語 亨.小型機を対象 に設計 された フ ル に 使 っ て い る 点 に特 徴 。・二い る点1ご
」 、

ン

ピ
点 に特徴。
「'

・連立 モデルの変数 の総数が35以 内(,1 ・連 立 モ デ ル の 係 数 行 列 は2望,π6・ α.
ユ

|
方程 式数は36ま で,歴 小型用. 語 まで,変 数の数や期間数に関係なく

タ 処 理できる。

〉 ・次の4種 類 のプ ログ ラムか ら成 る。 ・大 きく分けて,5箇 の サブプログラム

① デー タ加工 か ら成 る。

② 季節調整および周期解析 ① コ ン ト・一 ル ・プ ・ グ ラ ム

処 ③ モデルの推定 ② 部分テス トサブプ ログラム

④ シ ミ ュ レー シ 。 ン ③ 全体 テス ト,最 終テス ト

理 シ ミ ュ レー シ ョン ・サ ブ プ ロ グ ラ ム

④ 単相関行列サブプログラム

内 ・特 に ,② では,移 動平 均法,連 環比率 ⑤ 単相関行列サブプ・グラム

法,セ ンサス局法 皿,X-10,EP

容 A法,系 列 相関分析,パ ワー ・スペ ク ・① 以外はサブプ・グ ラム構成 とな り・

1
トル解析,ク ロス ・スペ ク トル解析 と

数多 くのプ ログ ラムが用意されている。

全 体 テ ス ト,最 終 テ ス ト,予 測 の シ ミ

ュ レー シ ョ ン ・プ ロ グ ラ ム な ど,サ ブ

i プログ ラムとして呼びだ され る仕組 み。

i・

5--4--i表 各 社統計経済モデルプログラム一覧
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LEMS

LinearEconometric

ModelSimulator

(昭 和43年)

・'1 .BM36.0〒30405tO.65

・75シ リ ー ズ で の 総 合 的 な パ ッ ケ ジ
。

。方 程 式 の 数 は,DOS,64Kバ イ ト以

上 で,500S,128Kバ イ ト以 上 で

80本,256Kバ イ ト以 上 で,115

本

・全体で10箇 のプログラムからな る。

① ファイルの生成と更新

②入力データの作成

③季節調整と時系列延長

④単相関行列

⑤ 直接最小自乗法(1)

⑥ ②

⑦二段階最小自乗法

⑧ 誘 導 型

⑨ モデルのテス トと予測

⑩予測結果の分析

特 に,⑩ で,転 回点分析,乗 数分析,成

長性分析な どあるのは特色。

HEAP

HitachiEconometric

AnaLysisProgram

(昭 和43年)

。HITAO8400/85.00の1:3、1KB

以.上 で,HITAC8000シ リー ズ の パ ッ

ケ ー ジ。

・変 数 の 総 数 は120ま で,そ の 内,先 決 内 生

変 数 は,70ま で,1本 の 方 程 式 に 含 まれ る

変 数 の 数 は50以 内,観 測 数 は500ま で,

と い う大 規 模 な も の。

。主 要 な3本 の プ ロ グ ラ ム か ら な る 。

①LJTE(LimitedI・f・ ・m・ti・ ・

Test&Estimation)

②FITE(FullInformationTest

&EstimatiOn)

③MSTF(M・d・lSim・1・ti・nTest

&EstＬmati。n)

・モ デ ル 設 定 の 段 階 で,LITEとMSTFに

ょ っ て 検 討 を 繰 返 し,構 造 方 程 式 が 確 定 し た

ら,FITEで,係 数 を 推 定 し,MSTFで

シ ミ ュ レ ー シ ョン ・テ ス トと予 測 を 行 う。

。豊 富な 推 定 方 法 が 用 意 さ れ て い る。
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1 .デ ー タ加工プ ログラム(DGN)

DGNは,磁 気 テー プ,ま たは カー ドよ り任意のデー タを抽出 し,加 工を行tsい,周 期解析,

または回帰分析のインプ ッ ト・デー タを作るためのプ ログラムである。加工 には26方 式 あ り,

目的 に応 じて適当に組合せて,必 要なデー タを作り出す よ うになっている。 また時系列デー タで

前期比,構 成比,ト レン ドな どの計算も行なえる。

ll.周 期解析

周期解析プ ログ ラムは,二 つの部分から構成 されてい る。ひ とつは時系列デー タの季節調整を

目的とす る季節調整 甲プ ログ ラムであ り,も うひ とつは,1系 列 または2系 列 間の関係を,周 期

性の面か ら分析 して循環変動 の型を明 らか にしょ うとす る周期解 析用 プログラムであ る。

(1)季 節 調整用 プログラム

① 移動平 均法(MOV'ING)

原 系 列か ら,不 規則変動 や季節変動 を除去す る場合に用いられる。順 次N項 ずつ の平 均

値 をとることにょり,季 節的変動を調整 しょ うとす るものである。

② 連環比率法(LINK)

月別 または期別デー タに季節変動がある場合 に,そ の系列から季節変動 を抽出 し,こ れ

を指数化 した り,得 られた季節指数 によ って,原 系列か ら季節変動を取 り除いた りす るた

めの方法である。

③ センサス局法(CEN,9US)

ア メ リカのセンサス局と馳 経済研究所(NBER)と の共同研究にょり開発された手法で,季 節

変動のタイプは,年 々変化しているとい うことを考慮に入れた,精 度の高い季節調整法である。

④EPA法

セ ンサス局法を改 良し,日 本のよ うに景気変動 の激 しい系列に合った手法 として,経 済

企画庁が開発 したもの〔

(2)周 期解 析用 プログラム

① 系列 相関分析(SERIAL)

時 系 列デー タが単 なる不規則変動であ るカ㍉ 何 らかの規則的な変動であ るかを調べ るた

めの方法。

系列の各項間の相関の度 合をみ ることにょ り,時 系列 の変化が まった く不規則的なもの

であるか どうかを判別する。 また,こ の系列相関係数 とタイム ・ラグ数との間の関係 をグ

ラフに表わ したコレログ ラムによ り,そ の時系列が どの形の循環変動 に属す るかを類別せ

る。

② パワー・スペク トル解析(POWER)

工学 の分野で用い られてい るスペ ク トル密 度関数の理論を応用 して,時 系列 の変動要 因
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を分析 してい くもの。

③ ク・ス ・スペ ク トル解析(CROSS)・

パ ワー ・スペ ク トル解析は,1系 列 において ,ど の よ うな周波数の変動 が,よ り大きな

ウェイ トを占めてい るか に重点を置 くものだが,ク ロス ・スペク トル解析は,2系 列 間の

周期関係,移 存 の大 きさ,位 相のずれな どをクロス ・スペ ク トル密度を利用しながら計算

し,2系 列 間の周波 数ごとの関係を明らかtaし ょ うとす るもの。

皿.モ デルの推定 ・

KEMPFに おけ るモデル推定 には,pa-一 モ デル5個,同 時推定モデル2個 の計7個 のプログ

ラムが用意されてい る。単一 モデルのプログ ラム5個 の うち,3個 は通常の最小二乗法であ る。

これは使用頻度の高い最小二乗法を,目 的に応 じて使い分けられ るようにしてあ るためであ る。

三 つの線型回帰分析OLS1,0LS2,0LS3の うち,OLS1は コア内部で処 理できるよ

うに,機 能を簡単 にしてあるので計算ス ピー ドが速い。 しか し説明変数が10個 以 内で,(OLS・2L・,,

OLS3の29個 以 内に比べ て制約が大 き くなっている。

単一 モデル推定用 には,こ のほか,対 数線型 回帰分析(LLS)と 一般 化最小二 乗法(GLS)

の プ ログ ラムがあ る。LLSは,OLS1に 対数のデー タ加工をほ どこした もの と,ほ とん ど変

わらない ものだが,定 数項,撹 乱項,重 相関係数を もとの式 につい て求めることのできるよ うに

別個のプ ログ ラムに してあ る。GI、Sは,旛L項 に系列相関がある と認められた場 合に,有 意 な

自己相関を持たな くなるまで,繰 り返 し法 にょって係数 を推定 していくものであ る。

一方 ,連 立 モデル推定用プ ログ ラム としては,制 限情報最尤法(LISE)と こ 段階最小二乗

法(TSLS)と が ある。LISEの 固有値の計算は,パ ワー法 にょってい る。 どちらも部分テ

ス.トの結果のプロッテ ィングと,誘 導型の計算が可能である。

】V.シ ミュレー シ ョン(SIM)

KEMPFで は,シ ミュレー ション ・テス トの中で,① 全体 テス ト ②最終テス ト ③初期1直

テス ト ④予測 の四つができる。同時推定 モデルにおいては,制 限情報最尤 法と二段階最小亘

乗法で計算 された誘導型係 数行列が,シ ミュレー ション ・プログ ラムCSIM)に イ ンプッ トで

きる。一方,連 立 モデルを直接最小自乗法で推定 した場 合には,カ ー ドで内生変数係数 行列 と先

決内生変数行列を インプ ットすれば,誘 導型行列が計算 され る。 また先決変数の簡単 な加工(加

減乗除),お よ び,理 論値,実 績値のプ ロッテ ィングもで きるよ うにな ってい る。(5-4-1図

参照)

〔2〕ECOMプ ロ グラム

ECOMは,Ec・n・micMeth・dの 略で,一 橋大学 宮川 公男助教授の指導 で}伊 藤忠 電子計

算サー ビス株式会社が開発 したアプ リケー ション ・プ ログ ラムである。
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特徴 として,次 の7点 が

あげ られている。

① 変数変換を用いて一

部の非線型は可能であ

るが,基 本は,線 型 の

計量モデルである。

② 各テス ト・シミュレ

ーシ ョンの情報は,磁

気 テープ,あ るいは カ

ー ドからも読 めるよ う

期 解 析 推 定設計 されて
いる。(季 節調整)回 帰分析)

③ デー タは,年 度別 で

な く,各 変数別 に時系

列で入れ る。

④ 出力に対して,複 雑

な オプシ ョンは設けず

に,パ ラメー タ ・カー

ドを簡単 にしてい る。

⑤ いろいろts入 力 方法がある。5-4-'S図Ir〈EEViFプ ログラムの構成

⑥ アウ トプ ッF表 の見やすさva重 点 を おき,部 分テス トにおいては,サ マ1戊一を別表 として

い る。

⑦CDC3600は,98K語(1語48ビ ッ ト)の コア ・メモ リがあ り・デー タV*30,000

語 まで,係 数行列 は,27,760語 まで,変 数 の数や期間数 に関係 な く処 理できる。

1ブ ロ ック チ ャー ト
●

5-4-2図 に示すように,大 きくわけて5箇 のサブプログ ラムから成 る。

① コン ト・一ル ・プ ・グ ラム

全全体を コン トロールす るプ ログ ラム

② 部分テス ト・サブプ ・グ ラム

次の4箇 の解法がある。(1)直 接最・」・自乗法(2)制 限情報 最大法(3)二 段階 最小 自乗法

(4)逐次模型法

③ 全体 テス ト,最 終テス ト ・シミュレー シ ・ン ・サブブ ・グラム

係数行列の作成,誘 導型 の計算,そ の他。
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デ ー タ

④ 変数変換サブプ・グ

ラ ム

⑤ 単相関行列サブプロ

グ ラム

(パ ラメ ー タ ・カ ー ド)

パ ラ メー タ ・カー ドは,コ

ン トロ ー ル ・プ ロ グ ラ ム で 読

ま れ,各 々 の サ ブ プ ロ グ ラ ム

に わ た さ れ る。

直 接 最 小 自 乗 法

逐 次 模 型 法

二 段 階 最 小 自 乗 法

制 限 情 報 最 大 法

仁]○

変 数 変 換

単 相 関 係 列

定義式カー ト

部 分 テ ス ト

(編 結藁

係 列

全 体 テ ス ト

係 行列 導型

最 終 テ ス ト

予 測 カー ド
誘 導 型

ジミュレーン ヨン 変 数 変 換

5-4-2図ECOMプ ロ グ ラ ム の 構 成

(パ ラ メ ー タ カ ー ドの 種 類)

(1)PRBLM'・

(2)フ ・一 マ ッ ト1①

(3)DATA1・ コ ン ト ロー ル ・プ ログ ラ ム

(4)デ ー タ

(5)FINIS .1②'

(・)PARTL}蛤 テ ス ト・サが ・グ ラム

(1)DEFIN

(2)MATCH

(3)DATA2

(4)デ ー タ

(5)TOTAL

(6)FINAL

(7)SIML12

(8)SIML2

③

・ 全 体 テ ス ト,最 終 テ ス ト,シ ミ ュ レー シ ョ ン ・サ ブ プ ログ ラ ム

ノ
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(1)TRGNR

(1)SIMCR

④変数変換サブプログラム

⑤単相関行列サブプログラム

〈各プ ログ ラムの入力 と出力〉

① コント・一ル ・プ ログラム

(イ ンプ ット)

(1)PRBLMカ ー ド

問題を指定 しコン トロールす る,特 に,変 数の数,期 間,保 存すべ きデー タ等の指定。

(欄)

1～5

6～13

14～16

17～19

20～22

23～25

26～28

29～31

32～34

41～42

43～44

45～46

47～48

(内 容)

PRBLM

問 題 の名前……8桁 以内

Ml… … 内生 変 数 の数

M2… … 外 生変 数 の数

M3… … 先 決 内 生変 数 の数

M4… … 変 数 変 換 のみ に 用い る変 数 の 数

Min… 入 力す る変 数 の数

N1… … デー タの最 大 期 間数

N2… … シ ミュ レー シ ョンに用 い る期 間数

11… …DATA1カ ー ドが標 準 入 力装 置 以 外 の 場 合 に,そ の ユ ニ ッ

トを 指定 す る。

12… … デ ー タの主 な る入 力 ユ ニ ッ トで,標 準入力装置以外を指定する。

13… … 全 体 テ ス ト以 後,係 数 行 列 が磁 気 テ ー プ に保 存 され,そ れ を

用い る とき のユ ニ ッ トを 指 定 す る。

14… … 最終テス ト以後,誘 導型行列が 用意 され,そ れを用い るときのユニ ッ

トを指定 する。

(以 下は,FINISカ ー ドに出会 った とき,指 定 された ものを書き出す。)

61～62

63～64

65～66

67～68

01… … 変数名テーブルを書 きだす ユニ ッ ト

02… …デー タを書 きだすユニ ッ トー

03… …係数行列を書きだすユニ ット

04… …誘導型行列を書きだす ユニ ット
_.1
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(2)フ ォー マ ッ ト ・カー ドN〔11

実 測 値 を 読 む と き の フ ォー マ ッ トを 指 定 す る カ ー ド。

(3)フ ォー マ ッ ト ・カ ー ドNa2

外 生 変 数 の予 測 値 を読 む た め の フ ォー マ ッ ト ・カー ド。

(4)DATA1カ ー ド

変 数 名 と,そ の特 徴 を 与 え る。

(欄)

1～5

6

7～14

15

16～17

18～20

21～23

(内 容)

DATA1

変 数 種類(内 生,外 生,先 決 内生,変 数変換 用の各変数の別)

変 数名8桁 以 内

デー タの有無

④IU2で 指 定 した以外のユニ ッ トからデー タを入れたい場合,そ のユニ ッ ト

を指定,(通 常は ブランク)

⑧ この変数のはじめ にデー タがない とき,最 初 の有効な期 を入 れる。(第1期

か らある ときはブ ランク)

◎ この変数 のおわ りにデー タが ない とき,最 後の有効な期を入れる。(第N1

期 まであるときはブ ランク)

(5)デ ー タ ・カー ド

デ ー タ ・カ ー ドはiフ ォー マ ッ ト ・ カー ドNa1で 指 定 し た フ ォー マ ッ トで 作成 し,DATA1

カー ドに 対 応 し て,そ の あ と に 入 れ る 。

(6)終 わ り の カー ド

パ ラメー タ ・カー ドの 最 後 は,FINISカ ー ドで あ る。

(ア ウ トプ ッ ト)

DATA1カ ー ドに 対 応 して,プ リン トさ れ る。

)

)

)

)

)

)

噌⊥

ウ
匂

3

4

5

6

(

(

(

(

(

(

変数種別

変数名

データの有無

データのユニット

最初の有効な期

最後の有効な期
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また,PRBLMカ ー ドに,01～04が 指 定 され ているとき,そ れらを書きだす。

② 部分テ ス ト・サ ブプ ログラム

部分テス ト(やartialtest)の 説 明変数の数は,実 用上無 制限であ り,実 測値 の期間の違

う変数がある場合には,ひ とつの構造方程式の,す べ ての変数がふ くまれ る最大の期をデー タと

して用い る。

(イ ンプ ッ ト)

(1)PARTLカ ー ド

1～5

6～13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

25～32

33～40

41～48

49～56

57～64

65～72

73～80

PARTL

被 説 明変 数の名前

説明変数の数 が8個 以上とな り,一 枚の カー ドだけでは入 りきらないときの カ

ー ド枚数を指定す る。

被説明変数,説 明変数の値のプ リン トの指定

単相関行列の プ リン トの指定

残差行列 のプ リン トの指定

実測値,計 算値 のブ ロックの指定

定義式 タイプで説明変数係数を カー ドにパ ンチの指定

逐次模型 法の指定

二段階最小 自乗法の指定

制限情報 最尤 法 の指定

20,21,22が0ま た は空 白の ときには直接最小 自乗法を用い る。

第1番 目の説明変数の名前

第2番 目

第3番 目

第4番 目

第5番 目

第6番 目

第7番 目

説明変数が8個 以上 のときには,二 枚 目の カー ドをパ ンチして用いる。

(ア ウ トプ ッ ト)

(1)必 ず 出 て く る も の
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・問題名 ,従 属変数名,説 明変数の数,名 称,期 間

。決定係数,重 相関係数

・標準誤差

・自由度修正済 の決定係数,重 相関係数

・ダー ビン ・ワ トソン比

・各変数の平 均値 ,標 準偏差

。t－ 億

。偏 相関係数

。テス トの抜 牽を表示

(2)オ プ シ ョンによ り出て くるもの

。用いられ た入力デー タの値

。用い られた変数間の単相関行列

・従属変 数の実測値,計 算値,残 差

。定義式 タイプの カー ド・パ ンチ

③ 全体 テス ト,最 終テス ト,シ ミュレー シ・ン ・サブプ ・グ ラム

(イ ンプ ット)

(1)DEFINカ ー ド

定義式を入れ るときに用い る。

y-・ ΣaiXi十b… … … 定義式の一般形

(欄) (内 容)

1～5 DEFIN

6～13 y被 説明変数の名前

15～30 x1第1番 目の説明変数の係数 と名前………(注 路)

31～46 x2第2番 目 〃

47～62 x3第3番 目 〃

63～70
|
x4第4番 目 〃

5個 以 上 のときは,二 枚 目のカー ドを用い る。

(注 持)

15～22係 数(Fタ イプ)

、}Xlの 係数 と名前のパ ンチの欄,X2以 下 も同様。
23～30変 数 名

(2)MATC}1カ ー ド

先決 内生変数は,そ れ以前の期で計算 された内生変数 の値 を用いるため,そ れに対応す る内生
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・変数を指示す痴。

1～

6～21

22～37

38～53

54～69

MATCH

対応する先決内生変数名,内 生変数名

(3)DATA2カ ー ド

外生変数に予測値 を与 えるため,DATA2カ ー ドを用意す る。

1～5DATA2

6～13外 生 変数名

1

∫

(4)デ ー タ ・カ ー ド'

DATA2'カ ー ドに 対 応 し た デ ー タ を,フ ォー マ ッ ト ・カー ドNa2の 形 で 用 意 す る。

ト ブ

(5)TOTALカ ー ド,FINAI、 カー ドピSIML1カ ー ド,SIML2カ ー ド

TOTAL,FINAL,SIML1,SIML2

係 数行列のプ リン ト指定

逆行列 のプ リン ト指定

誘導型行列 のプ リン ト指定

(ア ウトプ ット)

(1)必 ずでて くるもの

・実測値,言 十算値,難

・実測値,計 算値 のプロッ ト

・実測値,計 算値 間の相関係 数,ダ ー ビン ・ワ トソン比

(2)オ プ シ ョンにょ りでて くるもの

・係 数行列

・逆行列

。誘導型係数行列
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④ 変 数変換サ ブブ・グ ラム(TRGNRカ ー ド)

次 の変数変換ができる。

1.x

2・Xt_1.

3.loglo .rk

4.eX

5.Xt十1

6.(6 .Y十Zz

7.1/X

8.X十 ◎

9。)ζc

10.¢x

11.X十y

12.X-y

13.Xy

14.

15.

16.

17.

18.

X/y

X⊇≧◎ な らZ=1,x』<6'な ら 遠=0

叉⊇≧yな らz7=1,k/:<yな らi=0

10geX

x-x(叉:平 均)

)差偏準標:

Z

づ

2

十

z

(

十

y

十

§

y

－

y

/

【

X

－

y

x

X

支

－

X

X

C

X

C

⑨

α

上

2

3

、4

5

6

1

2

2

、2

2

2

2

2

,

⑤ 単 相関サプブ・グラム

変数 と実測値間の単相関行列のプ リン ト

(イ ンプ ッ ト)

1～5 SIMCR

(ア ウ トプ ット)

単 相関行列

〔3〕LEMSプ ロ グ ラ ム

LEMSはLinearEcon・metricModeIingSystem(線 型 計量経済モデル 作成 シス

テム)の 略で,IBMシ ス テム/360の ための,〉総 合的アプ リケーション ⊆プ ログラムゴ フ》ブ

ヅケージである。.'ご、三・、力。

〈特 長〉

・線型 モデルだけでな く,対 数線型 モデルお よび時間ヲグを伴 法った非線型 問題 に適用で きる。

・計量モデル分析の過程は定型 的ではない。そのため各プログラムの組み合わせ,順 序 を選択

し,か つ連続処 理できるよ うに設計 され てい る。

・主要 なアウ トプ ッ トにグ ラフ表示を併用。
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。プ ログ ラムは技術的な知識は不要である。

・重要な計算は,二 倍精度で行なわれ ているため信頼性が高い。

・診断 メ ッセー ジが詳細 であ り,モ デルの修正,改 良が容易。

・デー タ ・ファイルの初 期生成,新 規追加,各 種修正,削 除,分 類,組 み合わせ,グ ラフ表示

が できる。

。デ_タ の合成加工(四 則演算 ・累乗 ・対数 ・平方根 ・絶 対値 ・eの 累乗 ・平 均値からの偏差

・規準化),時 間 ラグ操 作,季 節調整,時 系列延長ができる。

。部分テス ト,全 体 テス ト, .最終 テス トでは,内 生変数 ごとに,実 績値 と計算値とがグ ラフ併

用で比較で きる。

・単一方程式 モデル連立方程式モデルの両方力㍉ 直接最小.自乗法,二 段階最小:自乗法に よって

扱え る。

・モデルの中に代替要素を組 みこん で,選 択的に分析で きる。

。モデル 自体 の修正,更 新を最小限度の操作でできる。

。シ ミュレー シ ョン分析 の結果 は,転 回点分析,成 長性分析,乗 数 分析,外 生変化の複 合効果

分析が行なえる。

〈プログ ラミング ・システ ム>

LEMSは,IBMシ ス テ ム/60の デ ィス ク ・オペレーテ ィング ・システム(DOS),

また は,オ ペレーテ ィング ・システ ム(OS)の 制御の下で用い られる。

DOSとOSと で は,使 用可能な主記憶装置の コア容量 が異なる。

。DOS64Kバ イ ト以一ヒ

・OS128K〃

〈機械構成>

LEMSは,IBMシ ス テ ム/360モ デ ル30,40,50,65,75に よって操 作でき

る。 その場 合の最小 機械構成 は次の通 りである。

。中央演算処理装置

浮動小数点演算命令セッ ト。

主記憶装置容量については,前 節参照。

。磁気テープ装置4台,ま たは磁気デ ィス ク装置1台 。

。カー ド読取穿孔装置1台 。

・印刷装置1台 。(印 刷桁数132桁 以 上)

。操作卓1台 。

・以上のほか に,DOSま たはOSで 必要 とされる装置。
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〈処理内容〉

(プ ログ ラムの種類)

LEMSは,全 体で10個 の プログ ラムか ら構成 されている。

① プアイルの生成 と更新

② 入 力デー タの作成

③ 季節調整 と時系列延長

④ 単相関行列

⑤ 直接最小 自乗法

⑥ 直接最小 自乗法

⑦ 二段階最小 息乗法

⑧ 誘導型

⑨ モデルのテス トと予測

⑩ 予測結果の分析

(各 プ ログ ラムの説 明)

① ファイルの生成 と更新ブ ・グ ラム

このプ ログ ラムの機能は,次 の通 りである。,

・ファイルの生成

・デー タの削除

。データの新規追 加

・デー タの修正

・デー タの分類 ・組み 合わせ

。グ ラフ表示,あ るいは ファイル内容のサ マ リー

② 入力デー タ作成 プ ログラム

マス ター ・ファイルからデー タを抽 出して,各 種のプ ログラムの入力デー タを 作成す るための

プ ログ ラムであ る。デー タ抽出 にあたっては,次 の二つの操 作があ る。

・タイム ・ラグ操 作

・変数変換

変数変換の種類 は次に示す通 りである。
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膓

種 類i形 式 備 考

l
i

加 法 (要 素1)+(要 素2) ・(要 素1),(要 素2)は 下 段

の要 素中の任意の ものを表わす ・

。基本操作の要 素数

30個DOS64K以 上

60個OS128KB

80個OS256KB以 上
・演算の優先順序

1累 乗

2乗 ・除法

3加 ・減法

減 法 (要 素1)一(要 素2)

乗 法 (要 素1)×(要 素2)

除 法 (要 素1)÷(要 素2)

累 乗
(要 素2)(

要 素1)

変 数 Xi

－

XはXlの 算 術平 均

σはXiの 標 準偏差

定 数 C

常用対数 i猷9{10Xi

自然対数 IogeXi

平 方 根
－
JXi

絶 対 値 lX川

eの 累乗 exi

平均値か
らの偏差

－
Xi-X

度 数 の
規 準 化

－
Xi-X

σ

③ 季節調整 と時系列延長 プログ ラム

季節調整 と時系列延長 の二つ の操作があ る。

操作のタイプとして,

。 季節調整のみ

。 季節調整を行 な ってか ら時系列延長

・ 時系列延長のみ

を選択で きる。

季節調整は,経 済企画庁方式 によって時系列分解を行ない,季 節変動,傾 向,循 環変動,不 規

則変動を算 出し,季 節調整済系列 を求 める。主要 アウ トプ ッ トはグラフ化 され るほか,季 節調整

済み系列 をカー ド上 に出力で きる。

時系列延長 につい ては,原 系列あるいは季節調整済系列 に対 して,時 間を度数 とす る一次 ・二

次 ・三 次の多項式回帰 による時系列デー タの延長 推計を行な う。

④ 単相関行列 プ ログ ラム

任意の二変数のすべ ての組み 合わせの相互関 係を示す,単 相関係数マ トリックスをプ リン ト
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'

す る。

⑤ 直接最小.自乗法

(1)プ ログ ラム

個別の方程式 ごとに,構 造 の推定 と検定を行 な う。

(主 要なアウ トプ ット)

・デー タ ・リス ト 、

。単 相関係数

。決定係数(自 由度修正前 ・後)

・重相関係数(自 由度修正前 ・後)

・パ ラメー タの推定値

・推定パ ラメー タの標準誤差

・推定パ ラメー タのt値

。方程式の標準誤差

・重相関係数 の有意性検定のためのF値

・ダー ビン ・ワ トソンd統 計量

。部分テス トとそのグ ラフ

。寄与 率

⑥ 直接最小 自乗法

(2)プ ログ ラム

直接最小 自乗法(1)で検 討 され た方程式群を,連 立体系 と考えて分析を進めるときに用いる。

ア ウ トプ ッ トとして

・誘導型 作成 に直結 している

・方程式 ごとに代替 的な式を組み こめる

・連立体系 の中の方程式を追加 ・削除で きる

ことで ある。

(主 要 なアウ トプ ッ ト,)

・パ ラメー タの推定値

。推定パ ラメー タの標準誤差

・推定パ ラメー タのt値

。決定係数

。方程式の標準語差

。重相関係数 の有意性検定 のためのF値

・ター ビン ・ワ トソンd統 計量
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・誘導型 作成 プログラムへ の入力 ファイル

⑦ 二段階最小自乗法 ブ ・グ ラム

連立方程式 としてまとまった構造方程式群のパ ラメー タをこのプ ログラムによって推定す るこ

とがで きる。

主要なア ウ トプ ッ ト

・パ ラメー タの推定値

。推定パ ラメー タの標 準誤差

。決定係数

・方程 式の標準誤差

・ター ビン ・ワトソンd統 計量

。誘導型 作成 プログ ラムへの入力 ファイル

⑧ 誘導型 プ・グラム

直接最小自.乗法(2),ま た は二段階最小 自乗法 の出力 ファイル にある。連立方程式の構造型か ら

誘導型へ変換す る処理を行な う。

(ア ウ トプ ット)

。構造方程式の全体系

。内生変数係数行列

。先決 変数係数行列

。誘導型係数行列

⑨ モデルのテス トと予測 ブ・グラム

全体 テス ト,最 終テス ドを行な う。外生変数につい ての予測値を与えれば,内 生変 数に関す る予

測が行 なえる。

(全 体 テス ト,最 終 テス トでのア ウ トプ ッ ト)

・内生変数ごとに実績値,推 定値,誤 差の時系列の値 とそのグ ラフ

。実績値,推 定値,誤 差の平均値 と標 準誤差

。実績値 と推定値の相関係数

・ター ビン ・ワ トソンd統 計量

。不等度係数(最 終テス トの場 合)

(予 測のア ウ トプ ット)

・以上の各項 目のほかに,予 測期間 についての推定値 とそのグ ラフ

⑩ シミュレー シ ョン結果の分析プログラム

各分析は独立 に選択 し得 る,次 の四種類の分析を行な う。

。転回点分析
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。成長性分析

・乗数分析

・外生複合効果分析
'

季 節 調 整 と

時 系 列 延 長

二 段 階

最 小 自 乗 法

ファイル の生成

と更新

入 力デ ー タ

作成

直 接 最 小

乗 法 ②

モデ ルの

テ ス トを 予測

直 接 最 小

乗 法 〔D

5-4-3図LEMSプ ログ ラムの構成

},:"・'

HEAPは,-HitachiEc・n・metricAnalysisProgram－ の略であ り,計 量経済 『

学の方法 によるアプ リケー シ ョン ・プ ログラムである。 これは,日 立製作所,お よび旧 日立 シス

テ ム ・エ ンジニア リング株式会社 がHITAC8000シ リーズ用 に開発した ものである。

2,.HEAPの 概要

計量経済学は,つ ぎの四段階か らなる。

第1段 階:型 の想定(ModeISpecification)

第2段 階:推 定(Estimation)

第3段 階:検 証(Test)

第4段 階:予 測(Forecasting)

。第1段 階の型の想定は,経 済現象を経済理論を基に数学 の関係式,連 立方程式で表現す る。

・第2段 階は,実 際のデータを用いて,モ デルのパ ラメー タを統計的方法によ り推定する。

・第3段 階は,推 定されたパ ラメー タが経済 現象を表現 し うるか どうかを,実 際のデー タと

推定 されたモデル計算値 との比較で検証す る。
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・第4段 階その確 定 した構造 を用いて将来の予測を行 う。 この個 々の各段階 において人の介入

が必要であ り,完 全 に自動イヒすることは不可能である。そこで,HEAPで は,人 の介入を,

ご く自然 な形で可能 にす るため次のよ うなブ ロックにす る。

ω モデル ・ビルデ ィング用プログラム(制 限情報推定法)

LITE(Limit・dl・f・ ・m・ti・nT・ ・tandE・tim・ti・ ・)

(2)構 造 推定 ぽプログ ラム(完 全情報 推定法)

FITE(F・lll・f・ ・m・ti・nTest・ndE・tim・ti・n)

(3>シ ミュレー シ ョンおよび予測用プ ログ ラム

MSTE(M・d・1Sim・1・ti・nT・ ・t・ndF・reca・ti・ ・)

の3個 のプ ログ ラムで設計 してある。

①LITECtモ デ ル全体 に含まれている情報の一部を用いて,構 造を推定する$ll眼精$Gvaよ

る構造推定用プログラムであ る。

す なわち,現 象のモデ ル化 を容易にす るこ とである。 こ⑳ため,現 象を表現す る代替 的モ

デルを数 多 く用意 し,こ れらの代替 的モデルの中か ら意図するモデルを選定す る機能を有す

る。 さらにこの機能をより充実させ るために,デ ー タ ・バ ン4と の関係を重視 し,IR的 な

思想,な らびにデー タ加工の機能がLITEに 含 まれている。

②FITEは,完 全情報にょる構造推定,な らびに予測を 目的 とするブ・グ ラムである こと

から,LITEに ょ って選ばれ たモデルにょり,構 造 を同時に推定す る。

③MSTFは,LITE,あ るいはFITEの 推定結果を検 証するプ・グ ラムであ ると同時

に,確 定 した構造を用い て予測す る機能を もつプ ログ ラムである。

計量経 済学 の四段階 とHEAPの 関 係を示 したものが5三4ラ4図 であゐ。

3.HEAPの 内容

HEAPを 構 成す る3個 のプ ログラムの内容 を次に説明する。

3.1LITE

LITEは モデル ・ビルデ ィング用プ ログラムであ り,デ ー タ加工 の機能を有し,推 定法 とし

ては限定情報単一 方程式法からなる。 そして各種の検定法が 含まれてい る。

(LITEの 特 徴)

。第1の 特 徴に 推定 したい構造方程式の数を無制限にしたこ とで,限 定情報単一 方程式法

の特 徴を生か した ものである。

。第2の 特徴;'イ ンプ ッ ト方法を簡単 にし,構 造 方程式は,変 数名を書けば よく,ま たデ

ー タ加工算術式を書けば よい。

。第3の 特徴,;ア ウ トプ ットを各種の統計量,構 造方程式で定義 した変数名のまSア ウ トブ
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ッ トされ,パ ラメー タに関 するt検 定の検果 も5%;10/。vaつ いて 自動 的に表示される。

。第4の 特徴;推 定法としてステラプ ・ワィズ(:段階)回 帰を採 り入れた♂ステップ ・ワイズ回帰分析

は,自 動的に,複 数 個の独立変数の中か ら最適 な独立変数 のみを選択 し,回 帰式を構成す

る段階 的な方法であ り,モ デルを構成す るのに便利 である。

しか し,計 量経 済分析 に用い るのには,意 図 しないモデ ルが構成 されて しま う可能性が

あ り,説 明変数に内生変数が含 まれてい る場 合には,二 段階最小自:乗法,識 別条件 の問題

も必要 であ る。 この ような問題を解決す るため,ス テ ップ ・ワイズ回帰 による二段階最小

自乗'法を開発 され{た。

・第5の 特徴{;'計算 精度 と成 分分析法の応用であ る。 計量経済学 における推定法は・最小 自

乗法系に見 られ るごとく,連 立一次方程式 の解 法にあ り,こ れは構造 パ ラメー タの相対精

度 となる。 そのため各種 の相対精度の実験の結果,1「P-C・nditi・nNumdern(行 列

の最大固有根 と最小 固有根 の比)で,連 立一次方程式の解 の相対精度を表わす実用上役立

つことがわか り,さ らに構

造 パ ラメー タの相対精度を

あ らか じめ知 って各推定法

を適用できるよ うにした。

さらに,こ の状態指数の結

果を見 て,要 求する精度が

得 られない場 合には,成 分

分析滋覇 う可能とならている。

3.2FITE

FITEは,完 全 情報推

定法にょるプ ログ ラムであ

り,構 造推定 用プログ ラム

である。

(FITEの 特 徴)

。第1の 特徴は;完 全情報推

定法は,数 値計算上 の問題

もさることなが ら,構 造方

程式に含 まれ る定義 式の除

去お よび定義式 の除去 に伴

い生ず る構造 パ ラメー タ間、

の制約条件の考慮な ど複雑

1

L[TE

代 替 的 モ デ ル の 構 成

FITE

モ デル を連 立体 系 で同 時 推

定 し,構 造 を 確 定す る。

↓

MSTF

統 計 資 料に も とづ き経済 理論 と

モデ ル との 合致 を検 討

`

MSTF

検 証 され たモ デル に も とづ き外

生 変 数を 与 え,'内 生 変 数の 採 来

値 を 求め る。

↓1

政 策

5-4-4図

推

定

検

証

HEAPプ ロ グラムの構成 ,

構

造

推

定

予

測
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な前処理を必要 とする。 この点を解決 し,構 造方程式(定 義式 も含めて)をLITEと 同 形

式で インプッ トすれば,自 動的 に定義式の除去 とパ ラメータ間の制約 条件 を作成で きる'よう

にした。

・第2の 特徴;条 件付二段階最小 自乗法件付3段 階最小 自乗 法 に開発 にあ る。

H.Thei1に よ り提 案 された二段階最小 自乗法は定義式を無視 した方法であ り完全

情報推定法 とい うより制限情報部分体系推定法に属す るものであ る。 このため,定 義式を

考慮 したヨ段階最小自1乗法を新たに開発 し,完 全情報 推定法とし担)がn条 件付 き段階最小

自1乗法IIで あ る。

3.3MSTF

MSTFは,検 証 と予測の機 能をもつプ ログ ラムである。

(MSTFの 特 徴)

・第1の 特徴;㌦ ,全 体テス ト,最 終 テス トの他 に反応テス トがあ る。 このテス トでは,多 次

元正規乱数 の発生 にょる連立体系 としてのモンテカル ロ ・シ ミュレー ションを開発 し,M

STFに 含 めた。

・第2の 特 徴;連 立体系 にょる予測を可能にす るため,外 生変数の予測公式を用意 し,簡

単な指定で,外 挿 ・内挿 ができ,予 測作業を容易に した。

。第3の 特 徴は,政 策変数の指定がで き,政 策 シ ミュレー ションを行 える。

(各 プログラムの内容)

〈LITE:LimitedInformationTestandEstimatlon>

(1)デ ー タ加工

(2)推 定 法(a)直 接 最小 自乗法(1)(OLS)

(b)直 接最小 自乗法(ll)(OLSSTEP)

(ス テ ップ ・ワイズ回帰分析)

(c)三 段 階最小 自乗法(1}(2LS)

(d)三 段 階最小 自乗法(H)(2LSSTEP)

(2LSに ょ るステ ップ ・ワイズ回帰分析)

(e)エ 段 階小且 乗法([D(2LSCOMP)

(成 分分析 に ょる2LS)

(f)制 限情報最尤 法(1)(1」IM)

(g)制 限情報最尤 法(田(LIMCOMP)

(成 分分析 によるLIM)

(3)検 定 法(a)構 造 パ ラメー タの検定

(b)構 造 パ ラメー タの符 号検定
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(c)識 別 性 の検 定

(d)自 己 相 関 の 検 定

〈FITE:FullInformatlorlTestandEstimation>

(1)』 推 定 法(a)三 段 階 最/」＼自乗 法(劫(2LSWRP)

(条 件 付2LS)

(b)至 段 階 最 小 自 乗 法(1)(3LS)

(・)澱 階 最 ・Jx－白 乗 法(■)(3LSWRP) .

(条 件 付3LS)"

(d)完 全 情 報 最 尤 法(FIM)

(2)テ ス ト(a)全 体 テ5ト

<MSTE:M。d。ISim。1。ti。nT,、t。ndP・ ・eca・ti・R>

(1)テ ス ト(a)全 体 テ ス ト

(b)最 終 テ ス ト

(。)反 応 テ ス ト

② 予 測 外 生 変 数 の 外 挿(時 間tに 関 す る)

予 測 公 式

(・)乞 一 ・・+・ …+…2+…i
,

(b)Z.・ 一。。 ・、t・ 、t2

(c)乞:=k-aoalt

(d)Zi==k.aoalt

(。)Z・k/(1+。 。e-at)

(f)7J・=aot/(～11十t)

(・)Z-k・-r・.

(h)tV・==・ 、+alZ-1+a2Z--2+・ 、Z-3+・ ・Z-4

政 策 変 数 値 の 指 定

(機 器 構 成)

。処 理 装 置(131Kバ イ ト以 上)1台

・磁 気 テ ー プ 装 置(又 は デ ィス ク)1～2デ ッキ

。デ ィス ク1台

・ カー ド読 取 機1台

。 ラ イ ン プ リ ン タ'1台
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5・5若 干 の新 規 プ ログ ラ ム紹 介

5.5.1最 短 時間問題解析サブプログラム

経営,そ の他 の工程管理 な どで,一 つの仕事 を最短時間,最 少 労力,ま たは最 少費用 で行い

たい とい った問題 を解か ねば ならない ことがあ る。その ような問題 を解 くために使用 で きるの

が,こ のサブプログ ラムである。

この種の 問題 の内容 は,次 の ように表わす ことが出来 よう。い ま,あ る仕事 をするのに種 々

の方法があ る とする。例 えば5-5-1図 で,仕 事開始〔・1')から.仕 事終 了(8)まで に.次 の よう

な工程 の,ど れ を採用 して もよい とす る。

工程1

工 程2

工 程3

工 程4

工 程5

工 程6

工 程7

8

8

8

8

8

8

8

↓

↓

↓

↓

↓

↓

↓

5

6

5

6

7

6

7

↓

↓

↓

↓

↓

↓

↓

2

2

3

3

3

4

4

↓

↓

↓

↓

↓

↓

↓

1

1

1

1

1

1

1

こ こで ノー ドiか ら,ノ ー ドjま での作業 に要 する時間(ま たは労 力,費 用な ど)をaij

で表 わせば,各 工程 の所 要時間 は,そ れぞれ

工程1

工 程2

工 程3

工程4

工 程5

工 程6

工 程7

al2+a25+a58=Tl

a12+a26十a68=T2

aT3+a35十a58=T3

a13十aA6十a68=T4

a13十a37+a78=T5

a14+a46十a68=T6

a47十ae,7十a78=T7

の ようになる 。ここでTi(i=1～7)の 中 で最小 となるTkと,そ の工程(k)を 求 めれば,

そ の工 程が,与 え られ た仕事 を最短時間で遂 行する工程 とい うこ とにな り,問 題が解け たこ と

になる 。

また,こ の問題 は,次 の よ うな場 合に も適用 され る。い ま与 え られ た仕事 をす るのに必要 な

作 業の過程 が,前 述 の5-5-1図 の ような ネ ッ トワーク構成 となっている場合,aijを 前 記

一213一



仕 事

開始点

2 5

仕事終了点

5-5-1図 仕 事 の ネ ッ ト ワ ー ク

同様,ノ ー ドiか らノー ド」までの作業 に要す る時間(ま たは労力,費 用 な ど)と すれば,T1,

T2,… … …T7は 各 作業過程(path)を 完 了するに要す る時間 とい うことにな り,こ の中

でTの 一－as大 きな作 業過程 が,こ の仕事全体 を遂 行するに必要な時間を支配する ものであ り,

この過程 の所 要時間を短縮 する ことは,全 体 の仕事の所 要時間 を短縮す る上で効果的 であ り,

い わゆる,CPMやPERTの 問題 の基礎 とな る。 ζの場合は,aiiに 負 号を付 せば:.前 述 の

の最短時間問題 と.同一処理 が可能である。

プログラムの原理

解析の手法は種 々あるが,こ こでは2種 をあげ る。仕事の開始点を ノー ド1,仕 事 の終 了点

をNL(ノ ー ド総数=NL)と す る。 ノー ド1か らノー ドNLま で の,す べ てのpathをP,

(i=1,2,… …M;M=そ の ようなpathの 総 数)と す る と,そ の ようなBiを,あ る基

準 の もとに順次見出すルー チンを作 成す る。

次に,そ れぞ れのpathPiに 対 応す る所要時間Ti(前 記 の第5-5-1図 の 例 では

T・-ai・+a25+・ ・8)を 求 め ・T－ 鶴 ㌦(Tl)を 計 算 す る・T・=Tkと す る と

ワ

P・ な るpathが,最 短 時間工程であ り,そ の所要時間は 佗とい うことになる。

上述 の プロセスは,ネ ッ トワークが比較的小規模の場合に適す る。 このほか,大 系統 にむい

たイタレーシ ョン法 がある。

各 ノー ド間 の作業 の所要 時間,'示 丁を要 素 とする行列Aを 考える。いま新 しい行列A1に 変

換 す る もの と して,そ の要素 を 前'と した場合,各 要素 を次の関係式で変換す る。

万Tl-=min(aik十akj)(5-。5・ 。-1)

k=1,XL

同様の手順を順次 くり返 して,行 列 を変換 して行 く。

行列An・,の 要素をaihζ し≧ほの変換行列An+1の 各要素を 云丁丁 とレたとき.上 記(5"・5

●5)式 の 関係で変換 して行 き .そ の過程 で」.行列 麺 とAn+1の 各要素を比較 し,両 者の差 が,

ほ とんど零 にな ゴ場合,計 算は終了とする。その,ときの要素alNLが 最短 時間のTに 相当する。
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最 初にあげ たプログラム原理 に従 ったプログラム構成の概要 を示す と,5-5-2図 の よう

で ある。

計 算 開 始

NumB=

NUMB十1

ノー ド総数NL

ブ ランチ総 数KM

の読 込 み

各 ブ ランチデ ータA(L,」)

の 読込み

ノ ー ド1か ら ス タ ー トし

ノ ー ドNLに 終 る パ ス

PNUMnの 選 出

PNUMBに 対 応 す るTNuMsの 計 算

各パス印刷?

MIN(TNuMB).と そ の パ ス の 印 刷

終3

プ ログラム構成の概要

5-5-2図

一215－

PNUMBの 選 出

PNUMBに 対 応す るTNUMBの 計 算

(TNUMB)



こ こ でNL==ノ ー ド総 数 。

KMニ ブ ラ ン チ 総 数 。

A(L,J)=ノ ー ドLか ら.ノ ー ド 」 ま で の 所 要 時 間 を 示 す ブ ラ ン チ 。

」-JUMB=一=ノ ー ド1か ら,ノ ー ドNLま で の パ ス の シ リ ー ズ 番 号 。

で あ る 。

一 例 と し て ,5-5-3図 に 示 し た 作 業 不 ッ1ワ ー ク(こ の 場 合 はaij=ajiと した,)

の 計 算 の 結 呆 を 示 す と,5-5-4図 の よ うで あ る 。(ail≠ajiの 場 合 も同 様 に解 折 で き る)

パ ス の 総 数 は21.あ り.各 パ スK対 応 す る 所 要 時 間 は,75～30

20

5-5-3図 作 業1・ ットワークの一例

(注)○ 内の数字 は ノー ド番号,ノ ー ド間 のブラ ンチに書 かれ た数値 は所要時間

の間 でば らつい ている ことが わか る,,そ の なかの最小値で ある30が 最短 時間 で'そ の値 を出

すパ スは,次 の三 つのバスであ ることがわかる。

1→2→4→6

1→3→4→ ・6

1→3->6

tsX-,5-5-5図 ぽ,選 出 されたバスの順序 で,一 度得 られ た所要時間 よ り大 きい ものは,

印刷 しなL妨 式 とした場合の プ リン ト・ア ウ トの一例である・ これに よる と最短時間 を与える

パスが見 やす い。

次 に もう少 し複雑 な作業 オ、ットワークの例 を示そ う。5-5-6図 は・ ノー ド数・NL=:13

の場 合のネ ットワークである。 この計算結果 は,5-5-7図 の ようで,可 能なパ スの総数 は

339通 りあ り,最 小 時間パ スは.
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全パ スを プリント・アウ トした計算例
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1→5→2→9→10→11→12→13

の2通 り あ り,

1→5→2→9→10→11→3→6→7→8→4→12→13

一部 の パスのみ をプ リン ト・アウ トした計 算例

最短 時間 は60と い うことが示 され ている。
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5-5-6図 よ り複雑な作業 ネVト ワー クの一例
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5-5-7図 プ リン トアウ トの一例

5:5.2最 大輸 送問題解 析サブプログラム

ある起点 か ら,与 え られ た終点 まで,幾 つかの道路で結ばれ ている場合,こ の道路網の最大

輸送量 と,そ の場合 の各道路の輸送量 を求 めるのが,こ の問題 である。

前述の5-5-1図 で 各 ノー ドを,あ る地点 と考 え,ai」 をi地 点 か ら,」 地点 に直接つな

が る道路 の,i4j方 向 の輸送可能 容量 とする と,輸 送 ルー トは前記の工程1～7に 対応 した・

7つ のル ー トが考え られ る。各ル ー トごとの最大輸送量Tiは,他 の ルー トを無視 する と,そ

れぞれ,次 の ように表わ され る。

T1=

T2=

T3=

T4=

T5=

min(a、2,a25.a58)

min(a、2,a26,a68)

min(a、3,a35,a58)

min(a、3,a36,a68)

min(a13,a37,a78)

・一ー一.?.1ge



T6=min(a、4,a46,a68)

T7=min(a、4'sa47,a78)

ご 　

ここでtJ全 ネ ッ トワークの最大輸送量 は,ΣTiで は 与え られない。なぜ な ら.例 えば,ル
エニニ　

一 ト1と ル ー ト2の 輸 送 量 を 考 え た 場 合,ノ レー ト2の 最 大 輸 送 量 は,al2が/tZT-一 ・ト1でT1だ

け 使 用 し て い る の で,そ の 分 だ け 引 い て や る 必 要 が あ る 。 そ の 故 ・ ル ーF1と ル ー ト2の2ル

ー トで の 最 大 輸 送 量 は,T1十mi'n(a芭 －Tl,a26.a68)と な る 。

プログ ラムの 原理

解折 の手法 は種 々あるが,出 発点 を ノー ド1,終 点 を ノー ドNLと した とき,す べてのル ー

トP,(i=1,2,… …M)を,あ る基準 の もとに,順 次 さが し出すル ーチンを作 成する。

そ れぞ れの ルー トの最大輸送量 を求め,そ の量 を記憶 する と同時に,そ の ノレー トに含 まれ る

各道路の輸送融 ら,そ の・・一 トの最大輸送量を引いてやる・この手順を最后まで進めて洛

ルー ト¢～最大輸送量 の積算が,求 め る解 となる。

この原理に従 った プdiグ ラ ム構成の概 要を示す と,5-5-8図 の ようになる。

ここで,NL=ノ ー ド総数

KM=ブ ランチ総数

A(L,J)=地 点Lか ら地点Jま での道路 の輸送量(A(L,J)≠A(J,L)

で もかまわない)

NUMB=ノ ー ド1か らノー ドNLま で のル ー トのシリー ズ番 号

である。 、

一例 として
,5-5-3図 の よ うなネ ットワー クを,与 え られ た道路 網である と考 えてみ る。

計算結果 の一例を示す と,5-5-9図 の ようで ある。最 初のINTERMATRIXは,与 え

られ たネ ッ トワ_ク の,道 路輸送量 を要素 とす る行列 を示す ものである 。1行 目に0,10・

25,・
、・,・,と あるが・ ・妨 は・それぞれ ・地点 ・一 ・'・・-2・ ・-3・'1→4・1、

→5,1→6の 輸送量 を示 してい る(5-5-3図 参 照)。 .

続 い てFLOWとSTRINGが5行 あるが,こ れは,地 点1→6の ルー トを.前 節の バス を求

めるの と同様 の順序 で求 めてい った場合,各 ル ー トの最大輸送量 で存在す る ものが,5ル ー ト

あって,そ れぞれ の輸送量が,10ず つ あった ことを意味 している。こ こでFLOWは 輸送量,,

STRINGは 径 路 を示 している。

最后 に,LASTMATRIXと あ るが,こ れ は前記 の輸送量 マ トリクスか ら,各 ル ー トの輸

送量 を引いてい った最后の残余 マ トリクスで.こ の マ トリクスの各要素 を,輸 送量 マ トリクス

の各要素 か ら引けば,各 地点間 を送 るべ き輸送量が求 まる。ただ し,こ れ らの輸送量 はただ 一
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計 算 開 始

↓

ノ'一 ド総数N1,.

ブ ラ ンチ総数KM

の 読 込 み

`̀

各 ブ ラ ンチデ ー タA(L,J)

の 読込 み

`

NUMB=1

ト̀

ノー ド1か ら ス タ ー ト し

ノー ドNLに 終 る ル ー ト

PNUMBの 選 出

1

　

:1
ル ー トPNUMBの 最 大

輸 送 量TNI肘Bの 計 算

`1

各 ル ー ト印.唱

/

yes
印 刷

Nし.rMB=

NUMB-←1 no

-

!

ル ー トPNUMBに 含 ま れ る

デー タA(1」,T)か らTNUMB

を 引 く

●

no

<　 ?

1

yes

'

TN皿Bの 合計 と各 ル ー トの印刷

¶'

計 算 終 了

輸送問題における.プログラムの概要

5-5-8図
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5-5-9図

5-5-10図

つの解 を与え るのではな く,一 例 を示す もので ある。 この ことは,次 の例 か らも説明 され る。

5-5-10図 の ような,道 路 ネ ッ トワークが あ った場合,こ の最大 輸送量 は10で あ る こ
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とは容易に うかが える。そ の場合の輸送量 は,2→4の ル ー トは全然使わずに,2→3→4の

ル_ト のみを使 っても よい し,ま た2→4に5,2→3→4に5を 割 り当てて も良い。そ の他

の場合 も種 々考 えることが 出来るわけで,こ の輸送量 の配分 は,一 般 には種 々の解が あ り得る

わけ である。

5.5.3GERTに よ る管理 システムの分析

GERT(G,apini。 、IE・ 、luati・n・ndR・Ni・wTech・ique)は ・ 一般

の確 率過程 システ ムの分析 ・統合を行 う手法 である。対象 とするシステムは,物 理 的な もので

も,社 会的 な もので もよく,非 常に広範囲 にわたって可能 である。GERTを 最 も有 効に適用

で きる システムは,管 理分野 に多 く見受け られる。適用の方法.乃 至,効 果 は システムの性格,

並 び に分析 の意図に よ り異 なるが,従 来 の手 法に無い性格 を多 く持 っている。

応用手順 は,シ ステム確 率過程 に よるGERT・ ネ ッ トワークのモデノレ化,計 算,評 価 の三

つに大 別され る。実行上で一番問題 となるの は計算段階で,規 模の少ないシステムについては

余 り問題 はないが,巨 大 シス テムにな る と,電 子計 算機使用上で,高 度なテ クニ ックを要 し困

難 であ る。

GERTで は,シ ステ ムを ネ ッ トワークに よってモデル化 し,ネ ットワーク分析 に よって,

シ ステムの評価 と新 しいシステムの開発 が行な われ る。 この場合,シ ステムは,確 率過程 不 ッ

トワークで,モ デル化 されなければ な らな い。そこで,一 般 の電気 回路網 や,PERT型 ネ ッ

トワークとは異 なった不 ッ トワークを用 いる必要が生 じる。

この 不 ッ トワークの構 成要素は,論 理判断 を有す るノー ド(node;節 点),及 び ノー ド間

の推移確率 と推移時間,ま たは推移 費用な どの推移 内容を示す量 を,パ ラメー タとして持 つ ブ

ランチ(branch;技)が あ る。

(1)ノ ー ド及 びブランチ

有階個 の状態(state),ま た は事 象(event)と,ア ク テ ィビテ ィか らなる システム

を考える 。ここで システム内の任意の状態は,特 定の確率を持 って他 の状態 に推移 し・その推移

移 は,一 定 のアクテ ィビテ ィに よって実現 される。各アクテ ィビテ ィは推移時間,ま たは推移

費用な どに よって量的 に記述 され る。

この ような システムの,ネ ットワーク(有 向 グラフ)モ デノレを考え る。 まず ブ ランチはアク

テ ィビテ ィその ものを示 し,方 向 と量 を持 つ。例えば,状 態i(i=1・2・3… …・n)が

ア クテ ィビテ ィaに よって状態 」に推移す る場合,aの 実 現(ま たは実行)す る確率 をPi」
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(又 はP。)

,'へ ・'・)'

tij,Cij

,推 移 に要 した時間,及 び費用が 特定の確率分布を持 ち,そ れ らの平均値 を

(ま たはt。,c。)と する と,こ の関係 は5-5-11図 の ように表示 され る。

■
-

(Pij
ロヘリプパ　ノ

'tij,Cij)

a

－→ 」

5_5-11図 アクティビテ ィによる表現

ノー ドには,複 数の ブラン チが入 射,ま たは放射す る と考え られ,複 数 のブ ランチが入 射 し

ている ノー ドは,そ こに入 射す るブ ランチの一本 が実現 した場合に,ノ ー ドの状態が生起 する

こと もあ り,全 てが実現 して,は じめて起 きる場 合 もある。逆に放射側 について も,そ の よう

な関係 があ る。従 って ノー ドは,そ こに関与す る ブラン チを論理的に撰 択判断 しなけれ ばな ら

5-5-1表

ノ ー ド
'-
、`z,

`iし'ノ
ノー ド名称 論 理 特 性

入 (コ
合 接 型

(AND』)

こ こ に 入1)†'1'る 全 て の ブ ラ ンチ が 実 現1生 起)

し た と き に 、 実 現 す る状 態(又Lよ ・.|こts:)を示

す ノ ー ド。

射 <コ
包 含 離 接 型,

(INCLUSIVE・OR)

こ こに入1〕†す るプ ラ ン'チの うち任 意 の一 つ以

」二が実 現 した ときに実現 す るノー ドで、状 態

はブ ラ ンチの最 少時 間 で終 了す る。

側 灼
非 包 含 離 接 型

(EXCLUSIVE・OR)

こ こに入射 す るブ ラ ンチの うち任 意の∴ つ だ

けが実 現 した ときに実現 す る ノー ド

放

射

側

D
必 須 型

(DEＴERMINISTIC)

こ こか ら放 射 して い る・各 々のブ ラ ンチは、 こ

のノ ー ドか 尖現 した と きに必ずり三現 され る

[〉
確 率 型

(PROBA81UST|C)

こ こか ら放 射 して い るブ ラ ンチ は、 このノ
ー ドが実現 した ときに 、一各々の持 つ確率 に応

じて実 現す る外r－

5-5-2表

忌

ノ 一一 ド

「Lll.
LlL'ノ
呼称 入 射 側 放射側 論 理 特1生

、

○ ADIIIl 合 接 型 必須型
入射ブランチは全て実現する

放射ブランチは全て尖現する

C> AP型 合 接 型 確率型
入 射 ブラ ンチ は全 て実現 す る
放射 ブラ ンチ は その確 率 に応 じて実
ユ見す る

<) ID型 包含離接型 必須型
入射ブランチの幾つかが実現する
放射 ブランチは全て必ず実親 する

◇ iIP型1 、包 含6籠 接1狸 確率型
入 射 プラ ンナ の幾 つか が実現 す る

放 射 ブラ ンチ は その確率 に応 じて尖
現 す る ・

1OIED・ 申1・顕 …接・・
「

必須型
入 付 ブラ ンチ の任 意の一 つ だけ実現
す る。 放射 ブ ラ ンチ は全 で必ず実

現 す る

◇
l

EP型 排=包含離接型
1

、人!リ ブ ランチ の任 意 の一 つ だけ;∫三坦

確櫻i誌
,㌶ ㍑ ランチ1よその`綿

一223一



ない。 そ こで5-5-1表,5-5-2表 の ように,ノ ー ドの入 射側 と放 射側 に論理機能 を持

たせる。

(2)論 理 ノー トと,ネ ッ トワーク解析 の難易

表2の ように ノー ドは,六 つの タイ プに分かれ るが,ネ ッ トワークを構成す るノー ドの型(

特 に入 射側)に よって,解 析上の難易が生 じる。入 射側がExclUSiwe-or場 合 は・ネ ッ

トワ ークは,シ グ ナル ・フローグラフ(signalflowgrapb)と ほX'同 様 の内容 とな り,

一様 に解析 しうる。入 射側 がAnd,ま た はU:nclusive-or:な 場 合 は,ケ ース ・パ

イ ・ケースの解決が必要で,比 較 的めん ど うである。 しか し,EP型 の ネ ットワークに転 換 し

て考え られる もの もあ り,解 決不能 とい うこ とではない。

(3)ブ ランチのパ ラメータ関数

.各 ブランチは ,そ の実現確率,及 びア クテ ィビテ ィに関わる時間な どの確率変量 を持 つが ・

GERTで は,ブ ランチのパ ラメータと して,次 の ような特性関数 を定議す る。

任 意の ブランチの アクテ ィビテ ィには,そ の実行時間t'の み が関係 し,tが 確 率密度関数

f(t)に 従 うもの とす る と,tの 積 率母関数(M.G.F)M・(s)は,

M・{・)-E{・st}

-S'

teet・ ・(・)・ … 樋 続 場 合

=Σest・f(t)dt;tが 不 連 続 な 場 合(1)

こ の ブ ラ ン チが 実 現 す る 確 率 をPと し て,次 のw－ 関 数 を 定 議 し て,こ の ブ ラ ン チ の パ ラ メ

ー タ とす る 。

w(s)=P・Mt(s)(2)

・が 雑 節 せ ず ・ 一 定 値 で あ ・ と き は ・
.1,f(・)・ ・一 ・ で あ る か ら ・M・(・)=estで ・

w関 数 はw(s)=Pe'tで 表 わされ る。 ネ ブ トワークの各 ブランチをw関 数 で表わす ことに

よって,ネ ットワークはw関 数 を持つ ブ ラン チと,論 理 ノー ドの順序集合 として把握 で き,シ

ス テム自体 の特性関数 をw関 数 で表 わす こ とがで きる。

(皿)解 析手順

前述 した ように,And,ま た はInctusiue-orの 入 射 ノー ドを持 つ ネ プトワー クの計:t't

算 は,一 律には行いが た 〈,計 算上未 解決 の問題が残 ってお り,管 理的応用 を妨 げる面があ る。

ここで,解 析手順 の うち,計 算段階に つい ては,EP型 ネ ットワークについて説明す る。

〈STEPIー モ デル化〉

システ ムの定性 的記述 を,確 率過程 ネ ットワークの形にモ デル化す る。 これ はア クテ ィビテ

ィと,そ れに よって実現 される状 態(ノ ー ド),ま た は,ア クテ ィビティの実 行を起因する状

態 との間の,事 象分析 をす ることに よって,用 いるべ きノー ドの型 を決定する こ とにな る。次

一224-d
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●

㍉

に,各 ブランチに必要 るデータの収集を行 う。第1に ア クテ ィビテ ィの生起す る確率 を求め る。

第2に は,経 過 時間等 の測 定 と,そ の確定分布 の決定 である。確率分布 の決定 は,す で に開発

されている統計 パ ッチー ジの,標 準分布を用 い容易 に求 められる。第3に 積率母関数 とw関 数

の記述 を して,モ デ ルが で き上る 。

〈STEP2一 計 算〉

① 等価 グ ラフ

EP型 ネ ッ トワー クの基本構造 には,5-5-12図 の直 列,並 列.自 己ル ープの三種 があ

る。この三 つの基本型 は,5-5-13図 の よ うな,始 点 と終点 のみか らな る等価 グラフに縮

少で きる。そ の操作 は,シ グナル ・フ ローグラフの手順 と同様 である。

5-5-12図

●
Wa(s)(Pn;ta)Wb(S)(Pb;tb)

l
a2b3

n(a)

Wa(S)(Pa;ta)

5-5-13図

"E(S)(P,,tE)
1

WE(S)=Wa(S)・Wb(S)

(a)

WE(S)(PE,tE)
1
W.(S)=Wa(S)十VＬb(S)

(b)

碗(S)(PE,tE)1

3

・、・・)一一空 晶 百)

(c)

2

2

直列 な場合 は,ノ ー ド1か ら3に 推移 する確 率 はPE=P。 ・Pbで あ り,そ の推移時間

　 　 　

はtE=t・ 十tbで あ る 。 ま たt。 とtbが 互 い に 独 立 な 確 率 変 数 な ら,tEの 積 率 関

数(M・G・F)はMtE(s)=Mt。(s)・Mt,(s)で あ る 。 従 っ て,次 の 関 係 か ら5-5-

12図(a)と5-5-13図(a)の 等 価 が 言 え る 。

WE(s)=PE・ME(s)

=Pa・Pb・Mta(s)・Mtb(s)

=Wa(s)・Wb{s)(3)

並 列 な 場 合 は,両 ブ ラ ン チ は,互 い に 排 反 で あ る か ら,ノ ー ド2の 起 き る 確 率PEは,

P、=P・ 十Pb(≦1)で あ る 。 ノ ー ド1か ら2に 達 す る 時 間tEは,t。 及 び,tbの 各 分

布 の 混 合 分 布 と な り,そ のM・G・Fは,

M・ 。(・)一{P。 ・Mtti(s)+
.P・ ・M・ ・(・)}/(P・+P・)

で 与 え られ る 。従 っ て,

WtE(s)=PEMtE(s)

一(P・+P・){P 。M・ 。(・)+P・M・ ・(・)}/(P。+P・)

一22已 一



=Wta(s)+Wt、{s)

と な り,5--5-12図(b)と5-5-13図(b)は 等 価 で あ る 。

最 後 に,自 己 ル ー プ の 縮 少 に つ い て 述 べ る 。 ノ ー ド2の 起 き る 確 率PEは,ル ー プ をn回 ま わ

ロ

bっ て ノ ー ド2に 到 る 確 率 がP、 ・Pbで あ る か ら,定 常 状 態 で は,

OO
nPa

PE=2'P・ ・Pb==
1-P,n=0

と な る 。

Pa・P:と い う事 象 に つ い て のM・G・Fが,Mt。(s)・Mt,(s)で あ る か ら,tEのM・

G・Fは 　
ΣP、 ・P:・Mt。(s)・Mtb(s)

MtE(s).=n==o

PE

　 ロ
=ΣW。{s)・Wb(s)/PE

n=0

={W・/(・-W・)}/P.

となる。これより

W。(・)-P。 ・M・ 。(・)-W・(・)/{・-W・(・)}

とな り,ル ー プが 消去 され る。

以 上の基本 的縮少 原理 を用い て,大 きな ネ ッ トワークを5-5-14図 の 如 き,簡 単な等価

なネ ッ トワークに変換 して,

ネ ットワーク自体のW関 数,

求 める ことがで きる。

しか し,実 際には各 ノー ド

を逐 一消去 して行 くの はめん

どうで もあ り,ネ ットワー ク

ト◇
点

ド一

始

ノ

5-5-14図

1

.,
ー

,
}

ノ>k
端
ド一

終

ノ

が大 きか った り,位 相的に複雑 な構造 を持 つ場合 には,縮 少 の ミス を招 き易 い。そ こで,次 に述

述べ る直接 に 鴨(s)を 算 出す る と便 利で ある。

②WE(s)の 直 接計算法

シグナル ・フ ローグラフで用い られ るMasonの 方 程式 を工夫 して,次 の よ うなWE(s)を 求 め

め る一般式が得 られ る。

酬 』 め鵠 ≒鵠 ・iflf:',z',}ω
(1,1,kは 正 整 数)

一22(テ ー
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8

但 し,・

n,(s);始 点 ノ ー ド(source)と 終 端 ノ ー ド(sink)を 結 ぶ,連 結 した 前 進 ブ ラ ン チ

の 順 序 列 を バ ス と い う。 始 点 と 終 点 を 結 ぶ パ ス が 伺 本 か 存 在 す る と き.そ のi番 目

の パ ス の パ ラ メ ー タ を,ni(・)で 示 す 。 パ ス は 直 列 構 成 で あ る か ら,17i{s)は そ の

パ ス に 含 ま れ る 各 ブ ラ ン チ のW関 数 の 積 で あ る。

L・(」,s);k番 目 のj次 の ノレー プ の パ ラ メ ー タ を 示 す 。 ノレー プ と は 任 意 の ノ ー ドか ら 放 射

す る ブ ラ ン チが,他 の 幾 つ か の ノ ー ド,及 び ブ ラ ン チ を経 て,も と の ル ー プ に も ど

る場 合 の,ブ ラ ン チ の 閉 じた 順 序 列 で あ る 。1次 の ル ー プ と は,個 々 の ノレー プ で あ

る 。 」個 の1次 ル ー プ が あ っ て,そ れ らが 共 通 の ノ ー ドを 通 る こ と な く,離 接 し て

い る と き に,そ の 」個 の1次 ル ー プ の 集 合 を,j次 の ル ー プ と い う。1次 の ル ー プ

の パ ラ メ ー タ は,Lk(1,s)=17Wl(s)で あ る 。j次 の/tZ・一一プ は 」個 の1次 ル ー

プ の 同 時 事 象 で あ る か ら,そ こ に 含 ま れ るj個 の1次 ル ー プ の 各 パ ラ メ ー タ の 積 と

し て,L,(j.s)=f7L,(1,s)で 表 わ さ れ る 。

Lik(j,S);j次 の ノレー プ の う ち で.パ スiの 中 の,ど の ノ ー ド も通 ら な い ル ー プ 。

こ の 計 算 を 具 体 的 に,5-5-15図 を 用 い て 示 そ う 。

Wj

、

Wk

5-5-15図

(W関 数 のSは 消略 してあ る)

先 ずfli(s),L,(j,s),Lik(j,s)を 求 め る た め に,パ ス,及 び ル ー プ の リス トを,

5-5-3表 ～6表 に 作 成 す る 。5-5-4表 で1次 ル ー プ に つ い て は,L,(Ls)をL,

で 表 わ し て あ る 。Lik(j,s)に つ い て は,5-5-3表 よ りL11(1.s)=L3と

L31(1,s)=L1の 二 つ し か な い 。

これ らの結果を(4)式 に 代入す る と,

一227一



i パ スiの 通 るノー ドの順序 171(s) 17iと 離 接す るルー プ

1

2

3

4

① →② →④→⑥ →⑦

①→② →⑤ →⑥ →⑦

①→③ →⑤ →⑥ →⑦

①→③ →④ →⑥ →⑦

爪=W。 ・W。 ・We・Wg

172=W・ ・Wth・Wf・Wg

刀3=Wb・Wd・Wf・Wg

凪=Wb・Wi・We・Wg

L3,2次 上 な し

なし

L1,2次 上 な し

な し

5-5-3表

4

i ル ー プiの 通 る ノー ドの順序 Li(s)

1

2

3

4

「L－ 一

② ④ ②

② ⑤ ③ ④ ②

③ ⑤ ③

⑥ ⑥

L1=W・ ・W」

1」2=Wb・Wk・Wi・Wl

L3=Wd・Wk

I4=W1

5-5-4表

i 互に離接 する2個 の1次 ル ープ Li(2,s)

1

2

3

4

1」1・L3,

L1,1」4

L2,L4

L3.L4

Ll(2,s)=]二1・1」3

1」2(2,s)=1」1・L4

1」3(2,s)=L2・L4

L4(2,s)=1」3・L4

5-5-5表

1

互 に離接す る3個 の1次 ループ

Ll,L3,L4

Li(3,s)

L1(3,s)=]]1・L3●1・4

_一_L___

θ

5-5-6表

ユヒ 　
分母=1十 ΣΣ(-1)Lk(j,s)

一 ・一(L、+L、+L,+L。)+{L、(・)+L,(・)+L・(・)+L・(・)}一{L・(・)}

=1-(W▲ ・Wj十Wh・Wk・Wi・Wj十Wd・Wk十Wの 十(Wi・Wl ,・Wd・Wk十W・ ・Wj

・W1十Wh・Wk・Wi・Wi・W叶Wd・Wk・Wl)一(Wc・W'j・Wd・Wk・W1)(5)
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も

分子 －S・ 、(、){・+珪(一 ・)・ ・k(j,・)}

=ll、(1-L、 、(1.・))+172(1+0)+173(1-L3、(1,・))+

174(1十 〇)

=W.・W.・W。 ・Wg(1-WdWk)十W・ ・Wh・Wf・Wg十Wb・Wd・Wf・Wg

(1-W。Wl)+Wb・Wi・W。 ・W、(1)

.とな り,(5),(6)よ り5-5-15図 の 等 価W関 数 が 求 ま る 。

〈STEP3一 シ ス テ ム の 評 価 〉

以 上 の よ う に,シ ス テ ム 内 で 実 行 さ れ る 各 ア ク テ ィ ビテ ィ,及 び 状 態 に つ い て の 情 報 が,全

て 体 系 的 にWE(s)の 中 に 盛 り込 ま れ る 。WEIs)は.そ の 意 味 で シ ス テ ム 内 の 情 報 を 抱 揺 す る,

シ ス テ ム の 特 性 関 数 で あ る 。

そ こ で シ ス テ ム 評 価 は,評 価 基 準 に 対 応 し たWE(s)の 展 開 に よ っ て 行 わ れ る 。 こ の 評 価 基 準

と し て は,

(Dシ ス テ ム の 実 現 確 率 。

(2)変 数(シ ス テ ム 実 行 時 間,費 用,シ ス テ ム の 信 頼 性)の 期 待 値 及 び 分 散 。

(3)変 数 の 分 布 関 数,及 び 信 頼 限 界 。

(4)シ ス テ ム の 弾 力 性,感 応 度,安 定 性 。

が 考 え ら れ る 。

(1)の シ ス テ ム の 最 終 状 態 が,実 現 さ れ る 確 率,PEは.

M・ ・(O)ニ
.f、.f(・)d・=1

よ り

PE=WE(0)(=PE・MtE(O))

で あ る か ら,VV'E(O)の 計 算 よ り求 ま る 。 ま た,

ME{s)=鴨(s)/PE=WE(s)/WE(O)

よ り・ 原 点 周 りの 一 般 」次 の 積 率 は,次 式 で 計 算 さ れ る 。

・ ・。 一 芸 、 〔ME(s)〕 、_

一 芸
、 〔W。(s)/W。(o)〕 。一 。

Kド ☆ 〔e・M。 〔・)〕,一 。

一

、6、 〔e・(Wv](・ 川 ・)〕 、一 。

これ より直 ちに システム変数 の期待値,及 び分散が求 まる。

(3)の分 布関数の形状 は

(7)

VL'・(・)川0)=M・(・)=S

,.f(t)d・

一2
,2,9一

(8)



か ら,f(t)を 求 め る。 この場合,ラ プラス変 換な どの積 分変換 を行えば よいが,ピ アソン

(Pearson)曲 線(typel～N),お よび グラム ・シ ヤー リー(Gram-Charlier)

級数(typeA,B),ま た はエ ッヂ ワース(Edgeworth)法 を あてはめるのが,ベ ター

である。

システムの弾力性,感 応度,む よび安定性の分析は,一 般 の感 応度分析 と変わ らないが・ こ

れ らの定義 は多様 で,そ の分析方法 もさまざまであ る と見受け られる。GERTの 分析 におい

ては,入 力変動 に対す る出力変動の比,内 部変動(ブ ランチのパ ラメーが変化す る場合)対 出

力変動の比の特性 を調 べる ことに よって,シ ステム高さ定 安佐 の レベルが判断で きる。 これ ら

の分析を通 して,シ ステム内の問題点の追求か ら,新 しい システムの設計 のための,基 準 の設

定が可能 となる。

以 上の ようにGERTで は,シ ステム内の必要情報 を余す ことな く高度な正確 さで 鴨(s)

の 中 に包 含す る ことに よって,必 要 に応 じて種 々の情報 を 礼(s)の 展 開に よって得 られ る。

(皿)解 析 例

以下 に,非 常に単純化 した製造 ラインを,GERTで 分 析 した例を示主 う。

5-5-16図 は,部 品製造 の ラインを示す。工程1は 製造 工程で作業 時間 は,平 均4時 間

⑤
7:

一∠

ス ト・ソク1ス トッ ク2可 ミ良品
一 ー一

/

ト ヨ …

/一 一一

r

・い ・1ト
{・ ・H…

11

7

ー
ス トック3

一

/'一

→…ヨ /
」 A格 品● ●

七1川

・1・司

5-5-16図

の指数 分布 に従 う確率変数で ある。製造 された部品 はス トック1で 工程2の 検査作業 を待 つ。

検査 時間はス トック1で の待 ち時間 を含 めて,平 均1時 間 の指数 分布 とな っている。検査 結果

25%は 不 合格 とな り,工 程3に 流 され て修理 を受 ける。修 理は コンス タン トに3時 間で終了

す る。修理済み の ものはス トック2で 工程4の 検査 を待つ。 この検査時間 は待 ち時間 を含め て・
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平均2時 間 の指数分布 をす る。 ここでの不良率 は30%で,合 格品 は工程2で 合格 した7・・5%

の 部 品 と一緒 にス トック3に 送 られ る。工程5,6は と もに仕上げ 作業 で.5で は コンス タン

トに10時 間 で.6で は コンス タン トに14時 間 で終 了す る。 また5と6の 仕事 の取 り扱 う量

は6対4の 比 である。最終工程7の 検査 で不良率 は5%,不 良 品は全 てスク ラ ップにまわ され

る。以 上の ことは5-5-7表 に ま とめ られ る。

5-5-7表

.

工
程
工程内容 平均工程時間 時間分布形 PiMi(S) 備 考

1 部 品 製造 4時 間 指 数分 布 1・(1-4S)-1 W1(S)

.2
第1回 検査
不良率25%

1〃 指 数 分 布
0.25(1--S)-1

0.75(1-S)-1
W2(S)、W5(S)

3 修理作業 3〃 コ ンスタン ト 1・e3S W3(S}

4
第2回 検査
不良率30%

2〃 指 数 分 布
0.3(1-2S)-1

0.7(1-2S〕-1
W4(S)、W61Sl

5 仕上げ作業
6割 の仕事

10〃 コ ンスタン ト 0.6elos w7(s)

6
仕 上作 業・
4割 の仕 事 14〃

コ ンスタン ト 0.4P14S W8(S}

7
最 終 検 査
不良率5% 2〃 指 数 分布

0.0511-2S)-1
0.95(1-2S)-1 Wg(S)、W10(S}

も

`

〔部 品製造)S

{1-4S)←1

=Wl

r第1回 検 査

10
.25

(1-S)';
==W2

0.75(1-S)→

=We

5-5-17図

修理作業2

♂オ=w3
3

,、ラ"・:
2s、

oコ"

0.6elos=Wr

k>○ ・
0.4x4.=We

(仕 上げ作業)

5-5-16図 の ラ イ ン は5-5-17表 を 用 い て,

モデル化 され る。

5-5-18図

WSB(S)

(第2回 検 査B

O.3

(1-2S)-1 不 良 品
=W.0

.05(1-2S)-1

==W・

AO
.95

⊆元三s)'1完 成・

(最終検査)

5-5-17図 の よ う なEP型 グ ラ フ に

鴨 。⑧
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こ こ で 計 算 機 の イ ン プ ッ ト ・デ ー タ と し て,5-5-8表 を 作 成 す る 。 コ ン ピ ュ ーータ で は,

パ ス,及 び ル ー プ の 検 出 を 行 い,パ ス と ル ー プ の リ ス トを 作 表 さ せ る 。 こ の 場 合 ・ 図 か ら わ か

る よ うに,ル ー プ が 含 まれ な い の で,5-5-9表 の パ ス のIJス トの み が 得 られ る 。

5-5-8表

ブランチ番号
1 始 ノ ー ド 終 ノ ー ド Pi 分布 形 τ1=Ml(o) M7(0)

1 S 1 、1.00 EXP 4.0 32.00

2 1 2 0.25 〃 1.0 2.00

3 1 4 0.75 〃 1.0 2.00

4 2 3 1.00 CONST 3.0 9.00

5 3 B 0.30 EXP 2.0 8.00

6 3 4' 0.70 〃 2.0 8.00

7 4 5 0.60 CONST 10.0 100.00

8 4 5 0.40 〃 14.0 196.00

9 5 B 0.05 EXP 2.0 8.00

10 5 A 0.95 i"i 12・01
8.00

|

(但 し,EXP:指 数 分布CONST:分 布 が一定)

5-5-9表

パス番号 πi(s) 始 ノー ド 終 ノー ド HNK(ブ ラ琴) 羽i(旬
・1〆(0)

π7(0)

1 丑 、{s) S B ① 一② 一④ 一⑤ 0.0750 0,750

2 π2(s) 〃 〃 ① 一③ 一⑦ 一⑨ 0.0225 0.3825

3 π3{s) 〃 〃 ①一③ 一⑧ 一⑨ 0.0150 0.3150

4 π4(s) 〃 〃 ① 一② 一④ 一⑥ 一⑦ 一⑨ 0.00525 0.1155

5 π5(s) 〃 〃 ① 一② 一④ 一⑥ 一⑧ 一⑨ 0.0035 0.0910

6 π6〔s) S A ① 一② 一⑦ 一⑩ 0.4275 7.2675

㎡

7 π7(s) 〃 〃 ① 一③ 一⑧ 一⑩ 0.2850 5.9850

8 π8(s) 〃 〃 ① 一② 一④ 一⑥ 一⑦ 一⑩ 0.0997 52.1945

"

9 η9(s)
、

〃 〃 ① 一② 一④ 一⑥ 一⑧ 一⑩ 0.0665 1.7290

10 π㎡s) 〃 〃
一 一

(○ の 中の数 字はブ ランチ番 号)
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ち

5-5-9表 を説明す る と,パ スのW関 数 は,そ のパスに含 まれる各 ブ ラン チのW関 数 の積

であるか ら,

f、 、(,)一 着iw、(、)

こ の 両 辺 の 対 数 を と る と,

jEi・

1・917・(・)=Σ1・gW」(・)

両 辺 をsで 微 分 す る と.

jEi

π((、)一 π 、(・)X(Wj(・)/XN-・(・))

jEi
∴fll(O)=lli(o)S{W・(0)/W・(0)}

一`fii"・ 、(。)誤 。 、τ/・,}

jfijEi～
=17Pj● Σtj

と な る 。 同 様 に し て,

π1(・)一 π 、(・){」 自 ～(Σt」)・一`s・i(τ1)2+誓iMl(・)}

が得 られる。 したがって,次 の公 式 よ り5-5-8表 か らS-S-9表 の 結果が計算 され る。

酬 。)一 着1PＬ

jEi

ti(9)17、'(0)=『17、(0)・Σ

π:(。)一 ・・、(。).{jEi～2JEi～(Σtj)一 Σ(tj)2+膓i㎡ 、(・)}

こ の こ とは,ル ー プ の リス トに つ い て も同 様 に 行 え る が,こ こ で は,ル ー プ を 含 む ネ ッ トワ

ー ク の 分 析 は 省 略 す る 。

次 に5-5-17図 は5-5-18図 の よ うに 簡 略 化 され る の で,求 め る 等 価 関 数 は 硫A、,と

xy8B(s)で あ る。

(4)式 よ り,

　ぐ　ほ

W、 。(・)==Xff・(・)=17、(・)+17,(・)+刀 ・(・)+π ・(・)

QO}　ピ　　

W,。(・)==Σ 爪(・)=π ・(・)+17・(・)+〃 ・(・)+π ・(・)+ll・(・)

で あ る 。 こ こ で,

wl(・)=x〆 〔・)

ル が
W,〔 ・)=Σ17・(・)

で あ る か ら,t,の 期 待 値 と 分 散 は,
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・・{・・▲}-M∴ 倒 →i鵠

VAR{・ 、、}-Ml。(・)一{Ml。1・)}2

一 瓢}一{篭{1}}2

と し て 求 め られ る 。

した が っ て.

PSA=WSA(0)=,O:i'87875

PSB=Ws刊(0)==0.12125

次 にtSAとtSBの 期 待 値.kよ び 分 散 を 求 め る と,

E{・ 、A}一 μ,A、-W;。{0)

iESA,

=Σui(O)

=19 、5459

E{・,B}==μ 、B、-W、 三(0)

iESBノ

=Σf7i(O)

=13 .6412

VAR{・ 、▲}-W、:{・)一{W:。(・)}2

iE'SAiεS▲2

=Σ1ズ(0)一{Σf7{(O)}

=26 .6871

VAB{・,,}-44・4407

以 上 より,こ の ラインで は,1パ ッチの部品を製造す るのに,1バ ッチ分の原料 を投入す る

と,0.88バ ッチの部品が平均約20時 間 で産出され るこ とが 期待 され,そ の分散 は26・1で

ある。

以 上は5-5-7表 の条 件下での結論 であるが,条 件が変 わ った場合の"⊆{s)の 特 性 を調べ

ることが 重要であ る。また,こ こでは実行時間の期待値 と分散 まで しか求め なか ったカ1・tSA,

及びts.の 分 布 を知 るに は,グ ラム ・シヤー リー級数の 一般 第n項 の係数 が・積率 の組み合']1

わせ で求め られ るので.5-5-8表.お よび表 のMi(s)とflt(s)のs=0に おげ る高階微分s・

のコラムを増 やす ことに よって,そ れぞれの分布 関数 が得 られる。今回 は分布関数は求めなか

ったが,以 下 に条件変化が 生 じる場 合のシステム分析 の一例 を示す 。
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●

こ の ネ ヅ ト ワ ー ク の 関 数 表 示 は,〔10)式 よ り,

W,A(・)一(・'一 ・ ・)"{・ 、25(・ 一 ・ 芦 ・㍉.・(・-2・ プ1

+・ 、75(・ 一 ・)-1}+(・.6・'os+・.4e14s}…95(・-2・)-1(11)

W、B(、)一(・ 一 ・ ・)・・× ・.2・(・ 一 ・)}1・e35s・ ・、7(・-2・)'1

+(・ 一 ・・T'{・.25(・ 一 ・戸e3s・ ・.・(・ 一 ・汀+・ ・75(・ 一 ・丁1}

.(O.6eloE+o、4e14s)・0.05(1-2、)-1(IM

で あ る 。

第1検 査 で の 合 格 率 と,最 終 的 合 格 率PsAと の 関 係 を 調 べ て み よ う。 こ の 検 査 の 合 格 率 が

工 種1の 平 均 作 業 時 間t1に 依 存 す る と し て.

P=F(t1)=1-e-at1但 し,aは 定 数

の 関 係 を 仮 定 す る 。 こ の と き5-5-7表 を.次 の 置 換 を し て.Ps△ を 求 め る 。　　
W■(s)=(1-tls)、

W21s)=(1-P)(1-s戸=♂t皿(1-sア1

W,1、)-P(・ 一,)」 一(・ 一 ♂t寸)(・ 一 ・)・1,、

.'.PSA=WSA(0)

=(0 .7〔i-atiー ト1-e－at1)×0、95{13)

P,▲ がO、90,す な わ ち 合 格 率90%の ラ イ ン に す る に は … の 平 均 時 間 は ・

0.90=(0.7e-atl十1-e-atl)×0.95)

よ り,♂t1=0.17544で あ る 。

ま たt1=4の と き.P=1-♂t1=O.75で あ る か ら,〔i4a=0.25と な り,従 っ て.

t1=4×(10geO.17544)/10geO.25

=5 .04時 間

と な る こ と が わ か る 。

次 に(13)式 で,

0.665・1≦PsA<0.95と し て,t1=T1(PSA)を 代 入 す る と ・

T、(P,。)一 一 ⊥1・9{(・.95-P、A)/・.95…3}・ 一 ・34656
a

こ の 式 は,t1とPs、 との 関 係 を 示 す もの で,5-5-19図 で 示 さ れ る 。 ま た,こ の と き

tSAの 期 待 値 は,

E{・,A}一
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5-5-19図

T、(PSA)

=t1

9

8

7

6

5

4

3

2

1

0

0.665 O、7 0.8

Ps、(合 格率)

0.9 O.95
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●

も

5-5-20図 期待合格時間 一 合格率曲線

E〔t`A;

(期 待 合

格時 間)

23

22

21

20

19

18.5

SSA

O.95-PBA

t1=-3
.4656

。一____一__L
7899.5

PSA(合 格 率)
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=11 .039-0.019P十(0.665十 〇.285P)(3十t1)/PsA

但 し ・P==1-(0.95-psA)/0.285

・・一 一
,、41561・9・(・95-…)/・285

で5-5-20図 に示 され る。

以上は製造 ラインの,ほ ん の一面 を扱か ったにす ぎず,コ ス トな ど,他 の量 的把握 の可能な

なシステ ム内の成分につい て も,Wds)の 中 に含めて分析 する必要が ある。 この例で抜か った

各時間の分布は,必 ず しも現実を満 た してはいないが,実 際の システム分析 では,よ り正確な

分布関数 を用い られ る。全 ての ブランチのパ ラメ ータについ て,出 力 との関係 を調 べ ることは・

複合 ネ ットワークの場合 には,め ん どうであるが,電 子計算機 の使用 に よって,そ の解決が可

能である。

この分析 と合わせて,工 程順序の最適化,中 間 ス トフク数,位 置,お よび容量の最適化,機

械修理 や工具 シ ョヅブな どでの待ち行列 システムの設計,そ の他の 問題解決が行 なえ よう。

NO.1

1

2

3

4

5

6

7

8

9

17i(0)

0.07500

0.02250

0..01500

0.00525

0.0035

0.4275

0.2850

0.09975

0.06650

Σ,、X(t、)2ΣM、

0

7

1

2

6

7

1

2

6

1

1

2

2

2

1

2

2

2

30

121

217

134

230

121

217

134

230

51

142

238

159

255

142

238

159

255

ノ

17i(0)

0.7500

0.3825

0.3150

0.1155

0.0910

7.2675

5.9850

2.1945

1.7290

　
17i(0)

9.0750

6.9750

6.9300

2.67225

2.4535

132.5250

131.6700

50.77275

46.6165

5-5-21図 実例演算結果
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5・6分 析 プ ログラム の応用例 題 集

◆

5.6・1は じ め に

通常,計 量 モデルは,各 要 因の決 定,あ るい は係数 誘導 のため・い くつかのサ ブ'セ ッ ト●

システ ムが用い られ るこ とが多い。 これ らの サブ ・セ ット・システムは・それ ぞれ単 独に使用

され て も,か な りの効果を発揮す る ことが ある。

以 上の理 由か ら,本 節 では,典 型的なサブ ・セ ット ・システムをプログ ラ ミング レ,あ わせ

てテス ト.デ ータに よる試行結果 を表示 して参考 に供す ることに した。

プログラム方針は,標 準プ ログ ラム ・パ ッケ ージとして汎用性 を高 めるため,宣ORTRAN

N言 語 に よって記述する もの とし,あ る程度,小 規模の システムで も使用 に耐 える よ う・ オペ

1/一 テ ィング ・システ ムの コン トロール下に よるコンパ イラー使用可能の最小メ モ リー・一・サイ

ズ65KBを リ ミプトに して,モ ニ ター常駐下 め もとに実行で きる よう組ん でみ た。

5.6.2相 関 ・回帰分 析プログラム

ある変数 系列が,他 の要因 とどの ような関連 があるか。また個 々の要因を予測に用い る場合

に,与 え られた変数系 列を説明す るため に,ど の程度 有用 であ るかを,時 系列解析 の基礎的 な

手法 であ る相関分析 と回帰分析 の両 面か ら解析 しやす い ようなプ ロ'グラムを作成 した。

そ のため データ形式,パ ラメ ータ形式 を両 プ ログ ラム とも同一 とした。 また,デ ー タのパ ン

チ形式 に とらわれずに実行で きる よう,メ イン ・プログ ラムの仕様 ステー トメン トは.ネ ーム

リス ト指定 に よって,外 部か ら与え て参照で きる ように した。 さらに,実 際 にデータを与え て,

解 析 する ときには,試 行錯誤,あ るい は,前 もって他の種 々な条件か ら・おそ ら くこ うなるで

あろ うと推 測 されるモデルへの裏付け を とるため,実 行 されることが多い。

従 って,あ らか じめ予測 され るす べての要 因 をデータ としてパンチ してteき,INPUT段

階 で解析対象 となるデ ータを選 択す ることに よ り,一 連 の時系列の解析 にお いては,一 つの デ

ータ群 です ますこ とがで きる ようになる 。

〔デ ータ入 力形式(カ ー ド ・デ ックの構成)〕

1)デ ー タ ・フ ォーマ ットを指定 カー ド

データは同一時点 ごとの実行で,一 番最初 に与え られた時 系列を入 力 し.2番 目以降に
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要 因 群 を 入 力 す る 。 そ の フ ォ ー マ ッ ト(デ ー タ ・パ ン チ 形 式)を デ ー タ ・フ ォ ー マ ッ ト

・カ ー ドで 指 定 す る 。

t:k'デ ー タ ・フ ォ ー マ ッ ト指 定 形 式 は.通 常 のFORTRAN文 法 に 準 じる 。 す な わ

ち.カ ー ドの 第1コ ラ ム か ら(2F10・6)な ど と.両 側 に か ッ コ を 忘 れ ず に パ ン チ

す る 。

2)デ ー タ 数,要 因 数,選 択 を 決 め る パ ラ メ ー タ ・カ ー ド

'
パ ラ メ ー タ と して

1.デ;タ 数(12')'

2.要 因 数(デ ー タ ・カ ー ドに パ ン チ さ れ た 全 て の 要 因 数,そ の 実 行 時 で 使 わ な い

もの も含 め る)'(1`2)

3.今 回 の 実 行 時 で は 使 用 し な ら 要 因 数(t2)

4.使 用 し な い 要 因 番 号(10'1'2)

:
5.調 物 た め め ◎ デ 、シ グ(4。 字 ま で)・`

以 上を1枚 のカ ー ドに して読 み こませる。

3)デ 三夕

デ一 夕はDに よ り,指 定 した フォーマ ッーで読み込 ませる。

PARAMETER

FORMATCARD

長徽 ㌦ ・繰・

相関 また・回帰 ・
・一ス ヲ 。クラム

5-6-1図

(IBM36b,HI'TAC8000FORTRA.Nに よ るCompile&Goの 場 合)
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〔注 〕 試行錯誤

パ ラメー タ ・カー ドを変え ることに よって,プ ログラムは データの選択 をおこない つ

つ2)～3)の 実 行を何 回で もくり返す ことが で きる。

なお入 力形式につい ては相関分析,回 帰分析 とも同一である。以上 を図示す る と,5-6-

1図 の ようになる。

〔プログ ラム制限 〕

IBM360,HITAC8000シ リーズの オペ レーテ ィン グ ・システム65KBモ ニ ター ・ランで

実行す るとして,こ の プログラムのデ ータ ・サイズ制限 は,次 の ように なる。

i)デ ー タ時点の限界 ………100時 点 まで。

iD説 明 変数 の個数14個 まで 。

輌)実 行時に不必要 データ として指定 し得 る説明。

変数 の個数10個 まで。

注)初 の制 限は一応10個 までであるが,フ ォーマ ッ5指 定カ ー ド中に,不 要な説明

変数 をXタ イプ ・ステ ー トメ ン トで読み とばす ように指定すれ ば・実質的には ・さらに

個数 を増や し得 る。

〔処理方法 の実例〕

簡単な応用例 として,次 の ようなケースを考え てみる。まず実際 のデ ータ として,鉄 鋼(粗

鋼換算)生 産量の昭和33年 ～41年 まで の変化量 を と りあげ,こ のプ ログ ラムで分析 を行 う方

法 を示 してみ る。

鉄鋼 の趨勢 を現 わす もの として,実 質GNPと 鉱 工業生産指数 の両者 を と り,景 気 動向 をあ

らわす もの として,経 済企 画庁 の景気動向分析時系列中の鉄鋼を説 明す る変数 を選び出す 。次

いで1年 間 の累積指数 とした もの と,景 気 に遅行ず る系列中の鉄鋼を説明す る変数 の累積 指数

とい う,ふ たつを選択 抽出 して分析 してみ る。

得 られた データーは,次 表の ようになる。

年 度

⊃3

13'4

i3・

36

40

度 鉄 鋼 GNP 鉱工業生産指数 一致系列 遅行系列
一

3

4

5

6

7

8

9

0

1

12771

18247

23161

29399

27250 .

34080

40532

141296

}
151898 .」

12086

13664

16408

19503

21778

24874

28859

31223

、34685i

39.4

49.4

60.5

71.7

75.1

87.2

98.2

101.3

118.6 …

713

936

835

776

492

934

536

618
`

936」

458

714

836

1046

443

814

7431

571}1

800i
…1

説日月変数釆暑
「,

9

'1
123'4

、_L_

・一一一24三 一 一



この場合FORMAT指 定(1)は(2F5.0,F5、1.F3.0.F4.0)と 指 定す る。

鉄鋼 に関 しては,景 気 の影響 が時 期的にずれ て顕在化する傾向 がある。 グ ラフ,そ の他 で検

討す る と,一 致系列 よりも遅 行系列のほ うが,鉄 鋼 と同 一の動 きを している ように見える。 そ

こでまず,説 明変数番号の(1-1,1-2) .(2-1・2-2)の よ うな組み合わせで・鉄

/一 致 系列(1-1,2-1)

鋼:GNP,鉄 鋼 業生産指数/＼

遅行系列(1-2,2-2)

の よ うな分析 を行なってみ る。

この場合パ ラメータ ・カー ドのパ ンチ形式は,(1-L2-1)の 組 み合 わせを得 るため・

カ ー ドの 第1カ ラ ムか ら,

90

/

・
L

デ

ー

タ

数

9

時

点

40

ノ/

.
`

』

TUPNI

説

明
変
数

01

説

明

変

数

個

数

今

回

は
使

わ

な

い

40

＼

,

使

わ

な

い

説

明

変

数

番

号

とパ ンチする。27カ ラムか らは,タ イ トル印字のためのヘ ッデ ィング ・リテ ラルをパ ンチす

る。

また組み合わせ(1-2,2-2)を 得 るためのパ ラメータ ・カー ドは,第1カ ラムか ら

09040103と パ ンチ し,ま た27カ ラムか ら,ヘ ッデ ィン グ ・リテ ラルをパ ンL⊥_」_」__L__L_L_一

チ する。

相関,回 帰 プログ ラムについて実 行す ると。

(2-1)で は 一致 系列 の偏相関値(純 相関値)… ……0、488

(2-2)で は 遅行系列 の偏相関値(純 相 関値)… ……0.667

の数 値が得 られ る。

GNP,鉱 工 業生産指数 の偏 相関は,(2-1)で はGNPが0.11と 小 さ く,(1-1)

の回 帰分析 で も,係 数が意 味 としては有 り得 ない ○(負)符 号 をみせてい る。従 ってこの3

ユ

ー一242-一
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変数 で分析 する ことは,一 致系列かGNPの ど ちらかが適 当でない ことになる。

(2-2)で は,GNPお よび鉱工業生産指数 と も,あ ま り偏 相関値 は高 くないが,景 気 と

うま くフ ィッ トし,重 相関値 は0.9973と 他 の組み合せ に比べれば,最 も高 くなっている。 ま

た(1-2)の 回帰分析 の正負符号 も,妥 当な もの とな っている。そ こでGNPか 鉱 工業生 産

指数 の うち,片 方だげで表わ した ら,ど の程度 になるか を,遅 行系列と組み合わせ て分析 して

みる。説明変数 の組 み合 わせば(1-3,1-4)(2-3,2-4)と な る。

従 ってパ ラメ ータは,、.

1,

0904020203

O.gO4020103

使用しない

説明変数個数

(1-3,2-3)

(1-4,2-4)

使わない

GNPの 番号 一致系列の番号

ty

とな り,デ ータは前回の実行RUNと 同 一の もの を使 う。1

こ こで(2-3)で は,遅 行系列の偏相関値が(2-4)の0.639よ り も高 く.0.897を

示 している。 これttet工 業 生産指数 自体に景気の波 の影響が強 くあ らわれ ・GNPを 用 いる と,

景気指標 の果す役割がふえ ることを物語 ってい る。重相関値に よる分析 も大差がな い。また回

帰分析 に よる係数,実 績 値,予 測値 の差 も大差 な く,ど ちらを採用 した らよいか は・一概 には

いえないであろ う。

結論 として,こ こでは(1-2,2-2)の 組 み合わせに よるGNP,鉱 工業生 産指数,遅

行系列 の三 つの説明変数 が,回 帰 分析 の偏差 も意 味のあ るもの として説 明で きる。

これは37年 の 自主規制 の影響 に よる もの と,38年 以 降40年 までの過大評価 に よる影響

に よって,理 由ずけ られ る。なお重相関分析 で も,.原 系 列に対す る当 ては ま りの良 さを見せ て

い る。

プログラムは相関 ・回帰分析 の双方を結びつけ て,1本 の プログ ラムに した方が良いが ・ オ

ペレー"イ ング ・システ ム下の コンパ イル所要最小 メモ リー ・サイズの関係 上,65KBに よ

る2本 の プログラム としている。 しか し,実 行時 はモー ター ・ランのため,1本 にす るの と大

差ない と考 え られ る。

フ ロー ・チヤ=ト 及 びテス ト ・ランの結果 は,次 に示す通 りです。

一一243一



5-6-2図

DO

(DATA

多 元 相 関 回 帰

INPUT)()RMAT

CARDBFIAi)

DATASIZE

説 明変数

不要にする説明変数

DATA

READ

不要 な説 明

変数 を除 く

使用する

デ ータを

PRINTOUT

分 散 ・共 分 散

行 列 作 成

連 立 方 程 式 を

解 く(掃 出法)

係 数 を

PRINT

予測値 を算出

実 績Y

予 測値Y'

差Y-Y'

PRINT

重相関係数 算出

重相関係数

PRINT

－244一

デ ータ読込指定

●
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5-6-3図

NPUTFO… 翻AT

CARD

REAI)

DATASIZE

説明変数

不変とする説明変

DATACARD

READ

不要 な説 明

変数 を除 く

使用す をデー
タを

PRINT

単相 関

マ ト リ プク ス

作 成

単相関
マ トリックス

PRINTOUT

偏相関係数

計算

偏 相関係数

PRINT

重相関係数

計算

量相関係数

PRINT

STOP

FORMAT指 定

LOOP

説明変数分岐
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5-6-4図 組み合わせ(1,1)に よ るラン結果
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5-6-5図 組 み合 わせ(1.2)に よ るラン結果
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5-6-6図 組み合わせ(1.3)に よ るラン結果
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5-6-7図 組 み合 わせ(1,4)に よ るラン結果
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5-6-8図 組 み 合 わ せ(2.t)に よ る ラ ン結 果
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5-6-9図 組 み合わせ(2.2)に よ るラ ン結果
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5-6-10図 組 み 合 わ せ(2.3)に よ る ラ ン 結 果
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5・6・3線 型 計 画 法

標準的な線型計 画法に よる例題 を,次 の ように設 定 してみ る。

〔問 題〕

ある自動車工場 で,小 型乗用車,中 型乗用車,ト ラ ックの三種製品 を製造 してい る。小型乗

用車1台 を製造す るのに,必 要 とする鋳 造工程 の工数 は15人 時,プ レス工程 の工数は24人

時,塗 装組立工程の工数 は21人 時 であって,中 型乗用車 の場 合には,そ れぞれ42人 時,30

人 時,28人 時 を必要 とす る。また トラックで は30人 時.6人 時,14人 時 であるとする。

ところが,そ の工場で,毎 月使用 で きる許容工数 は,鋳 造工程,プ レス工程,塗 装組立 工程

の拾のおのについ て,そ れぞれ45,000人 時,24,000人 時28,000人 時 で あ り,か つ小型

乗用車,中 型乗用車,ト ラ ックの1台 あた りの利潤は,そ れぞれ25,000N',48,000円,

30,000円 であ る とする。

この とき,そ の工 場では,小 型乗用車,中 型乗用車,ト ラ ックを毎 月,そ れぞれ何台ずつ製

造すれば,あ たえ られた制約条件 内で最大の利潤をあげ るこ とが で きるだ ろ うか。

ただ し,こ こで述べ た利潤 とは,利 得か ら設備消却 費,資 材費,人 件費な どの固定費用 を差

し引い た ものであ る。

〔解 析 〕

問 題 の 制 約 条 件 を 含 め て,数 式 化 し て み る と,

15x1十42x2十30x3≦45,000

24x1十30x2十6x3≦24,000

21x1十28x2十14x3≦28,000

と な り,禾U潤

y=25x1十30x2十48x3

を最 大 に す る 。X1,X2,X3を 求 め れ ば よ い こ と に な る 。

もち ろ ん,x1,x2,x3≧0と す る 。

X4,X5,X6,そ れ ぞ れ ス ラ ブ ク ス 変 数 と す れ ば,

45,000=:15x1十42x2十30x3十x4

24,000=24x■ 十30x2十6x3十x5

28,000=21x1十28x2十14x3十x6

の 等 式 が 成 り立 つ 。

.占
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〔プ ロ グ ラ ム に よ る 計 算 〕

◎ 入 力 デ ー タ の 形 式

デ ー タ は

00000-0025-0030-0048000000000000000

450000001500042000300000/0000000000

24000000240003000006000000000/00000

2800000021000280001400000000000000/

と仮 定 し,上 の よ う に,そ れ ぞ れ4枚 の カ ー ドに パ ン チ さ れ て い る もの と して,入 力 フ ォ ー

マPtト の パ ラ メ ー タ を(7F5.0)と す る 。

0704

◎ 上 の デ ーーーーータ をm行n列 の 行 列 と 考 え,4行7列 と し た と き,L－ 一 一 と さ ん 孔 し た パ ラ

メ ー タ ・カ ー ドを 加 え る 。 そ して 最 後 に,上 述 の デ ー タ ・カ ー ド4枚 を 付 け 加 え る 。

〔結 果 〕

x3が1,250す な わ ち トラ ッ ク1,250台 と ・

x1が500す な わ ち 小 型 乗 用 車500台

x5が4,500す な わ ち プvス 工 程 の 工 数 が 余 り4,500

'4な ど が,そ れ ぞ れ 算 出 さ れ る 。 そ し て,こ の と き の 利 潤 は72,500円 と な る 。

プ ロ グ ラ ム 及 び デ ー タ ・カ ー ドの 構 成 は,IBM360.HITAC8000シ リ ー ズ の オ ペ

レ ー テ ィ ン グ ・シ ス テ ム に お い て,次 の よ う に な る 。

島

タブ ローのM行 とN列 を指定

(FORMAT==212)

5-6-12図

フ ロ ー チ ャ ー トの 概 略,お よ び テ ス ト ・ラ ン の 結 果 は,次 に 示 す 通 りで あ る 。
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5-6-13図 シンプレックス法によるLPフ ロー チヤー ト
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5-6-14図 線 型計画ラン結果
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5・6・4一 元配 置による分散分析法

最 適な工程 を設計,企 画す るための一手法 として,次 の ような例題 を設 定 してみる。

〔問 題 〕

ある工程 において,A1,A2,A3の3種 の処理法 を実験 し,下 記 の表の結果を得た。 こ

れに基いて,一 元配置 の分散分析 を行 ってみ る。

〈り返 え し回数

1

2

3

A1

45,5

32、6

47.9

A2

54.3

60.4

55,3

分 散 分析 と同時 に,寄 与率 も求 めてみ るこ とにする。

A3

36.5

42.7

39.6

湊
〔プ ロ グ ラ ム に よ る 計 算 〕

◎ 入 力 デ ー タ の 形 式

455326479

543664553

365427396

上 記 の よ うに 入 力 デ ー タ は,3枚 の カ ー ドに パ ン チ さ れ て い る もの と し て,入 力 フ ・オ ー マ ッ

トの パ ラ メ ー タ ・カ ー ドを(3F3.1)と す る 。

◎ 要 因 の 水 準 数

この場合3水 準であるか ら,パ ラメータ ・カー ドの1枚 目の第1,第2カ ラムに 旦1を

一一255-一



パ ン チ す る 。

◎各水準の繰 り返えし数

例題の場合では,ど の水準 もくりかえし回数は,回 であるから.=こ 旦.と ・・ン

チする。な拾パ ラメ ータ ・カー ド2枚 目にパ ンチす る各水準 の繰 り返 し数 は,(FORMAT

=3012)で 第1カ ラムか らパ ンチする。

◎ データ ・カー ド 、

例題 の場合では,最 後 にデ ータ ・カー ド3枚 を加 える。

〔結 果 〕

S.S.… … 平 方 和

D.F.… … 自 由 度

M.S.… … 不 偏 分 散

F.0,・ … ・・ 不 偏 分 散 比.

に つ い て の 計 算 結 果 表 が,別 表 の テ ス ト ・ラ ン結 果 の よ う に 求 ま る 。

こ の 場 合,1行 目 が 要 因,2行 目 が 残 差,3行 目 が 全 変 動 で あ る 。 そ し てRは,こ の 要 因 の

寄 与 率 で あ る 。

コ ン パ イ ル ・ア ン ド ・ゴ ー に よ る カ ー ド ・デ ッ ク 構 成 は,次 の よ うに な る 。

PAILIM・ ・;TERCAR
D#,

PAItaME「rfiRCAR
D

FORMATCARD

II△ENDMON

5-6-15図

フ ロ ー チ ャ ー トの 概 略,お よ び テ ス ト ・ラ ン の 結 果 は 次 の よ う γ な る 。
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5-6-16図 一元配置の分散分析
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5-6-17図 分散分析ラン結果
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6.6.5二 元配 置法 のイエーツ 解析

不良 ロ ッ トの分析推 定の ため,次 の よ うな例題 を考 えてみ る。

〔問 題 〕

下記 の表 は,不 良製 品数 をA,B,Cの 各 条件 の もとで検査 した結果に よる・不良数 増加値

である。A,B,C各 要 因 の平方和 を求め てみ よう。 ただ し,イ エーツの解法 に よる もの とす

る。

Ao A1

Bo B1 Bo B1

:

Co
`

14 一30 2 一1

Cl 16 4 20 4

吉

〔プログラムに よる計算 〕

◎入 力データ形 式

一258-一



条 件
デ ー タ

A B C

0 0 0 14

ユ 0 0 2

0 1 0 一30

1 1 0 一1

0 0 1 16

』

1 0 1 20

0 1 1 4

1
ー
「.

1 1 4

上記の14～4の データを

1・・41・22'」ニー1

の よ う に3ケ タ ず つ,1枚 の カ ー ドに さ ん 孔 さ れ て い る もの とす る 。 従 っ て入 力 ブ ォ ー マ ッ ト

の パ ラ メ ー タ を(8F3.0)と す る 。

次 に 要 因 数 の パ ラ メ ー タ を 考 え て み る 。 こ の 場 合 はA,B,Cの3つ で あ る か ら,パ ラ メ ー

タ ・カ ー ドの 第1カ ラ ム か ら,T2の フ ォ ー マ ッ トで パ ン チす る 。

.…tO・31

最 後 に 前 述 の デ ー タ ・カ ー ドを 付 加 す る 。

夢

〔結 果 〕

1行 目 か ら順 に

CT(修 正 項)

SA

SB

SA×B

Sc

SA×c

SB×c

S▲ ×B×c

SA以 降 は,A.B.C各 要 因 の 平 方 和 で あ る 。

一259一



◎ プログラム構成

オペレーテ ィング ・システ ム下での カー ド・デ ック構成 は,以 下の ようにな る。

5-6-18図

フ ロ ー チ ャ ー トの 内 容,お よ び テ ス ト ・ラ ン 結 果 は 次 の 通 り。
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5-6-19図 2n型 の イエー ツ解法
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5-6-20図 推定分 『の ラン結果
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5.6.6時 系列分析の手法

生産工場などでの出荷量,生 産量などの年 ・季節変動要因や,そ の他の変動要素を見出すた

め,変 動周期の検定をおこな つてみる。'

〔問 題〕

下記 の表 は,あ る機械 の生産台数(単 位;万 台)で あ る。系列相関係数 を求 め て,周 期の見

当をつけ てみ ょう。

昭和27年 上 4.8 昭 和31年 上 4.1昭 和35年 上 5.1

'

下 4.2 下 4.5下 4.7

28年 上 4.2 32年 上 4.236年 上 4.1

下 4.6 下 3.2下 3.7

29年 上 3.2 33年 上 2.537年 上 2.9

下 2.4 下 2.6下 2.5

30年 上 3.0

」

34年 上 3.838年 上 3.0

下 3.6 下 5.7下 3.6
「1

一262一
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〔プ ロ グ ラ ム に よ る 計 算 〕

◎ 入 力 デ ー タ形 式

484242463224

3036'41454232

252638515147

413729253036

上 記 の よ う に,4枚 の デ ー タ ・カ ー ドに さ ん 孔 さ れ て い る もの とす る 。

.,こ の と き,入 力 フ ォ ー マ ッ トの 指 定 を す る パ ラ メ ー タ ・カ ー ドは,第1カ ラ ム か ら(6F

2、1)と パ ン チ す る 。

次 に デ ー タ 数(2ケ タ),最 大 周 期(2ケ タ)を 表 わ す パ ラ メ ー タ ・カ ・一一・一ドを 用 意 す る 。

こ の 場 合1旦 エ 』 岨 」 とパ ン チ す る 。

'[覇

数

・そ して最後 に,前 述 の4枚 のデ ータ ・カ ー ドを付け る。

〔結 果 〕

テス ト ・ラン結果で明 らかな ように,周 期1～10ま で の,そ れぞれの周期に対す る系列相

関係数 が印字 されてい る。そ の10種 の うち,最 大 の係数 を持 つ ものが,最 後 にア ウ トプ ット

されている。例題の場合 では,周 期1で 系列相関係数 は0.6557で,す な わち・周期性 があ ま

り大 き くない。 しい て相関係数 の大なる ものを拾 うと,8周 期 ぐらいの見 当になる・・

カー ド・デ ック構成 は前節 と同様 であ り,以 下に フローチャー トとテス ト ・ラン結果 を示す。

一一一263一



5-6-21図 系 列相 関による周期検出
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5-6-22図 系 列 相 関 に よ る 周 期 検 定 結 果
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-0 .47960

-0
.7460う

一〇
.53684

-0
.0345巳
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8
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ノ

0.42145

0.54109

--d
.23971

10

ワイタ、・イ1'

季 節 指 数 の 分 析

一〇 .50369

0.65う70

5.6.7

季 節 変動要因の分析 一手法 と して,連 環比率法に よる,季 節生 産指数 の例題 を設 定 してみる。

〔問 題 〕

下記の表 は,あ る機械 の生産 状況 である。連環比率法に より.季 節指数 を算出 してみ よう。

38年1月143 39年1月 ・621 40年 ・ 月i・63

…

2月158 2月 165 2月 158
1

3、 月178 3月 181 3月 177
÷設

4.月169 4月 168 4月 169

5月167 5月 172 5月 161
一

6月160 6月 167 6月 161

■
7.月166 7月 171

1

7月 163

8月168 8月 166 8月 161
`

9.月170 9月 170 9月 158

10月181 10月 182
オ

10月 177

11、 月181 11月 182
`

11月 177

i・2月 ・85
12月 186

!

12月 180…
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ただ し,初 期値37年12月 の生産台数 は,175で あ つた。

〔プ ロ グ ラ ム に ょ る 言十算 〕

◎ 入 力 デ ー タ の 形 式

1年 分 を3ケ タず つ,12ケ 月 分 を1枚 の カ ー ドに さ ん 孔 し て あ る もの とす る 。 こ の と き ・

入 力 フ ォ ー マ ッ ト指 定 の パ ラ メ ー タ ・カ ー ドは(12F3.0)と な る 。

◎ パ ラ メ ー タ ・カ ー ド#1

年 数 を 指 示 す る パ ラ メ ー タ ・カ ー ドを 準 備 す る 。 第1カ ラ ム か ら12タ イ プ で パ ン チす る 。

例 題 の 場 合 は10131と な る 。

◎ パ ラ メ ー タ ・カ ー ド#2

表 外 の 値(初 期 値),す な わ ち,例 題 の 場 合 は,37年12月 の 値175を 指 示 す る パ ラ メ ー タ

ク ・カ ー ドで,第1カ ラ ム か ら デ ー タ ・カ ー ドと 同 一 の パ ン チ ・フ ォ ー マ ッ トで パ ン チ す る 。

例 題 の 場 合 はF3.0・ で1117151と な る 。 最 後 に デ ー タ ・カ ー ド3枚 を 用 意 す る 。

〔結 果〕

フ ローチ ャー1,お よびテス ト ・ラン結果 は以下の通 りで,月 別に季節指数 が印字 され てい

る。

Q
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5-6-23図 連環比率法による季節指数の算出
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5-6-24図 季節指数の算出結果
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5.7作 業 管 理 シ ス テ ム

●

5.7.1ま え が き

ソフ トヴェアの開発や,プ ログラ ミングの仕事はその作業管理がなかなかむずか しい。 と くに,

種 々の仕事が混 合 し,し か も使用する コン ピュー タも夫 々性能の異 なる ものが数機種 もあるとこ

ろでは,作 業工程の基準化が大へんつかみに くい。

,しか し,ソ フ トウェアの開発 を産業ベース に乗せ よ うとい う最近の情勢 からい・うと了ζれは早

■ に解決 され なけれぽ ならない問 題である。

当センターで開発中の この作業管理情報 システ ムは,そ の試作および実験 とい うべきもので,

作業者 自身,あ るいはその監督者か ら提 出され た主観的,客 観的 な作業経過に関す るデ「 タを も

とに,プ ログ ラミング作成作業を分析 し,実 際の作業の工程管理 を行 な うと同時に時間的,経 済

的基準を とり出そ うとい うものである。 また,も う一つの大 きな特長 は,オ ンライン ・ター ミナ

ルか ら,随 時,情 報の要求が できるとい うことである。

問題点 としては,プ ログラミングとい う作業の進行度合 をどう数量 的に把握するか とい うこと

と,作 業種類が多様 でありなが ら,対 象者の数が少ない とい うことで,プ ログ ラミング作業一般

の基準 をとらえるにはデー タが不足 していると思われる。

しか しソフ トウェア開発会社や,計 算 センター では,そ れぞれの プログ ラマーの能 力は,一 つ.

の 大 きな財産 であるに もかかわ らずその財産 の評価がほとん ど行なわれなか ったとい う問題を解

決す る手がか りと して,こ の システムの効果の程が期待 され る。 『 、

5.7.2シ ステムの概要 および機器構成

このシステムは,現 在進行中の業務の進渉状況 を,業 務別に,あ るいは担当者別に製表 して出

力す る機能を,電 子計算機の使用状況を把握するため,機 種別に業務毎の計算機使用時 間を月報

形 式で製表す る機能 とを持 っている。 、

システムの 目的か らする と,い つで も必要 なときに,必 要 な情報を得たいということになるの

で,通 常のバ ッ≠処理 では無理 である。

そこで,こ の システムはTSSの も とで働かせる こととした。 現在,当 センター で稼働 中の

NEAC2200-500/200のTSSを 使 用 し,オ ンライン ・ター ミナルか ら会話形式 でシステ

ムを操作 できる ようにした。

この システ ムは,比 較的多量の デー タと,幾 通 りもの作表作業を ともな う,い わゆるデー タ処

理的な内容を持っているが,現 在のTSSで 扱 える言語はFORTRACの み であり,か っ ファ

イルもシークエンシャル ・ファイル(sequentialfile)し か扱え.ないとい う制限があ
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5.7.3シ ステム との会話

要求 された情報 が,短 時間にoutputさ れ るのは もちろんの こと,シ ステムの使用が,で き

るだけ容易 でなければな らないの も当然の ことである。そのために,こ の システムでは,ど の端

末か らで も会話が可能である ことと,使 用者がinputす るdataに 関 する項 目名,及 び,そ の

順序を シス テムが指示す ることにする。 そ して指示 され た項 目に対 して,使 用者か らの入力が無

い場合は',原 則 として前回に入 力され たdataを 使 って処理され る ことを基本方針 とする。

この システムは,も ちろん主記憶装置に常駐 にしているもの ではないが,い ったん主記憶装 置

にloadさ れ ると以後,続 けて何回でも使用が可能 であ り,前 回使用 した入力dataを,そ のま

ま使い たい項 目については,同 じdataを あ らためて入 力する必要はな く・前回と異 るdataの

属 する項 目についてのみ入力を必要 とする。

ただ し,シ ステムload直 後 の指定に於いて,と くにdataが 入 力されない項 目については,

原 則と して,そ の項 目を無視 して処理 され る。その項 目についてはdatafile中 の 情報との

つきあわせを行わず,全 情 報を対象 とす ることになる。

1.コ マ ン ド

この システムは必要な情報を得るためのdataの 入 力を容易にす るために,5つ の コマン ドを

用意 してお り,そ れぞれ次の ような機能を もっている。

(1-1)CORRECT

入 力 中のdataに 誤 りがあることがわかったとき,そ の誤 りを訂正 して正 しいdataを

入 力するだめの機能である。 システムを作成するために使われ る言語 が,FORTRAN

で ある ことか ら,あ ま り能率 の良い方法とはいえ ないが,次 のよ うな条件をっける ことに

よって可能 となる。

(i)直 前 の項 目に誤 りがあ り,か つ現在指示されている項 目に対 して,ま だdataを 入

力してい ない場合。

(ii)指 示 され た項 目に対 して入力中のdataに 誤 りがあることに気がついた場合。

(Dの 場 合は端末装置か ら"CORRECT"叉 は"c"とinputす る ことに より,再

び直前の項 目名を システムが指示する。

(ii)の場 合は,そ のdataを,い ったんinputし 終 わ って,次 の項目名を システ ムが指

示 した ときttCORRECT"ま たは"c"とinputす る ことにより,再 び直前の項 目

名をシステ ムが指示す る。

(1-2)INITIAL

前回 ま で使用 された入 力dataを,指 示 された項 目についてのみ,シ ステ ムload直 後

と同 じ状態に戻すための機能 であり,そ の指定は"INITIAL"ま たは"1"と

inputす る。

(1-3)END

シス テムの指示 に従 ってdataをinputし,必 要 な項 目に関するdataをinputし
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終 ったに もかかわ らず,さ らに次の項 目を指示 してきた とき,"END"ま たはttE"を

inputす る ことに より,入 力の終了を知 らせ るための もの である。

(1-4)START

シス テムの指示に従 って,必 要項 目に関するdataの 入 力が全て完了 し,そ れ らの

dataに 誤 りがな く,直 ちに実行を開始する ことを知らせる もの である。

(1-5.)REPEAT

"CORRECT"が 直前
,ま たは現在指示されている項 目名に関す るdataの 誤 りを

訂正するのに対 し,そ れ以前の項 目に誤 りがみつかったときの訂正を行 うための もの であ

る。 この場合は最初の項 目名TYPE(シ ス テムの指示項 目,及 びその順序参照)か ら指

示される。

2.シ ス テムの指示項 目,及 びその順序

計算機使用状況に関す る情報 と,作 業実績な どに関す る情報のoutput要 素 は全 く異 り,取

り扱 うdatafileも,そ れ らの情報 をとりだすための指示項 目も,ま った く異な るはず であ

る。 そこでtypeわ け することにより,ど の情報を要求す るかを使用者に明示させ,シ ステムは,

そ のtypeに 従 って項 目名,及 びその順 序を指示す るが,そ のtypeは 次の ような対応を もつも

の とする。

TYPE1計 算 機使用状況 に関す る情報

TYPE2業 務の進捗 状況に関す る情報

TYPE3個 人別担当業務の進捗状況に関す る情報

2-1計 算機使用状況に関す る情報

毎 日発生する計算機使用伝票か ら作 られるdatafileを 用 いて,業 務毎のデバ ック

時間,実 行時間,及 びその合計時間を月報形式(情 報の出力例図1参 照)で 計算機種別に

出力することを原則とするが,そ の期 間を任意に変えられ るよう,使 用者が指定 できる。

その ときdatafileに は,fileのvo'alumと 処 理能率の関係か ら1ケ 月分のdata.

が ま とまると,月 合計値 として集計 され,集 計に用いられた毎 日のdataは 消滅 してしま

う。従 って1ケ 月以前のdataは,業 務 ごとのデバ ッグ時間,実 行時間及びその合計時間

が月合計時間 として集計 されている ことになる。そのため,期 間の指定 で1ケ 月以前か ら

iD要 求 を・だせ ば,当 然の ことなが ら,月 合計時間と毎 日のdataと が,表 を構 成して出力

されることになるo

このよ うな計算機使用時間に関する情報を得るための指示項 目,及 びそ の順序は 次の通

りである。

TYPE

TERM

!

FROM

TO

COMPUTER

YYMMDD

yymmdd

M
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1PROJECTNO・XXXX

2PROJECTNO・XXXX

3PROJECTNO・XXXX

4PROJECTNO・XXXX

旦旦RT(orREPEAエ)

underlineの 部 分が使用者の入力dataを あ らわす。

(1)TYPE指 定

ここで指定で きるものは"1"だ け で,そ れ以外の ものは何 も指定す ることはで き

ない。

(2)TERM指 定

出力情報の期間 を指定す る。 すなわちYY年MM月DD日 か ら,yy年mm月dd

日ま での情報をdatafileか らと(りだして 出力する。 このとき システムload直

後 のYYMMDDとyymmddに つ いて

oと もに指定がなけれ ば,fileを 構 成する全dataに っいて

oYYMMDDの み 指定された ときは,YY年MM月DD日 か ら最後のdataま で

oyymmddの み 指定 された ときは,fileを 構成 して1!・る最初のdataか ら,

yy年mm月dd日 ま でが処理の対象となる。

(3)COMPUTER指 定

計算機種を指定す る。当 センターに設置されてい る計算機が3機 種 である ことか ら,

次の3通 りの指定ができるもの とす る。

oFま たはFACOM

OHま たはHITAC

ONま た はNEAC

シス テムload直 後 で,と くに指定 がなけれ ば,3機 種 全部について処理され る。

(4)PROJECTNO・ 指 定

とくに必要 な業務に関する情報を得 たい ときにのみ指定す るが,あ くまでも

PROJECTNO.で あ ってプ ロジェク ト名をそのまま指定する ことは できない。

また ここで指定 できるPROJECTNO.の 個 数は,1頁vatoさ ま る ことを条件

とするため,4個 以 内でなげれ ばならない。 もちろん最大個数以内(4個 以 内)で 指

定が終わ ったとき,次 の指示項 目のdataと しての叉E'ND"・ をinput.U.て 入 力の

終わ りを知 らせる ことがで きる。

なお,こ こで指定す るPROJECTNO.は 後 述す る業務区分 と,そ れに と

弁φ)一連蕃暑の λ彩≒千ゑ ス.、
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2-2業 務 の進捗状 況に関する情報]・

新 らしく業務が発生 した ときの作業見積dataと,実 際にその業務を処理することに要

した実績dataと か ら,現 時点の業務の進捗状況をみるための情報を製表 して出力するも

のである。 プログ ラム作 成業務は 引合 ・調査 ・研究か ら始 まって,シ ステム設計 ・プログ

ラム設計 ・コーデ ィング.デ バ ッグ.演 算な どの段階を経 るのが普通であり,こ れ らの段

階 ごとに,一 連の業務の進捗状況 を把握するための情報を 出力する ことを原則 とす る。

これ らの段階を総称 して作業 区分(5-5-4参 照)と 呼ぶ ことにする。業務に よって

は,い くっかの大 きな流れ を形成 している場合 もあり,プ ログ ラムをその流れ に従 って作

り,業 務全体を縦割 りに してみること もできる。 プ ログラム作成業務 を,こ の ように縦割

りにして考えた場 合のお のおのをステ ップと呼んであ らわす こ とにするが,も ちろん,こ

れ らも作業区分 で分けることができるはずである。

このよ うにステ ップや作業区分 ごとに数 人 の担一当,者1'が存 在す る場合も考え られ,あ る

業務に関する進捗 状況 をみる とき,全 情報を 出力 したのでは非 常に繁雑に なるおそれがあ

る。そのために業務の中の,あ る作業区分のひとつを指定 して,そ れに関する情報 とかを

制限 して出力させる ように した。 これ らの情報を得るための指定項 目,及 びそ の順序は次

の通 りである。

TYPE

PROJECT

WORK

STEP

NAME

旦

NO.

DIV.

NO.

CODE

REPEAT)

XXXX

X＼

XXX

XXX

START(or

underlineの 部 分が使用者の入力dataを あ らわす。

(1)TYPE指 定

ここで指定できるのは"2"だ け で,そ れ以外の指定は できない。

(2)PROJECTNO.指 定

どの業務に関す る情報を得たいかを指定するものであ り・,その業 務は唯一 っのPROJECT

NO.で 指定 され る。PROJECTNO.は 業 務発生時に,そ の業務に対 して割 り

あてられた番号 で,業 務区分 と,そ れに ともなう一連番号か らなる4桁 の数字で代表す

る。(PROJECT参 照)こ の ときTYPE2と 指 定され てい るため,業 務の進捗状

況に関する情報の出力を指定 していることから,PROJECTNO.を 省 略 してし

まうことは できない。

(3)WORKDIV.指 定

業務の処理過程をあ らわす作業区分の指定を行な う。もU何 も指定がなけれ ば,作 業区

分に関する情報は無視され て,datafileを 構 成す る全dataが 処 理の対象となる。
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(4)STEPNO.指 定

業務がい ぐつかのSTEPに 分 割されているとき,そ の うちの特定のSTEPに 関す

る情報を得たい ときの指定 であり,も し指定がなければ作業区分 と同様,全da .taが 処

理の対象 となる。

(5)NAMECODE指 定

業 務のある部分を分担 してい る特定の担当者についてのみ情報を とりだしたい ときの

指定であ って,あ らか じめ決められてい る職員番号 で指定す る。従って担当者の氏名を

入力す ることは できない。

これ ら5っ の指定項 目の うちTYPE,PROJECTNO.は,必 ず 何 らかの

dataを 入 力 して指定 しなければならないが,作 業区分,STEP,担 当者は必ず しも指

定 しな ～く・てぷ よV・。 従 っ・て作業区分STEPNO・.指 定 されていて,担 当者が

指定されていなけれ ば,そ の業務に関す る指定作業 区分に属する全情報が 出力され る。

また担 当者だけが指定 され,作 業区分,STEPNO.が 指定 されていなければ,そ

の業務の うちで指定 した担当者の分担 している作業に関す る情報が,全 て出力され るのは

当然の ことである。

2-3個 人 別担 当業務 の進捗状況に関する情報ま 巳、一 .一 、

特定の個人 が常に1つ の業務を担当 しているの であれば,業 務の進捗状況に関す る情報

だけ で十分判断で きるはず である。 また例 え複数個の業務 を担当していても,決 して個人

の進捗 状況 を判断する ことが不可能ではないが,担 当業務を全て調べてみなけれ ばな らな

いので不便 である。そ こで特定の個人を指定す ることに より,担 当業務の全ての進捗状況

が判断で きるような情報を 出力する ことを原則とす るが,と くにその1部 の分担業務 に関

す る情報だけを選 出して,出 力す ることも可能 にした。

この ときの処理は,業 務の進捗 状況 に関す る情報を得る場合 と同 じdatafileを 使

用する ことか ら,単 に出力形式をかえ て情報を得るための ものである と換言できる。

従 って指示項 目,及 びその指定方法はTYPE2と ほ とん ど同 じであ り,指 示項 目の順

序が1部 異 るだけで ≒次の通 りである。

TYPE

NAME

PROJECT

WORK

STEP

START(or

こ こ でTYPEは

ず 指定 じ方 ければならない。

しか し,業 務番号,作 業 区分

3

CODEXXX

NO.XXXX

DIV.X

NO.XXX

REPEAT)

tt3"だ け が 指 定 で き
,NAME CODEと しての職員番号は,必

,,STEPNO.は 必 ず しも指定する必要は ない。従 っ
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●

て職員番号 だげが指定される と,そ の職 員が担当 している全業務の進捗 情報が得 られ るこ

とに なる。

3.情 報 の出力形式

システムとの会話に より5-7-1図 ～5-7-3図 の よ うな 出力形式で情報 が得 られ るが,

これ らの図はそれぞれ次の ように対応す る。

5-7-1図 … 計算機使用状況に関す る情報の 出力

5-7-2図 … 業務の進捗状況に関す る情報の 出力

5-7-3図 … 個人別担 当業務の進捗状況に関する情報の出力

なk-,こ れ らの図は システ ムと会話 のときのTYPE指 定 と対応 している。

,9
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なお,5-7-1図 の 計算機使用状況に関す る出力形式の うち

TERMFROM× ×一 ××一××TO× ×一 ××一××の ××一××一××は,× ×年

××月××日をあ らわす。heading中 の4桁 の××××はPROJECTNO.を あ らわ

し,業 務区分 と一連番号 で構成されてい る。

(注)D… デ バ ッグに要 した時間

R… プロダクシ ョンに要 した時間

また5-7-2図 の業務の進捗状況 及び個人別担当業務の進捗 状況に関する情報の出力形式 で

は,headingと して作業区分,担 当者氏名,見 積工数,実 績工数 な どの略称 を使 っているが,

そ れ らは次の ように対応 している。

名 称

作 業 区 分

見 積 工 数

実 績 工 数

進 ・ 度

推 定 進 度

進 度 差

作業開始予定期日

作業完了予定期 日

推 定 完 了期 日

予定一推定完了期日

プ リン ト用略称

WORKDIV.

ES[1]IM

RESUL

PROG

E・PROG

A-B

START

FINISH

E・FINISH

さ らに作業区分については,次 の ような略称 であ らわす ことにするっ

作 業 区 分

引合,予 備調査,見 積

調 査,研 究

シ ス テ ム設 計

プログラム設計

コー デ ィ ン グ

デスク ・デバ ッグ

プログ ラム ・テス ト

プロダ クシ ョノ

報 告 書 作 成

そ の 他

プ リン ト用 略 称

SURVEY

RESEARCH

S.DESIN

P.DESIN

CODING

D.DEBUG

P.TES「r

PRODUCTION

REPORT

ANOTHERt－
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5.7.4シ ス テム構成

この作業管理 システムは,端 末機器を使用 して遠隔操作を可能 とす るため,NEACTSS

シス テ ムの支配下にあるが,大 別 して次の2つ に分けることができる。 すなわ ち,¥ile作 成 プ

ログラムとレポー ト作成 プログ ラムである。

1.□ile作 成 プログ ラム

このシステムで使用 され るfiIeは2種 類あ って,そ のfileを 構成す るdataの 性 格が,

ほ とん ど異なる ところか ら,file作 成 プ ログラムも2つ に分け ることが できる。

すなわち,1つ は計算機の使用状況に関する情報 をとりだす ための.fileで,毎 日発生する

計算機使用伝票か ら得 られるdataを,updataし て作 られる計算機使用実績fileを 作

成す るためのプ ログラムである。

さらに他の1つ は新 しい業務 を受託す ることに,発 生する作業見積 もりdataと,あ る周期

(1週 間周期)で 発生する作業実績dataで 構 成される作業見積 もり ・実績fileを 作 成す る

ためのプログ ラムである。

後者のfileは,作 業の進捗 状況を把握する ための情報を得るために使用 されるfileで あ

るo

ftis,後 者 の作業見積 もり ・実績fileを 構 成するdataの う ち,計 算機使用時間に関係あ

る もの(す なわ ち実績dataと して入れ られる作業区分の中で,プ ログ ラム ・テス ト,プ ロダ

クションに要 した時間は,計 算機使用伝票か ら得 られる時間を使用 した方が誤 りが少ないと思

われ る)は,計 算機使用実績fireか らとりだ してupdataす る。 従 って作業見積 もり ・実

績file元 よ"り.桔ほ †算機使用実績fileの 方を先 に作 ら、なけ ればならな い ことにな・る。,

'て亘
77-4図 参照)

またこの プログラムは,datafile中 の 不要になったdataをdeleatす るための機

能を もっている。
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5.7.4図 計 算 機 使 用 実 績fileの 作 成

計算機使用伝票か
ら発生するデ;寄

計 算機 使用 実 績File

計 篁 機 使 用実 績File

■

t

作 業 見積 ・実績Fileの 作成

作業 見 積 ・実 績
デ ータ ・カ ー ド

計 算 機 使 用 実 績1'ile

作 業 見 積 ・実 績File

作 業 見 積 ・実 績File

.,
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2.レ ポー ト作成ブロー■'ラム

使用者が要求する情報をdatafileか らとbだ して製作するための プログ ラムであるが,

指定項 目に対する入力デー タの読み込み部 と,読 み込 まれた入力デー,タをパ ラメー タとして,

datafileか ら必要 な情報を とりだす部分に分けることが できる。

また,こ の システムでは異なる2っ のdatafileを 処理するが.fileを 構 成する

dataの 性 格が異なることか ら,ど の よ うな情報を製表 して 出力 したいか を,使 用者に指定さ

せ,い ずれのfileを と り扱 うかを判断 する。(5-7-5図 参 照)

り

入力 デ ー タ
読 込及 び 処理

計算機使
用実績

File

業 務見積
実績
File

5.7.5図RPGプ ロ グ ラ ム ・ シ ス テ ム

各
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5.7.57ア イ ル

この システムで使用するdatafileと しては,計 算機使用実績fileと 作 業見積 もb・ 実

績fileが あ る。 さらに,こ れ らのfileに は 担当著名や,業 務名は全てcodeで 表 現 されてい

るため,情 報 の出力時 に)uそ れ ぞれcodeか ら担当者名,プ ロジェク ト名な どを探 して プ リン ト

しなげればならない。それ らの対応表をfileと して もち,NAMEeODEfile,PROJEGT

No.fileと 呼 ぶことにす る。

1.計 算機使用実績file

計 算機を使用す ることに発生 する計算機使用伝票か ら得 られる計算機使用時間を,計 算機別

に発生 年月日順 で,か つPROJECTNO.順 に整理 して作 られるfileで あ る。 毎 日発

生す るdataを,そ のまS永 久に保存するの であれ ば,data確 保 の点では十分であるが,

fileが 非 常に大き くな り取 り扱いが不便 で作業能率 も悪 くなるはずである。 そ こで,こ の

fileは1ケ 月分のdataが ま とまり,別 のfile,す な わち作業見積 もり ・実績fileへ の

updataが 完了 した時点で,月 合計値 として集計 し,Volumを 小 さ くして取 り扱いやす く

す る。

このfileを 作 るために必要 な項 目として,次 の ものが考え られ る。

(1)data発 生 年月 日

(2)使 用 計算機種

(3)業 務 名

(4)作 業 区 分

(5)STEPNO.

(6)担 当 者 名

(7)計 算機 使用時間

ただ し,Code化 されてし(るものは,全 て対応す るCodeで 構 成す ることとし,計 算機使用

,

時間は分単位 であらわす ものとする。

1-1Record構 成

計算機使用伝票1枚 であ らわされるdataを,1recordと して構成す る。 この伝

票は計算機を1回 使用する ことに発生する ものであるため,同 一担当者が1日 に2回 計

算機 を使用すれば2枚 の伝票が発生 し,同 一業務でも別の業務であって も伝票枚数にか

わ りはないはず である。

また,同 時に複数人の担当者が計算機 を使用 した場合には,そ の うちの代表者である

か,あ るいは使用 した時間を分割 して担当者 ごとの伝票を作るかは,計 算機使用伝票の

記入規則に よることとする。 あ くまでもこの システムで使用する計算機使用伝票に記入

され た担当者は,1人 と してとりあつか う。 従 って次の ようなrecordfermを 形

成す る。
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使
用
機
種

計算機使

用年月日

プロジェクト

番 号

i

作
業
区
分
13

季

膓
N)

担 当者

氏名code

計算機

使用時間
…

(1)使 用 機種

1record

F,H,Nの い つれかであらわされ,そ れぞれ 次のよ うに対応 してい

るo

F…FACOM230-60

H…HITAC8400

N…NEAC2200

(2)計 算機使用年月日

計算機を使用 した期 日で,計 算機使用伝票に記入された年月日をあら

わす。

YYMMDD

}}}

年 月 日

月合計値 として集計 されたdataは,DD=0と してあ らわされてい

るo

(3)プ ロジェク トNO.(5-7-5PROJECTNO.の 構 成参照)

(4)作 業 区 分(5-7-4参 照)

(5)ス テ ップNO.

月合計値のdataに 対 しては,0で あ らわ され てい る。 ・・、

(6)担 当者氏名code

(7)計 算機使用時間

1-2file構 成

デー タ処理 では,fileの 構 成によって処理時間が左右されるのは当然の ことであ り,

このシステ ムの ように端末装置 を使用 した 会話型の場合,と くにその時間が問題 となる
o

.し か し,こ の シ ス テ ム はTSSシ ス テ ム の 支 配 下 に あ り,fileと して は ・

sequeucefileし か と り あ つ か う こ と が で き ない た め,と くに 能 率 の よ いfile

は 期 待 で き な い こ と に な る。

そ こ で端 末 装 置 か ら 項 目を 指 定 して,dataの1部 を抜 き だ して 製 表 さ せ た り,と く

に 指 定 が な け れ ば全dataを と りあ つ か っ て 処 理 す る こ と か ら,こ のfileは,ま ず 計

算 機 種 別 に 分 け,次 い で 使 用 年 月 日,PROJECTt・NO.,作 業 区 分,STEpNO.

担 当 者codeの 順 でascendingorderで 分 類 し て 作 る こ と に し た 。

一輪一285-一



FACOM230-60

に 関 す るdata

HITAC8400

に 関 す るdata

NEAC2200

に関 す るdata
;

計算機使用実績file

2.作 業 見積 もり ・実績file

新 ら しい業務を受託することに発生する作業見積 もりdataと,作 業開始後,あ る周期(1

週 間毎)で 発生す る実績dataか ら作成されるfileで あ る。 このfileを 作 るためには,別

に作 られる計算機使用実績fileか ら,必 要なdata(プ ログラム ・テス ト,プ ロダクション

に関す る計算機使用時間)を とりだ して,updateす る ことを考慮 しなければな らない。こ

のfileを 構 成す るdataと しては,次 の2種 がある。

o作 業見積data

(1)使 用言十算機種

② 作業見積年月 日

(3)プ ロジ ェク トNO.

(4)作 業 区 分

(5)ス テ ップNO.

(6)担 当 者 氏 名

(7)作 業 見積工数(時 間表示)

担 当者が分担業務を(8),⑨ の期間内で処理す るために要 する予定時間数

(8)作 業 開始予定期 日

⑨ 作業完了予定期 日

o作 業実績data

(1)使 用 計算機種

(2)実 績data提 出年月 日

(3)・プ ロジェク トNO.

(4)作 業 区 分

(5)ス テ ップNO.

⑥ 担 当 者 氏 名

(7)実 績 工 数

作業実績dataを 提 出した 日か ら,次 の提出 日まで(1週 間)の 分担業務の

実働 時間であ って,作 業開始期 日か らの合計時間 ではない。

⑧ 作 業 進 度

作業実績data提 出時点での,そ の業務の進み具合をパー セン トであらわす。
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2-1Record構 成

作業見積 もりdataと 作業実績dataの 発 生時点は,明 らかに異ごるが,プ ロジェク

ト名,担 当者な ど共通部分が多い ことと,処 理の容易さか ら両者のdataを あ わせて1

つのreCordを 構 成する。 さらに情報ができるだけ短時間に とりだされ るよう,出 力

するために必要な計算結果 をupdate時 点 で計算 して.そ のrecordに 書 き込む こ

ととした。

また作業の見積 もりを 何回か更新す ることも可能 とし,古 い見積 もりdataも 記 憶し

てお くことができる よう,最 新見積 もりか否かの情報を各recordに もたせることとし

たo

従 って要求 された情報を 出力する とき,最 小単位の必要 情報は,全 て1reCord内

にそろ っているため,何 ら計算処理を行 うことな く,最 新見積 もり回数の判断だけ で探

しだす ことができる。従 って,次 の ようなrecord構 成 となってい る。

見
積
回
数
`

使

用

機

種l
ll

見 積

年月日

update

年 月 日

プ ロジェク ト

NO.

作
業
区
分

二

膓
N).

担 当 者

氏名code

見積

工数

実績

工数

1

作業

進度

予定

進度i

…

予 定 進

度との差

作 業 開始

予 定 期 日
!

作 業 完了

予 定期 日

推 定 完 了

期 日

推定一予定

完了期日差
| ,

見積 もり回数

最初の見積 もりdataに 対 しては,1が 書 き込 まれ,使 用機種,及 び プロジェク

ト番号か ら担当者氏名codeま で,同 じ情報を もった見積 もりdataが は いれ ば,

新 しい見積 もり回数 として,1だ け 大 きくしてお く。

使 用 機 種

業務を どの機種 で処理す るか の区別 であ って,作 業区分の 中のプログ ラム ・テス

ト,プ ロダクシ ョンのとき有効 となる。

見積 もり年 月日

作業見積 もりdata発 生 年 月日

update年 月 日

作業実績dataをupdateし た年月 日n

プ ロジ ェク トNO.(5-7-5PROJECTもNO.の 構 成参照)

別 表であらわされ る12桁 の番号。

作 業 区 分

別表参照。
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ス テップNO.

担 当者氏名code

namecodefileと して作 られ ている職員番号。

見積 もリ工数

作業見積 も りdata(7)参 照。

実 績 工 数

作業実績data(7)参 照。

作 業 進 度

作業実績data(8)参 照。

予 定 進 度

.μpd旦1、a年.旦 日=開 始予定期月,一 ×100(%)

(完 了予定期 日 一開始予定期 日)

予 定進度 との差

((作 業 進度)一(予 定進度))(%)

作業 開始予定期 日

作業見積 もりdata。

作業完了予定期 日

作業見積 もbdata。

推 定完了期 日

現在 の進捗状況か らみて,完 了期 日が何 日になるか算 出,

推 定一予定完了期 日

(推 定完了期 日)一(予 定完了期 日)(日

2-2file構 成

このflleは,業 務の進捗 状況をみるための情報をと りだすことが第一 目的であるた

め,次 の ような順序 で,し か も各ascendingorderで 並 んだfileと した。

(1)プ ロ ジェク トNO。

(2)作 業 区 分

(3)ス テ ップNO.

(4)担 当者氏名code

なk・,見 積 もりをや りなお したい とき,古 い見積 もりdataも 残 してお くため,新 し

く.はい って来 た見積 もりdataか ら,新 しいrecOrdを 作 り,'そ の時点で の実績

dataを と りだ して必 要な計算 を行 い,も とのrecord'と 同 じformの 』・re・Cord

を作 って,見 積 もり回数 を1つ だけ増や してお く。

このとき新 しく作 ったrecordを,古 いrecordの 直前において,最 新 の情報が

最初に探 しだされ るようにする。
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3.PROJECTNO.file

この システムでは業 務名をPROJECTNO.で 全 て代用 し,要 求 され た情報を出力す

るとき,正 式につけ られ た業務 名を プ リン トす る。従 って業務名との対応表が必要 であ り,業

務発生時にupdateし て ゆかなけれ ばならない。 また不要にな った業 務名は,こ のfileか

ら消去 して,常 にfileを 整 理 しなければな らない。従 って,こ のfileのPROJECT

NO。 は12桁 の英数字か らな る全情報 で構成されている。

4.namecodefile

計算 機使用実績fileや,作 業見積 も り・実績fileを 構 成 している担当者のfieldは,

職 員番号 で代用され,こ の システムとの会話の場合 も,同 様に職員 番号を用いる。 しか し出力

の際に,こ の職員番号 でプ リン トされたのでは非常に見に くく不便 であるた め,職 員名 と職員

番号との対応表が必要 になる。 この場合は原則 として年1回 のupdateで 十 分足bる はず で

あ るが,プ ・グ ラム中に組み込んでお くのは不便 と思われるた め,fileと して取 り扱 うこと

とした。

番 号

001

002

職 員 名

1.YAMAMOTO

T.SAIGO

5.PROJECTNO.の 構 成

新 しく業務が発生 したとき,そ の業務 に対 してPROJECTNO.を 割 り当て,作 業管

理 システムでは,業 務 名をこのPROJECTNO.で 代用す る。 このPROJECTNO.

は 次 の ような12桁 の英数字 で構成され る。

業
種
区
分

,

顧
客
番
号

=

業

務

区

分 、
|

一連
9

番号

作
業
区
分

ステ ップNO.

↑ 一般 ・補 助の区別

1←一顧 鶴 一一1-一 一 業 務 番 号 一一 →

一般 ・補助の区別

業 種 区 分

顧 客 番 号

((1)事 業区分参照)

((2)業 種 区分参照)
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同一業種に関する顧客か ら業務を受託したとき,そ の業種に連番をつけて顧客の

区別を行 う。

業 務 区 分((3)業 務区分参照)

一 連 番 号

同一業務区分に属する複数個の業務が発生 したとき,そ の業務区分に連番をつけ

て区別する。

作 業 区 分((4)作 業区分参照)

ス テ ッ プNO.

業務が分割可能であるとき,そ れぞれに3桁 の番号を割り当てて分担業務をあら

わす。

(別 表)

(1)事 業 区 分

i

l-一 一.

i,」

(2)業 種 区 分

コー ド 区 分

1,き:糞

コ ー ド 業 種 コー ド 業 種 －

A 農 業,林 業,水 産,食 品1 官公庁,公 団,公 益法人

B 鉱業,鉄 鋼,非 鉄金属J 運輸,通 信,報 道

C 学校,研 究所K 電力,ガ ス,水 道

D 土木建設L 麟 通 気 輸送用纒
E 繊細,パ ルプ,紙M 出版,印 刷,広 告

F 化 学,石 油,ガ ラス,セ メント,コ込 N 卸,小 売,商 事,百 貨店

G 金 融,保 険,証 券,不 動産 Y その他

H サ ー ビ ス
…

Z セ ン ター業務
1
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●

(3)業 務 区 分

コ ー ド 業 務 区 分 コ ー ド 業 務 区 分

0 経 営 計 算 0 生 産 管 理

1 販 売

2 人 事(給 与)

3 経 理

4 工 程

5 在 庫

6 統 計 関 係

9 そ の 他

1 技 術 計 算 0 技 術 計 算

2 統 計 0 統 計

1 OR

3 シ ス テ ム 0

プ ログ ラ ム 1 ア プ リケー シ ョン

4 外 ,部 0 外 部 使 用

9 、そ の 他 9 そ の 他1
二,
＼ 一ユ 、桁 ノ/＼ .下 、桁 ノ

(4)作 業 区 分

コ ー ド

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

引合,予 備調査,見 積

調 査,研 究

シ ステ ム 設 計

プログ ラム設計

コ ー デ ィン グ

デスク ・デバ ヅグ

プ ログ ラム ・テス ト

プ ロダクション

報 告 書 作 成

そ の 他
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6.フ ァ イ ル 作 成 の た め のdatacaudform

datacavdは,第1columnに カ ー ド番 号 を も っ て い て,そ れ ぞ れfileと 次 の よ う

に 対 応 して い る。

1

2

3

4
(

号

号

号

号

香

香

香

香

ト

ト

ト

ト

ー

ー

ー

ー

カ

カ

カ

カ

'●●PROJECTNO .flle

…namecodefile

… 作 業 見 積 も り ・実 績file

…
r作 業 見 積 も り ・実 績fileN

計 算 機 使 用 実 績file

カー ド番号3のcardは 見積 もりdataをinputす るた めのcardで あ り,作 成年月 日は

見積 もりdata作 成 日に相当す る。

カー ド番号4のcardは,実 績dataをinputす る ためのcardで あ り,実 績data提 出

期 日に相当する。 この カー ドは,と くに計算機使用伝票か らのdataのinputに 併 用 され る

が,こ のとき使用機種,一 般 ・補 助の区別を必要 とし,作 業進度は不要 となる。
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.ご

8028291234567891011

カ 使 一 業 顧 業 一

般
ー

ド

番

用

機

・

欝
の
区

種

区

客

番

務

区

連

番
業 務 名 プロ ジェク ト ・リー タ'一名

号 種 別 分 号 分 号

カー ド番号=1

80451 2

名負戦

職

員

番

号

カ

ー

ド

番

号

カー ド番 号==2

12789101112131415161718202123242829343541

カ

ー

ド
'

番

号

年

'作 成

月 日

使

用

機

種

一

般

湧

匿
別

業.

種

区

分

顧

客

番

号

業

務

区

分

一

連

番

号

作

業

区

分

ス

テ

ッ

プ

NO.

担

当 職

者 貝
'
の 番

号

見 積 工 数

1

年

作業開始予定

月 日 年

作業完了予定

月 日

カー ド番 号=3

80312829232420211314 151617187891 2

カ

ー

ド

番

号

年

作 成

月 日

使Ll

:‖i
極倒

業

務

区

分

一

連

番

号

作

業

区

分

ス

テ

ッ

プ

N〕.

担
当 職

者 員

の 番

号

実 績 工 数

作

業

進

度

田

カー ド番 号=4

 

ー

N
●
甲
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5・8受 注生 産工業にお ける汎用生産管理情報 システム

5.8.1ま え が き

わが国における機械工業は,そ の業種,規 模,生 産方式な どで種 々様 々な生産形態 を持 ってい,

るが,一 部 の大企業 を除 く大多数の企業 は,大 企業の下請工業(協 力会社)的 な中小企業群を形

成してい る。大企業では経済の高成長 率にもかかわ らず,欧 米諸 企業に くらべて資本 の蓄積が 少

な く,経 営者 は危険分散のため多角化 ・合併化 に乗 り出 し,い よい よ過 当競争を激化 してい る。

この ような現状を考え合 わせれば,生 産 の単純化 ・標準化 ・専問化をはか って じみちに中量 ・

多量 化へ と進 む ことこそ,過 当競争下に中小企業が生 き抜 く道 であろう。

本報告 は,こ の ような中小企業群への指針 として,典 型的な中小企業である多品種 ・受注生産

の企業 をモデル とし,調 査 ・分析 して,こ れを もとに受注生産工業 における標準 生産管理情報 シ

ステムを研究 ・開発 しようとした ものである。

このシステムみ多品種 ・受注生産工業に対する汎用的な生産管理情報 システ ムとして中小企業群

の振興 に寄与 できれば,さ いわいである。

5.8.2シ ステムの目的

このシステ ムの 目的は,い つ さいの利潤の追及を考えず,生 産に関する情報 の修正,及 び伝達

のための より効果的 な方法を考 え,確 実な納期 を守 り,顧 客 サー ビスを改善 し,人 員 ・設備な ど

の効率良い使用法を開発す ることにおいている。また後述する よラに,典 型的な多品種の製品を

扱か う受注工業を対象 としているが,少 種生産や見込み生産 に比較 して,計 画機構はむずか しく,

理論的に も完全な方法は開発され ていない。 ここで示 すシステ ムは,と くに多品種 ・受注工業 の

特徴を包含 した計画方式を開発 して適用を試みた。5-8-5節 に一例を示す ように,日 程計画

サブシステ ムについて,シ ミュレー ションの手法 を用いて決定付けている。

さらに,こ のシステ ムは,生 産に関する業務 を8っ に分割 して,お のおのサブシステ ムとし,

各 サブシステ ム間を関連づけなが ら,全 体的なシステムの効率化 ・最適化 を十分に考慮 しつつ設

計 して ある。 サブシステム間の情報の流れ を5-8-1図 に示す。 ～

5-8-1図 サ ブシ ステム間の情報の流れ
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5.8.3シ ステムの構成

このシステムは,生 産活動におけ る重要な要素を八つ のサブシステムに分割 し,各 サブシステ

ムを関連づけなが ら,全 体 のシステムを設計 してある。 もちろん各サ ブシステムご と陥 も適用可

能 であるが,効 果 を考えれば最終的 には全 システムを適用す る事 が望まれる。八つのサブシステ

ムの概要は次の通 りで ある。

a,受 注 処理サ ブシステム

このサブシステムは,注 文 を受けてか ら製品を出荷するまでの顧客を中心 とした処理を行 う。

顧客か ら電話,ま たは注文書に よる引 き合 いに従って顧客の信用調査 を行なったのち,技 術的な

検討 と納期 ・価格 に関する見積 もりが行なわれ る。

この間,必 要なデータは 端末機か ら直接,電 子計算機の入力され,瞬 間的に結果が得 られるの

で,顧 客へのサー ビスとともに受注処理 を簡単 ・迅速に行 うことができる。見 積 もり折衝の段階

を経て,受 注が決定す ると,必 要な ファイルを作成 し,製 品在庫 の有無を調べて,不 足分 につい

ては製造計画 を立てる。 出庫 日には発送状況をチェ ックの上,納 品書を送付す る。 このデータは,

売 掛金管理(本 システムでは除外)用 として使用 できる。

b,需 要予測 サブシステム

このサブシステムは,ま ず販売実績の集積 ファイルを,各 種の販売統計 として分析す る。 この

データをもとに して,資 材 ・半製品 について短期予測(指 数平滑法)を 行な う。一般 に受注生産

では,製 品在庫を持たないが,加 工手順が共通 な半 製品 を在 庫する ことに より,納 品までの時間

を短縮 し工程の安定性を高めることは有効で ある。

C,在 庫 管理サブシステム

このサブシステムは,主 資材 ・副 資材 ・半製品に関す る在庫状況を把握 し,需 要予測の結果,

及 び受注情報 に従って所要量 を決定 し,在 庫 との引 当を行 な う。各資材 ・半製品 をABC分 析 に

より分類 し,発 注量 ・発注点な どの計算を行 な う。期末には棚卸 用の レポー トを作成 し,在 庫の

把握 を確実 にす る。

d,技 術 データ管理サ ブシステム

この システ.ムが持 ってい る八 つの マ ス タ フ ァ イル の内容の更新を行ない,問 い合せや資料

要求に応 じて,情 報検索 を行ない必要な レポー トを迅速 に提供す るサブシステムである。 システ

ム全体カミ能動的に運営す るためには,欠 くことので きないサブシステムである。

e,要 求 量計画サ ブシステム

受注処理の製品在庫引当に よる,製 品の正味要求量を もとに,部 品展開を行ない時系列的に資

材 ・半製品の要求量 を計算する。さ らに資材 の在庫 と引当を行 ない,資 材 の正味要求量 を計算 し

発注指示 を行 な う。 ・
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f,日 程 計画サブシステム

作業 日(WorkDay)ご とに各工程 の保有工数 を調整 してお き,受 注 した製 品,及 び半製品

を誰がいつ製作す るか を決定する。 このサブシステム,期 間計画法 の一種の手法を適用 している

が,工 程 における処理時間の大変異なる企業 にも有効 である。例外的処理 として,必 然的 に計画

される残業の予 定表を出力 して,事 前に知 らせ る事がで きる。 日程計画 に当た り,一 部の工程,

または全工程を外注する場合は,内 訳の場合 と同様の取 り扱いをする。

g,進 渉管理サブシステムは,口 径計画で決定 した作業硬筆順位 に よって差 し立 てを行な う

とともに,飛 び込み作 業に関 しては,直 接 このサブシス テムで負荷する。生産が実施され ると,

作業の開始

終了時を端末機か ら入力 し,作 業の遅遅状況を把握 して進度管理 を行 な う。 この情報 は,作 業

員の能率管理を副産物 として得 る ことがで きる。製品が完成する と,最 終検査 の結果に よって,

品質管理 を行 な うとともに,不 良分に対す る再注文の指示を行な う。

h,購 買 外注管理 サブシステム

要求量計画で発注指示 の出た ものに関 して,発 注 ・受入 ・納期管理 ・買掛金処理等 の購買に関

する処理 を行ない,購 買方法 ・単価 ・購買先の評価を行なって,無 駄 のない資材購入 を行な う。

また一部工程,ま たは全工程を外注す る場合の管理 も,こ のサブシステムで行 う。

5.&4サ ブ システムの概要

5.8.4.1受 注 処理サ ブシステム

受注生産工業における生産活動 において,こ のサブシステムは,確 実な受注情報 を得ることと

「何 を」 「何個」 「何 日までに」作 るか とい う見込み生産での中 日程計画的要素を含んだ,製 造

計画を定 める ことが主な 目的 である。 このサブシステムは五つのモ ジュールを含んでいるが,信

用調査,見 積 り処理,受 注 ファイル作成が前者に含 まれ,製 品在庫引当が後者 に含 まれる。 さ ら

に納品準備は附随的 に用意 されたモ ジュールである。以下,見 積 り処理 モジュールについ て説 明

を行な う。(5.8.2図 参 照)
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5.8.2図 受注処理サブシステム
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<見 積 り処 理 モ ジ ュ ー ル ∋

引 き合いのあった製品を 「いつ までに小 「い くらで」作 るかを迅速に,し か も正確 に決定 して

顧客に見積書を提出する こと,お よび決定 した納期 ・価格を正確 に守る ことは,過 当競争下 の企

業において,信 用上大切なことである。 多品種受注生産工業においては,特 に新 しい製 品が多 く,

各 個 を見積 りす ることは,大 変な労力がかかる。そ こで過去 に実績 のある もの,ま たは類似品が

あるものについては,過 去 のデー タをもとに自動的 に見積書を発行 し,ま った く新 しい製品 につ

いてのみ,人 間が見積 りを行 うことに よって,能 率 良 く正確な見積 り処理が可能 とな る。

a,価 格見積 り

引 き合いの情報が記録 されている受注 ファイルを入力 して,ま ず同一 製品,ま たは類似製品を

過去に抜かった ことがあるか ど うかのチェックを行 う。過去 に取扱 かった製品の見積 り資料は,

すべ て標準資料 マス タ に ファイル されているので,検 索を行ない,各 工程 ごとの工数や使用材

料の単価な ど必要な項 目を取 出 して.た だちに次の計算式 で見積額を算 出するこ とができる。

標 準原価=Σ 材料原価十 Σ(所 要工数×単価)

見積額=製 造数 ×標準原価(1十 顧 客毎 の利益率)

b,納 期見積 り

顧客 に対 しては,早 い納期を提 出 して受注 を有利 に したいが,一 方,納 期遅れ を起す と信用 を

無 くす恐れが あるとい った矛循を含んでいるので,納 期 の決定は慎重に行な わねばな らない。

ここでは受注処理モ ジュールで決 定 した。顧 客の優先番号 を用いて,顧 客を次の三つ のグループ

に分類する。

(a)1点 以 下 相手の希望納期に合せ る。

(b)5点 以下 なるべ く標準納期 に合せる。

(c)10点 以下 当社の標準納期 に合せ る。

(a)は大 切に しなければな らない親会社,ま たは上得意の場合 で,中 小企業 としては,多 少 の無

理は承知で,顧 客の希望納期 で引 き受ける。

(b)(c)の 場 合は,当 社の標準納期を決定 して,そ れに協力 して もらうことになる。

標準工数 を算 出するため,該 当製 品にっいて標準資料 マス ターを検索 し,所 定 の項 目をとり出

して,次 の算式 に従い計算 する。

標準工数=Σ(各 工程の段取時間十移動時間+作 業時 間),

+(設 計 ・試作 ・型作成 ・その他の工数)

所 要工数=(標 準 工数)× 製造 数

〔≧1:余 裕係数 〕

受注数製造数

1一 不良率
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3(前 月 の不良率)+2(2ケ 月前の不良率)十(3ケ 月 読の不良率)不 良率
=

6

算 出された所要工数を 「いつまでに」消化 で きるか を検討するため,作 業 日ごとの残保有工数

を記録 して ある総合余力ファイルと比較する。 この段階では,確 実 に納入できる期間を決定す る

ことが目的で あるので,

所要工数負荷工数 =
総工程数

となる。

負荷規則は,後 述の 日程計画 サブシステムで用い られる もの と同様 である。 すなわ ち,負 荷工 ・

数をその 日の余力 と比較 し,余 力が大 きければ,そ の日に負荷 し,余 力が小 さければ,次 の 日の

余力 と比較する。 といった手順で作業開始可能 日か ら前向 きに負荷 してい き,最 終負荷 日を標準

納期 と して決定 する。

決定 した価格 ・納期な どの情報は,見 積書 として出力 され,責 任者の検印ののち,顧 客に提示

される。 との情報は同時 に受注 ファイルに記録 され,後 日の同種製品の見積 りの折 に利用される。

5.8.4.2需 要 予測サブシステム

生産,販 売,在 庫 などの計画をたてる上での前作業 ともい うべ きものが,需 要状況 の予測で あ

る。今後の見通 し,例 えば,製 品の販売量におけ る増減は どうか,増 加が見込 める とすればそれ

　

はどの位か左どが,あ る程度判断出来なければ物 を作 って売 るとい うことはおそ ら く不可能であ

る し,た とえ販売活動 を行って も掻 くまれな例 を除いては利益 の追求 には程遠い ものである。

従って,需 要予測 は生産管理 システムを設計 する上 においては,当 然含 まれるべ きであり,必

要かつ重要 なサ ブシステムの一つで あると言え よう。

システムの概要は5.8.3図 に示す通 りである。
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5.8.3図 需要予測 サブシステム

〈 モジュール説 明〉

一般に需要予測 の方法 として
,

A,過 去 のデーター一分析に よる もの －

B,種 々の情報の加工,組 み合せに よるものの二通 りが考え られるが,そ の方式 として

a,時 系列方式

b,相 関分析,回 帰分析

c,弾 力 性に よる分折

d,模 擬 サ ンプ リング方式

な どが あるか。その方法選択は予測対象に より,大 きく異 って くる。例 えば,長 期計画 の

予 測 と短期計画の予測 とでは,お のずか ら目的が異るで あろ うし,生 産 され る製品の性質

によって も黙 りである。

ここでは,次 の理 由により,時 系列予測法 を用いたシステムを設計 した。
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イ,生 産計画,在 庫計画のための短期予測で ある。

ロ,対 象となる製 品の需要が比較的安定 している。

ハ ,技 術革新,新 製品 の開発が少い。

二,デ ータの対象が過去の需要実績のみである。

時系列予測法 には

1,最 小 自乗法

2,移 動 平均法

3,指 数 平滑法

な どが あげ られるが,こ こでは指数平滑法 を用いている。

指数平滑法は,在 庫管理のための需要予測 に最近,急 激 に使われ は じめた予測法であるが,そ

の特色 としては

イ,長 期 の需要実績 を保有 する必要がない。

ロ デ一 夕処理の所要時間の短縮。

ハ,傾 向の変化が早 くキャヅチ出来 る。

'

友 どの利点があ り,と くに短期予 測に効果が ある。 なお,こ の システムは製品 のみをその対象 と

せず,部 品の発注点の決定,経 済発注 ロッ トの計算 に対 して も,デ ータを与えることが 出来 る。

、

5.8.4.3在 庫 管理サブシステム

一般に在庫管理の目的 として ,

A,資 金の効果的な運営

B,最 小の在庫量で円滑な販売活動(短 納期又は即納期)

C,最 小の在庫量で製造活動の円滑化(遊 休作業の防止 ・仕掛の低減,製 造期間の短縮)

D,購 売,外 注活動の円滑化

a,調 達所要時間の確保

b,ム ダのない購売活動(数 量の決定)
タ〉

C,注 文 件数の減少

E,陳 腐化 の防止

F,保 管面積並 びに工場面積の有効な使用

G,入 手 難の品 目をな くす

などが あげ られ るが,当 システムにおいては,Cの 最小の在庫量 で製造活動 の円滑化 をはかる こ

とを主 目的 に作成す るも.ので ある。
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国
rABC分 析区分

発 注 量

安全余裕量計算
発注点

受 払 月 報

受 払 旬 報

5.8.4図 在庫管理 サブシステム

〈 モ ジュールの説 明〉

多数の在庫品を一括管理す る亀 とは,担 当者の手不足な どにより応 々に して企業損失を引 き起

こす原因 にた りが ちである。

従 って,そ の対策 として重要的 な管理 システムを採る必要がある。当シス テムでは,そ の手法

として 「ABC分 析 」(説 明は後述)を 用いている。

次に在庫管理方式 として,ABC分 析 の結果,A級 品 に対 しては定期発生法を用い,B級 品 に

対 しては発注点方式 を採用す る。

定期発注法 とは,あ らか じめ発注す る期 日を定めて置き,そ の期日に対 し需要予測 を行って発

注量 を決定する。 また,こ れ とは逆に発注点方式は,在 庫が一定の在庫水準 まで低下 して来 た ら

一定量(経 済発注量:EOQ)を 発 注す る
。 この定期発注法 と発注点法の差異を次 に示す。

(1)モ ジ ュール1'

過去一 年間の需要実績か ら次の式 に基づ き,計 算 を行い下記の分類基準 に基 づいてABC分 析

を行 う。

a:E間 使用金額

b:年 間使用量
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c:単 価

a=b×c とな り

とすれば

④
品 目別 Σα

×100 金額
、

Σ α

1

@ 総品目点数 ×100 品目点数

(分 類基準)

A品 目 金額75%品 目点数

B品 目 金額15%品 目点数

C品 目 金額10%品 目点数

次に次の条件に より各 々修 正,変 更を行 う。

リ

ロ

リ

リ

リ

リ

リ

リ

リ

A

B

C

D

E

F

G

H

I

需要変動の大小

新製品,旧 製品及び技術革新の早遅

単価の高低

容量の大小

経年変化の有無

特別規格,特 別仕様の有無

リート・タイムの長短

季節性,市 況 の関係の有無

危険性,そ の他厳密な管理の要,不 要

10%

25%

65%

(イ ン プッ ト)

在庫 プアイル

パ ラメ一夕(ABC分 析 区分)

修正,変 更パ ラメー タ

(ア ウ トプ ット

在庫 プアイル

ABC分 析 結果表

次にABC分 析 モジ=一 一ルのフローチャー トを示す。
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在 庫 マ ス タ フ ァ イ ル

5、8.5図ABC分 析 の手法

{2}モ ジ ュール2

需要 予測によつて得 られた期待需要量 により,発 注点,発 注量,安 全在庫 量を もとめ る。

発注量計算 には

A,需 要 予測に より,算 出された期待需要量 に よる経済発注量算 出式 を用 いる もの。

B,在 庫 維持費 と発注費用の和 を最小にする適性発注量を もとめるもの。

の三通bが あるが,Aは 比較的,需 要が水平な ものに,Bは 季 節的な変動が あり,か つ傾向の激

しい ものに,CはC分 類の品 目に対 して有効 である。そのおのおのの計算式は次の通 りである。
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A,

a,発 注 費

b,保 管費率

c,期 待 需要量

d,単 価

24・Ct・cEOQ
=

b・d

B,

t期 ～t十n期 迄の需要をまとめて発注 した場合の在庫維持費用

ロ
K=ΣCi十i×d×b×(i-1)

i=1

Ct十i;t十i期 の期 待 需 要 量

こ こ で

K
1個 当 りの 維 持ff・=

ロ

ΣCt十1

i=1

　
1個 当 りの発注費=一

け

ΣCt十1
1==1

この 計算をi=1,2,3と 行 い,1個 当 りの在庫費用+発 注費の総和の最小値に

なるi=nを 求 める。

C,

2× α ×REOQ
=
b×d

安 全在庫量計算:

安 全在庫量=KRy

R;一 定期間 の需要のば らつ き(最 大需要量一・一一最小需要量)

y;調 達 所用期間(月 単位)

K;品 切れの危険比率

発注点計算:

発注点計算 には次の二通 りの算式を用い る。
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A,

ROP=調 達期間 中の期待需要量+安 全在庫量

B,

OROP=調 達 期間 ×平 均需要量十安 全余裕量

上記のA,B式 の うち,AはA及 びB級 品,BはC級 品用 として使用する。

(イ ンプッ ト)

在 庫マス タファイル

パ ラメータ ・カー ド

(ア ウ トプ ット)

在 庫マスタフ ァイル

発注点 ・発注量 レポー ト

5・8.4.4要 求 量計画サブ システム

受注処理サブシステムで算出された製品 ごとの正味必要量が,製 造計画 ファイルに記録 されて

いるので,標 準 資料 マ ス タ に記録 されている材材 ・部 品表を参 照 して,各 製品 ごとに材料 ・半

製品の総所要量 を算 出する。 さ らに算 出され た総所要量を,材 料在庫 マ ス タ と引 き当てて,正

味所要量を算 出し,発 注 ファイルに記録 すると同時 に,発 注計画 表を 出力す る。半 製品について

は,モ ジ ュール1で は製品 として,モ ジュール2で は材 料 として扱かわれる。

以下,正 味所要量計算 モジュールについ て説明を行 な う。

W4

製造計 画ファイル

M1

標準 資料 マスタ

5-1

部 品 展 開

W5

要求 量プ アイル

M4

材料 在庫 ファイル

W5

要 求量 ファイル

1監 査報 告

1仕 様 変 更

＼ 要求計画表
_ ./

、

一

5-2

正 味所 要量 計 算

W8

発 注 プ アイ

材料出庫 計画表

発 注 計 画 表

新 材 料 一 覧 表

5.8.6図 要求量計画サブシステム
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〈正味所要量計算モジュール〉

部品展開の結果,要 求量ファイルには材料 ・半製品ごとの総必要量が記録されているので,材

料在庫マス タにフ ァイルされている各材料の在庫と引当を,次 の算式により行なう。

引当有効在庫量=手 持在庫量+発 注中量一要求書

算出された引当有効在庫量が,安 全在庫量を割るようなことがあれば,直 ちに発注手配として

発注ファイルに必要期日別に記録され,同 時に発注計画表がプリントされる。また要求量を全て,

または一部を在庫量でまかなえる場合には,材 料倉庫からの出荷を要請するたや,材 料出庫計画

表をプリントする。仕様変更や新製品のために新 しい材料等が必要な場合には,購 買作業を迅速

化するため,新 材料一覧表をプリントする。要求書計画で作成された発注ファイルは,購 買 ・外

注サブシステムへ橋渡 しされ,購 買作業が実施される。

5.8.4.5日 程計 画サ ブシステム

生産管理において,日 程 計画を行 う目的は次の ようである。

a,生 産 工程の遅延や険路を無 くして作蕪 円滑に し,納 期 を確実に守 る。

b,待 ち時間や段取時間をなるべ く少な くして,作 業能率を上げ る。

c,遊 休 時間をい ち早 く見 こして,計 画を立て直 し機械の効率を高 める。

d適 切な加工 ロッ トを持 って,仕 掛品をなるべ く少な くし,仕 事 の流れ を円滑にす る。

これらの 目的を,す べ て満 足す るシステムが出来た としても,ぼ う大な量 とな り,計 算機シス

テムの規模か ら考 えて も無理が生ず る。適用企業の経営方針 として,何 を最大 の 目的 とす るかを,

十 分検討 して決定する必要が ある。

このサ ブシス テムでは,各 工程 ご との能力に応 じて,余 力の負荷の調整 を行ない,遊 休時間を

なるべ く少な くして稼動率 をあげ,か つ作業の流れ を円滑に して,納 期を確実に守 ることを目的

としている。計画手法 としては,複 数の時 間域を持つ期間計画法を用いてお り,き めの細かい 日

程計画 を立 てることがで きる。 サブシステ ムは,三 つ のモジュールを持 ち,各 工程 ごとの保有工

数 の調整,各 種の仕様変更に対処 する最終処置,製 造計画 ファイルを基本 とした負荷計算 と日程

計画な どである。

以下,保 有工数調整モ ジュール,お よび 日程計画について説 明す る。
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5.8,7図 日程計画サ ブシステム
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〈保有工数調整モジュール〉

各工程 ごとに作業能力を決定するため,作 業日ごとに保有工数を検討する必要がある。本シス

テムでは,保 有工数を次のように考える。

総保有工数=作 業員数×出勤率 ×稼動率 ×能率指数×時間域時間

(人を対象とする場合)

=機 械数×稼動率×時間域時間

(機械を対象とする場合)

基準保有工数=総 保有工数 τ

上式のように基準保有工数は,総 保有工数にγを掛けた値 としている。すなわちr=70%と

すると,正 規の作業 として総保有工数の70%を 確保して,残 りの30%は 飛び込み ・特急作業

などの例外処理に使用することとする。すなわち対象企業のような中小企業では,こ れらの例外

処理を除外することは出来ない。研究の結果,対 象企業では約30%が 飛び込み・特急作業にと

られている。 この割り合いは適用企業の現状に合わせて,変 化させて良い定数である。例外作業

用に確保 してある工数については,こ の 日程計画で負荷しても実施上不可能なことが多いので,

後に述べる作業順位の決定モジュールで負荷することにする。

このモジュールでは,ワ ー ク セ ン ター マ ス タ フ ァイルと,総 合余力ファイルに時間域ご

とに標準工数の設定を行たうほか,機 械や作業員の増減,ま たは変更の処理,稼 動率の値の変更

などを行なう。また設定された保有工数にっいては,プ リン トして計画の助けとされる。

② 日程計画法

日程計画法には,次 の二通 りの方法がある。

期間計画法 一定の長さの期間を考え,そ の期間内に複数の仕事を負荷する方法。

時点計画法 各仕事に対していつ始めて,い つ終るとい うように時点を指定する方

法。

期間計画 では一定長の期間(時 間域)ご とに仕事が負荷されているので,そ の仕事をどういう

順序で実施するか決っていない。一方,時 点計画は仕事 ごとに開始点,終 了点が指定されるので,

そのまま仕事を実行することができる。つまり期間計画法は計画が終了 した段階で,あ らためて

時点計画法で仕事を時点で位置付け(差 立)す る必要があり,手 間がかかるととになる。

しからば,は じめか ら時点計画法で 日程負荷を行った方が良いと思われるが,仕 事の数や工程数

が多 く,工 程順序が複雑な工場において,一 度に時点計画をすることは不可能に近 く,理 論的な

負荷手順 も体系化されていない。

理論的な負荷方式 としては,次 の三つに分類できる。

⑤ 最 も詳細な計画を立てる方式。

一310一
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⑥ 加工,順 序だけを考えて.そ の時の加工の可能性を考えていない方式。

◎ その時の職場の加工能力だけを考えて,品 物の加工順序を考慮しない方式。

⑤ の場合,一 番詳 しくてそのま鞭 用でき,望まし・・方式であるが・実際に調 を立てる段階で

困難を生じる。すなわち,第 一に精密で安定 したデータが必要であり,詳 細な計画を立てるには

それ相当の正確で変動のないデータを必要とする。第二に計算量が多くなる。各工程ごと,各 仕

事ごとの負荷計算で,他 の仕事との兼ね合いを見ながら細かな計画を立てることは莫大な量の計

算を伴 う。第三に計算方式が難か しい。仕$の 数や工程が少数の場合は良いとしても,4,5を

過ぎると計算量が増し,決 められた計算方式 も複雑 とな り,計 算方式自体も難解となる。第四に

まだ決め手になる計算方式がかなり。 日程計画法について多数の研究論文はあるが,ど れ も一長

一短で決定的な計算方式が開発されていない。第5に 計算目標が単一目標に限られる。例えば,

遊休時間を少な くするとか,納 期を確実に守るといった目標が単一にしぼられ,附 随する条件が

多くて実用には向かない。このような欠点があり,理 論上では理想的な方式であって も,⑧ は使

用することは出来ない。

⑥ の場合には,加 工能力を無視 して,加 工順序のみを考慮 した方式で,プ ログラム ・パッケー

ジとして使用されているPERT・CPM,1.ESSな どがこの部類にはいる。これらはネット

ワークを用いた計画方式で,理 論的に設備能力を考慮することはできず,大 日程計画には良いが,

詳細計画には向かない。

◎ では加工能力だけが考えられ.加 工順序を考慮 しない方式で・搬 的な例は山積法である・

山積法は前述の期間計画法の一種で,機 械または機械群別に仕事を負荷する。 この場合,各 仕

事の加工順序は考慮することができないので,山 積法だけでは日程計画を組むことができない。

実 際に使用に供せられる計画法 としては,⑤ の加工順序を考慮 した方式と,⑥ の加工能力を考

慮 した方式を併用する方式があれば,長 所 と短所を補なって最良の結果が得られるはずである。

こうい う考えに基づいて開発された方式が改良山積法である。改良山積法には一般に分割法と配

分法の2種 類があるが,多 品種少量生産や個別生産に向いているのは後者である。

配分法では,各 工程が単一機械でも複数機械でも同様の処理ができるが,単 一機械の方が,よ

り詳細な計画ができる。
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8.9図 負 荷 例

＼

5.8.8図 において縦 軸は工程(機 械)を 表 わ し,横 軸は計画期間 として一・一一■定の長 さの時間(時

間域)を 表 わ している。一例 として加工順序がMl-M』-M6-]$-M』 一]塊 で ある仕事

Aを 考える。一つの時間域 を8時 間 としておき,加 工時間は8時 間以内 として負荷 してみる。負

荷規則 として 「1工 程 を1時 間域 に負荷す る」 ことを原則 とする。

すなわ ち1時 間域 内に2つ 以上の工程 での作業 が可能であっても,1時 間域 には1工 程 分 しか

負荷 してはいけない。 この規則 に従 えば機械の実動率や生産性が多少落 ちた り,納 期 が延 びる可

能性 はあるが,各 製品 の移動がは っきりした能率良い計画を立て る事がで きる。

5.8.9図 は,そ の負荷例で ある。

'
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5.8.4.6進 渉 管理サブシステム

このサブシステムは,日 程計画 に よって時間域 ごとに負荷 された工程の作業 を実施に移すため,

あらか じめ決定 された優先規則 に従がって,作 業 の順序を決定(差 立)す る。実際の作業を行 な

うに必要な材料に関する こと,品 物の移動,加 工,組 立の指示,検 査などに関す る作業 を指示す

るためのカー ド群(シ ョップ ・パ ケ ット)を 出力 して,現 場 に指令する。 また品物 の移動や検査

の結果か ら,各 種 の評価 を行ない,品 質 や人事の管理 も行ない,良 い品を納期に確 実に納品する

事を 目的 とす る。

以下,優 先番号更新 モジュールについて説明す る。

甦 フア磁)

W6

作業 指令 プアイル

`

、
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ワーク・センター・マスタ
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W

受 注 フ ァ イ ル

M8

人 事 マ ス タ

7-4
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製品 在庫 マス タ
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人 事 マ ス タ

5.8.10図 ②
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〈優先番号更新モジュール〉

生産工場の基本的な目的としては,次 のようなものがある。

i注 文品を顧客に確実に納品する。

ii経 費の節減をはかる。

甫 適正在庫を保持する。

iv納 期に確実に納品する。

これらの目的は,す べて作業を行なう上で重要なことであり,優 先順位の決定要因になると考

えられる。優先順位の決定方法を,各 目的ごとに検討すると次のようになる。

1販 売管理で設定される優先要素に関係 し,受 注処理サブシステムで述べた企業優先順位

をそのまま利用すると良い。

O顧 客の新旧や取引の大小等顧客の種類による。

O製 品の利潤度や需要度,緊 急度による。

il製 造経費を節減するためのもの。

O機 械の効率や入の稼動率を上げる製品を優先とする。

O部 品コス トが高いものを優先にして,仕 掛品コス トを下げるようにする。

iii適 正在庫を保つため,在 庫品の品種別に考える。

o数 量が少 く単価の高いA品 目を優先として,C品 目は低い優先番号を付す。

iv確 実な納期管理のためのものp

o能 期の短いものを最優先とする。

O製 造着手日の早い ものから優先とする。

O残 りの加工時間の短かいものを優先 とする。'

o作 業時間の長いものを優先とする。

これらの決定要因のいずれを使用するかは,適 用企業の工程の状況やシステム設計の方針によ

って決定される。 このシステムは,特 に納期管理を重点にとりあげ,作 業優先番号(P)と して

次の式を用いる。

P=
納品時点一(現 時点一Σ残り工程の作業時間)

全工程数 一 既済工程数

例 えばMf-M,4一 鴫 一喝 一瞬 一ral4な る仕事 が あり,(肩 の数字は作業時間)納 期 を

50日,29日 にM6が 終 了 し,本 日は30日 とす るとPは

P30=

50-(30-(3十7十4))

6-3

==11.3
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となる。 このモジュールでは,各 製品 ごとにこの優 先番号を決定 してお く。

この算式で計算された優先番号以外 に,顧 客の要求,ま たは工程での遅れのために,特 急扱か

いに したい場 合には,適 宜 に優先番号 を変更 してお く必要が ある。 この場合には,優 先番号変更

カー ドを用いて更新 する。決定 された優先番号は,作 業指令 ファイルに記録 され る。1 ●

5.8.4.7購 買 ・外注管理サ ブシス テム

購買管理の範囲は,製 造部門の購 買要求にそ うよう購買に当た り,し か も出来 るだけ低い価格

で良質の資材 を購入 し,ま たそれに伴 う買掛金 の管理,購 入先の質の把握な ど非常に広範囲にわ

たってい るが,な かでも重要なこ とは購 買活動 の乱れが,直 接,生 産活動に悪影響を与える こと

を出来 るだけ少な くする とい うことである,と い うのは.資 材の購入遅延は直接生産活動の遅延

を招 くし,投 入時期 のいかんでは,生 産工程 の乱れ,計 画の再設計か ら,ひ いては管理活動 まで

に影響 を与えるか らである。従って,購 買管理は購買そのものの管理のみな らず,よ り全体 的,

総 合的な管理 システムを採 る必要が ある と思 われ る。

次に外注管理の 目的 としては,

つ

リ

カ

レ

リ

リ

A

B

C

D

E

、F

経済的な生産のため。

経済変動の調整。

特定の技術能力を補 う。

投資効率を良くする。

雇用関係を円満にする。

企業規模の拡大。

などがあげられるが,そ の主目的 とするのは,や はりAの 経済的生産であろう。従って要求され

ることは,当 然のこととして低い外注単価である。 しか しながら,こ の外注単価決定に関しては,

下請工場の格,及 び質の問題があるので,外 注に出す親企業側でも,一 方的に低単価を要求する

ことは控えなければならない,す なわち,妥 当性のある単価を決定することが必要である。当シ

ステムでは一定の式を用いて外注単価を算出し,そ れに人為的に補足を加えて最終単価を決定す

る方式を採っている。

■
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5.8.11図 ①
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5.8.5日 程計画 シミュ レーション

このシステ ムを企業が実際に適 用 しようとする場合には。その企業の経営方針や現行 システ ム

を設計 しなければ ならない。 この システムは統 合的な システム として設計 しているので,サ ブシ

ステムとしているので,サ ブシス テムごとに適用することは,シ ステム全 体を考 えた場合,そ の

効率が落 る ことは 回避できないが,サ ブシステム適用の効果の算定には役立つはず である。 ここ

に,こ のシステムの研究対象企業 とした多品種受注生産工業 に,日 程計画 サブシステ ムを適用 し

た場合の シミュレー シ ョン例 を示 し,そ の妥 当性 を検討す る。,

.、〈 対象企業の現状〉

対象企業 は,中 企業で,多 品種 にわた る受注生産で ある。工程数は最終組立 を含めて29個 あ

り,ほ とん どが加工工程である。製品は多品種 にわたるが,同 系統の製品ごとにまとめる ことが

でき,工 程手順 としては代表的な34個 に分けるこ とができる。

1ロ ッ トを1000個 と した標準加工時間,お よび段取時間は,経 験的 な計測時間を漸近的に

修正 して決定 している。各工程は単一機械か ら或 る もの と,数 台の機械か ら或 る もの とが ある。

多機械 を持つ工程で も,機 械ご とに性能,稼 動率 が異なるので,機 械ごとに保有工数を算 出 して

おかねばな らない。1カ 月分の保有工数は,次 式に より算定されている。

保有工数=稼 動可能 日数 ×1日 の作業時間×機械数 ×稼動率

(機 械対象の場合)

=稼 動可能 日数 ×1日 の作業時間 ×作業員数 ×出勤率 ×稼動率 一

計算に必要 なデー タは,別 表お よび5、8.12図 に示 してある。
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t〔別 表〕 標準デー ター表,

工程
番号

工 程 名 機 械 台 数 配 置 人 員
保 有 工 数
(時 間)

㊨"

襟 準 時 間

(1000個 当 り)

段 取 時 間
(時間)

時 間 域

1 材 料 倉 庫 4 4 720 1.0 0.25 2

2 押 出 切 断 1 2 180 1.25 0.25 2

3 押 出 プ レ ス 1 2 180 1.25' 0.25 、2

4 工 作 4 4
'

72σ 6.5 1.0 8

5 % 4 6 720 8.5 1.5 8

6 押 出 研 磨 1 3 180 1.5 0.5
`2

7 自動ヘア ライン 2 4 360 1.5 0.25 2

8 手動 〃 4 4 720 8.5 1.0 8

'g ホ ー ニ ン グ 1 2 180 2.0 0.5 2

10 シ ル ク 印 刷 1 2 180 1.0 0.5 2

11 ス ピ ン 6 6 1080 15.0 2.0 8

12 利 離 2 3 360 3.5 1.0 2

13 洗 浄 2 3 360 1.0 0.5 2

14 製 版 1 1 180 3.0 0.5 2

15 羽 布 14 14 2520 21.0 2.5 8

16 電 解 吊 り 2 10 360 1.0 0.5 2

17 平 板 印 刷 6 8 1080 1.25 0.25 2

18 一 般 塗 装 4 4 720 9.0 1.5 8

19 自 動 〃 1 2
'r80

0.25 0.25 2

20 色 入 0 15 2700 35.0 1.5' 8

21 スコ,チ ベアライン 1 2 180 LO 0.25 2^

22 砂かけヘアライン 2
≠2

360 5.0 0.75 8

23 苛 性 1 2 180
"2
.0 0.5 2

24 ビ ニ ー ル 貼 り 2 3 360 0.5 0.5 2

25 押 出ビニール貼り 0 3 540 10.0 2.0 8

26 押 出 塗 装 1 2 18・(1 2.0 0.75 2

27 プ レ ス 28 30 5040
'75 1.75 8

28 押 出 検 、査 0 8 1440 9.0 2.0 8

29 仕 上 検 査 0 6＼ 1080 1.25 0,5' 2.

合 計 46 151 23040
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5.S.12図 ①

)

叉 1 2 3 4 5 6 7 8 9

1

2 ①L25 ①125 ①1.25
.

①1.25 ①L25 ①1.25 ①L25 ①125 ①1.25

3 ②125 ④L25 ②1.25 ②1.25 ②1.25 ②L25 ②.25 ②L25 ②1.25

4 ③6.5 1 3)65 ⑧60 ③6.5 1 ③65 ③60 ③6.o

5 ③8.o ④8・5 ③80 ④8.5 ④8.5 ④85

6
④1.5 ⑤L5

④1.5 ⑤1.5 ⑤1,5

? 1 メ ノ

8
.

⑤go ⑥85 ⑤go ⑥8.5 ⑧8.5

9 ④20 ⑧20 ⑤90 ⑨20
w
.0 ⑫LO

10 ⑦1.0 / ⑪1.o ⑦1.0 ⑦1.0 ⑫LO 1
11 / / / / / / 1
12 / / 1 / / / / / /
13 / / 1 / / / / / 1
14 / / 1 / / / / 二7' /
15 ④2LO / ⑦21.0 ' ④21.c / / 220 ⑥21,0

16 ⑤1.o ⑥Lu ⑤1.o ⑨LO ⑤1・o ⑥Lu ⑥1・0 o〉 ⑨1.0

17

118 9.0

19 / '
20 ⑧35,〔

⑩32,0 ⑧35.0 ⑧350 ⑪370 `多36.0

21
3

22

23 ,1.、

24 / /

25
⑦100、 ・

r

⑩95

26
⑭20

27

28 ⑥8.5 ⑨go ⑥8・5 ⑫9.5 ⑥8・5 ⑨9.o ⑨ ∋.o ⑬i疋齢 ⇔95

29

合 計 39.5

・

67.0 205 93.5 39.5 67.0 65.5 109.5 118.0
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5.8.12図 ・

「

.1:順

工程
20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 ・31 32

1 ①1.0 」)Lo ①Lo ①Lo ①Lo ①Lo ①1.o ①1.0
①1.0 ①Lo ①Lo ①10 ①Lo

2

3
.

4

5 ④8.5 ⑧9.0

6 ' 1
⌒一 一.-

7 bl・5 ' /.

8 ' 1

9 剖20 ' 1
10

」

②30 ' ②1.0 ②{,o ◎Lol ③ω

ll ②15.(1 ②[5D■ Oi5.o ' | 1

' β3・o
④35`

.

ρo ' ⑤30
12 1 -

陣8 ' ③10
13 く)輻0 ⑨Lo ③Lo ' 1⑥1.o 1⑤lo b1・

14 ' 11 / 1 ' / 1, /

' 川. /
15 / 1 / 1 '

/⑰Lo /
16 ④L25 ③1.25 ③1.25 ' / /⑥1℃ / ' /

苫、1.25
＼!

'のL25 ①1.25

.

②Lo ⑦L25 1 ' / /⑧L5 /㊥125
17 ④L25.

ごi.o
.

r元)1.25㌔ ・ 1⑦L25 /

18 1 1 1 1 1 1 ' 1 / 1 ' 1 / 11

19 ゆ0,25 室)025 ⑥o.25 鋤25 ⑤025
`.[、ぷ).25 ④0.25

F,

③ 〔〕25 ' ⑧O,25 / ⑧ ↓}25 1(り25 1 / ⑨o,5 1(ξ晒

/ .・ 1
`

1 / /
20 .

' ⑨34,0

/ 1 (》lo /
1

②1.0
21

'
観.o

'
も55

22

「

③5.∪
工

③50

23
φ2.o 020

24 ⑤o,5 〔劔.5 ⑦05 ③.5 ら;:)05 ④o.5
「-

③0.5' ⑳0.5 ⑨o.5 ⑨o.5 4∋0.75 ¢∋0.75 ちりo.5

25 1 1 1 1
26 1 1 1 1
27 ⑥7・5 ⑦7,5 ξ)7.5 ⑦7・5`

⑦'〉.5・
'

、

'

③7.5 ㊦)7,5
白う7.5 ⑩80 ◎8.0 ⑪7.0 ⑪7.0

{7.■7、5

28. 1 1 1 1 1 1
1

⑨L5 (勧2こ 占1.25 ⑧1.25
29

「
⑦L2q⑧125 倫1,25.L」

∴
」8)L25

⑦̀
L25 ③ い15 ⑪1.O ⑪iD

合 計 26.5 27,7529.25
1

U.5 15.0 11.5 日.15 20.5 21、 り 23.5 65.25 24.25 13.75
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台
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5.8.12図 ③

ぷ 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42

1 ①1.o ①lo ①1.0 ①1.0 ①1.0 ①1.o ①1.0 ①ω ①1.o ①Lo

2

3

4 ⑦6.5
⑥6.5

5 1 ⑤85 ⑥85

6 1 |
7 ② ・・| @1.5

8

9

10 ②1.0 ②1.0煙0・75 ②LO

ll 1 / 1 / '

12 ' / 1 ④3・5 仲5 / 曾35

13 ③・・' 1 1 /⑤1の / ③1∫o b1.・

14 / ' ' 1 1 / 1/ /

15 / ' 1 { / ∠ /11 /
16 / ' ⑤1.0

■

②Lo ③L25 / ③1.o ll' /

17 1④125 .④Lo ③L25 ③1,25」. 1 /⑥ ω ⑥10 /④1.・ ③L25 /⑥1.・

18 /ll /1 1 v 1 /1 1 ll/ 1 /
19 1(鉗25 砂5(鋤25 ④0.25 ㊨.25 ④025 /(b・.5

⑦0.5 /(も025 @25 /⑦ ・.25

20 1/ / / / ⑦350 /
21
②1.ol ⑤lo 〔もlo ②Lo /

22 ' (あ1.5

23 '
24 ㊦05 ⑥0,5 ⑤o,5 ⑥o,5 ⑥0.5 ⑧05 ⑧L5 ⑧075 ⑤o.5 ⑧o,5

25

26

27 ⑧80 ⑦7・5 ⑥75. ⑦7.5 ⑦7.5 ⑨7,5 ⑨75 ⑨75 ⑥7.5

1

⑨7.5

1
28 1 1 1 1 1 1 1

29 ⑨L25 ⑧L25 6L25 ゐ1.25 ⑧1.25 ⑩.5 ⑩1.5 ⑩15 ⑦1,25 bL5

合 計 20.75 13.5 12.75 21.25 21.75 185 18.5 55.5 13.25 2L75

、
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4
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6
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8
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11 ◎lo

12

13

14

15

16

17 3 .25

18

19 ◎0.25 2.25

20 ⑤37,〔

21
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23
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25 1
26 1
27 7.5

う75
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29 8125 6L25
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工 程 手 順 番号

各工 程 の 加工 時 間

5.8.12図 工 程手順お よび所要時 間
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<負 荷 規 則>

A,'1ロ ッ ト当たりの各工程での所要時間が,15分L35時 間 と大 きな差が あるので,.所

要 時間に より2つ のグ ルー プに分け,各 々の 時間域 を2時 間 と8時 間に分け る。すなわち

所要時間が4時 間未満の工程 は,2時 間域 を,4時 間以上の工程には8時 間域を使 うこと

にす る。

B,実 用 の場合 には納期管理 を重点 と考えて,納 期か ら逆に後向法で負荷 しているがiこ の

シ ミュレーションでは,受 注 した次の時間域か ら前向 きに負荷 する。 なお受注か ら生産に

着手するまでの リー ト・タイムは,こ こでは無視 してお く。

C,負 荷手順を5.8.13図 に示す。すな わち初期値 の設定を しておき,所 要時間(Tx)と

時 間域(Wt)を 比較 し,Tx>Wtな ら時…間域を(Wt十Wth)に セ ットする。

D,時 間域 内の余力(Rt)と 所要時間を比較

男滅 時

5,8.13図 ・ 負 荷 手 順

一325一



して,余 力の方が大 きければ(Rt≧Txな らば),そ の時間域 に負荷す る。

E,余 力 の方が小 さけれ ば,(Rt<Txな らば),同 じ時間域 内の代替機にっい て・Dと

同 じ処理を行な う。

F,代 替 機がすべて負荷で きない場合 には,次 の時間域の最初の機械か らD,Eの 処 理を続

ける。

G,所 要 時間が1時 間域 にはい らない場合(Tx>Wt)に は ・連続 した二つの時間域につ

いて,同 様 の処理 を行な う。

H,所 要 時間(Tx)は,便 宜上 次式 により決定す る。

製造数

所要醐 一標準力・工輔 ・、。。。 椴 聴 聞

〈シ ミュレー シ ョンの決定 事項〉

日程計画シミュレーションを実施するに当た り.次 のパラメー タを決定する必要がある。

各パラメータの範囲は初期値で設定される。

A,テ ーブル作成用データ

工程手順番号

工 程 番 号

工 程 名

加 工 時 間

段 取 時 間

代 替 機 『数

時 間 域

〈入力デ一 夕作成のための初期値〉

入力デー タを作成するには乱数を発 生させ るが,現 状を忠実に再現す るために各データの範囲

と発生確率分布を決定 しておかねばな らない。 このシミュレーシ ョンでは,こ れ らのパ ラメー タ

を変化 させ ることがで きるようにな っているが,次 の値を設定 した時の結果 を後に示す。

o

o

o

o

時間域を2時 間,8時 間の二通 りとする。

時間域毎の受注発生件数を0～4件 とする。

このうち,30%の 仕事は特急または飛び込み作業で日程負荷は行なわない。?
ノ

受注品は34個 ある工程手順番号のどれカ・に当てはまり,34個 が一様の麟 飾 を持

ってhるo

一一326一
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o受 注 品の製造数は便宜上,次 の4種 とす る。すなわち200個,500個,1000個,

2000個 の どれかである。

〈 システムにっい て〉

この 日程計画 シ ミュ レーシ ョンは,受 注生産工場 に於け る工程管理を行 う為の もので,改 良山

積法を用いた。

1,

2,

3,

本 システムの全 てのテーブルは可変で あり,シ ミュレーシ田ンがや り安い。

Ru血nを 三つのPhaSeに 分 け,inputtape作 成 のセクシ日ン,負 荷 テー ブル

作成のセクション,負 荷を実行するセクションに分けた○

負荷 を実行 してい る時,い っ で もそのjobを 停 止す ること力咄 来 る し,再 開する こと

も可能である。

〈 テーブル及び,結 果の見方〉

1,処 理能力 テーブルの見方

O工 程は第irp程 か ら,第29工 程 迄29種 類 ある。

o段 取時間は1・0が1時 間,0・25は,15分 の ことである。

O代 替台数は入力のみで行 っている時は,人 数を代替代数 とした。

o時 間域はその仕事 の性質か ら,2時 間域 の もの と8時 間域 のものを設 けた。:

2,工 順 テー ブルの見方

o工 順は第1か ら第9,第20か ら第44ま で あ り,上 部の数字は工程番号 で,下 の数字

は1000個 当 りの処理時間で ある。.…

第2番 目の工順 を例 に とれば,工 順は9工 程 か らな り,第2工 程では1000個 当 り

の処理時間は,1時 間15分 で あり,以 下,3,5,6,8,16,10,20と い う

工程を通 ⇔て,28工 程 で第2番 目の仕事は完成する。

oinputテ ー プの見方 ・

inputテ ー プは乱数 を発生 させ,各 テーブルを見て作b出 し・注番 ・工順 ・ ロッ ト数 ・

工程番号,代 替台数,時 間域,段 取時 間,処 理 に必要な時間 とあ り,注 番 で2092と

あるのは,2日 目9時 の第2番 目の注文であるとい う意味で あb,処 理 時間は次の よう

になる。,

処 理時間 一段聴 聞+・ … 個 勤 の処鶴 間・(・ ッ ト数/・ … 脳 りの処

-理 時間)',

また,注 番 に一 が付いているのは,飛 び込み作業であb,ロ ッ ト数は200に 決 めてあ

る。
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O結 果 表の見方

結果表には,工 程番号,代 替台数,代 替横番,段 取時間,未 使用域,時 間域,飛 び込み仁

作作業個 数,縦 横 の位置,日 時負荷数,残 時間数,注 番,負 荷時 間数が あり,1時 間域当

りに5個 の仕事迄負荷 する ことが出来る。

例えば,工 程番号24・ 代 替灘 … 日日が ・3時vaは ・ ・日日・1時 の第1翻

の仕事 が1時 間 と,1日 目11時 の第3番 目の仕事が0・6時 間の二つ の仕事が負荷さ

れ,残 時間 は0・4時 間 である。 この時,11時 の 仕事 を13時 に 負荷す るのは,次 の日～・

時間域 に負荷する約束になgて い るか らである。

また,同 機番の飛 び込み作業は次に述べ るように2日 目11時 の第2番 目の仕事が0・6

時 間あるのをは じめ,4日 目11時 の第2番 目の仕事まで4個 の仕事がある。

プログ ラムの仕様 と,計 算結果 を次 に示す。

1,必 要 な1/0.∵

MTO・

DISK

LP

CR

1

2

3

#

#

#

#4

・

,

●

,

●
,

・
,

RUN-TABLE用

〃

MTTODISK用

RUN--TABLE用

List用

パ ラ メ ー タ ー カ ー ド用

2,RUNに 必 要な カー ド

RUN用 パ ラメーターCARD1枚

C-CARD1枚
,

D-CARD1枚

A-CARD (A-,ARD、B-,轟Dは 一対つつに・て鮒

一328一
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途中からのRUNに 用いる

一
τ
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SIMULT

・

INPTMT

MKDISK

TAPDSK

SSRUNS

BLOCK

DATA

－330－

SBRUND

SBEQTY

GETBIT

SBTDEV

SBTPDP.

SBGETP

SBREWD

SBRDWT

SBBS23

SBBS32

SBREAD

SBWRIT

SBCGMC

SBSEAR

SBRNTB

÷

'P



⑰

JOBKIND TABtE-用 INPUTFORM

1.2.3.4.5.6.

工 種 工 数

× × × ×

1.2.3.4.5.6.7.8.9.

工 程 時 間 工 程 時 間

× × × × × × × × × × × ×

78.79.80.

工 程 時 間

× × × × × ×

A-CARDで 工種,工 数を入れ,B-CARDで 工程,時 間を入れる。

乱数発生用INPUTFORM

B

1.2.3.4.5.6.7.8.9.10:^'1ユ.12,13.14.15.・r16:・17:・r1・8:・1・9・20.・ ・・…78.79.80

発 生 日 数 飛 込 業 務 吻 ゴ ッ トの 種 類 乱 数 の 元 の 数C

× × × × × × 、× × ×'!-t》('5〈'〉 ぐ × × 〉べ × × × × ● × ×

1.2.3.4.5.6.7.8.9.

注 文 単 位 注 文 単 位

× × × × × × × ×'

78.79.80.

注 文 単 位

× × × ×

C-CARDで 発 生件数の 巾,普 通業務の割合,ロ ッ トの種類

乱数の元の数等 を例 えば,0100300412…90・12等 をPUNCHL,

D-CARDで 注 文の単位,例 えば,0200050010002000等 を

PUNCHす れ ば よい。

1.2.3.4.5.6.

× × × × × ×

」OBを 途 中で打 ち切った時,E-CARDを 用 いてRUNを 再 び続行 する事が出来る。

D

E
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CORE]MAP

JOBKINDTABLE

1

2

3

9

10

19

20

21

43

44

1

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

1

2

12345678910111213141516

工程 工程工程 工程

工数 時間時間時間

～

'ノ//'ン /'・ 〃 ・〃'〃/〃 〃/〃/・ 〃'〃!〃 〃 〃'〃'〃'!〃 〃〃〃/θ'〃''"!'"ノ"!〃'"〃"'"ノ"/'!"'/'!"!"'"ン

フ

…
多

フ
,

"

〆

'

ノ
■

"

～
、

フ

フ
フ'

'

'

'

"

'1

ニ
シ/ノ ノ, ワ 〃///〃 〃 〆!/・ 〃//ノ 〃 〃/〃 ・!〃 ・/・!/ノ ・!ノ・〃 ・〃 〃"・ 〃 〃 〃'〃 ノ/〃 〃""'

》

～

1

JOBKINDTABLEは(2,16,44)か らなるDIMENSIONで(1・1'

10)かb(2,16,19)ま で未使用であるの で,WORKINGAREAと して使用す

る。

このee.,WORKINGAREAは,EQUIVALENCEし て 鉛 く。 またTABLEは ・

次の様 に.とってお く。

DIMENSIONJKTABL(2,16,44),

AJKTAB(2,16,44)

EQUIVALENCE(JKTABL,AJKTAB)

一332・ 一一
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COREMAP

PROCESSCAPACITYTABLE

1 2 3

、、

工蚕 ・

:

:1

29

段 取 時 間 代 替 機 数 時 間 域

× × × × × × × × ×

*

*

*

*

*

PROCESSCAPACITYTABLEは(29,3)か ら成 るDIMENS

:IONで 次 の様なを り方が必要 である。

DIMENSIONPCTABL(29,3),

*

*

PLTIME(29),IVOLMC(29),

ITIMES(29)

EQUIVALENCE(PCTABL(1,1),

PLTIME(1)),(PCTABL(1,2),

IVOLMC(1)),(PCTABL(1,3),

ITIMES(1))

DATAPLTIME/3*0・25,1・0ド … ・・…,2・0・

0・5/'IVOLMC/4*1,2*4,・ … … …8・61・ ・

ITIMES/3*2,2*8,2*8,2*2,… … …,8,21

RUN用 パ ラメー タには次⑳ 事項 を必要 慶する。1'・,

◎RUN用 パ ラメーター

51NPUT-MTを 作 る

101NPUT-MTとMTベ ー スのRUNtableを 作 る。

一一333一



11

15

16

19

22

30

31

32

MTペ ー ス のRUNtableを 作 る 。 一ー

INPUT-MTとMTペ ー ス のR{jlNtableを 作 りRunを 行 う。

MTペ ー ス のRuntableを 作 りRunを 行 う。

INPUT-MTとDISIvaよ るRuntableを 作bRunを 行 う。

DI'SKに よるRuntabeを 作 りRunを 行 う。

MTペ ー ス のRunだ け 行 う。

MTのRuntableをDISKに 出 しDISKペ ー ス のRunを 行 う。

,・ラメ一夕で擬 した献 でIN元 兵MTを 読み飛ばしMTペ ースのR。 。 だけ

行 う。

◎RUNさ せ たい 日数

最大99日 迄 書けるが98日 迄 しかRunを 行 わない。

・ 」i

;$
ll

必 要 な1/o
、

INPUT
-MT

作 成

MTべ 」スの

Run

tabIe

作 成

DISKの

Run

table

作 成

Mrの

Run

table
→DISK

Mrに よる

Run

DISK

による

Run

5 MT1,LP1 ○

10 MT1,2,.LP1 ○ ○

11 MT2. ○

15 Mr1,2.3,LP1 ○ ○ ○

16 MT1,2,3,LP1 ○ ○

19 MT1,DISK1二Lp1 ○ ○ ○

22 MT1,DISK1,LP1 ○ ○

`30 MT1,2,3,LP1 ○
…

31… 班1,2.DISK二.]!在 ～.1 ○ ○

132 MT1,2,3,£P
1

○

一ー一334一
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INPUT-MT作 成

SECTION

口端治

輌

一

権

〉

日

シ

日程計 画

シミュし一シeン 出口

日程 計 画

シ ミュレーション入」コ

どこかう始めるか

DISK(19.22)

MT(10,11.15,16)

作 成SECTION

Rumtable

だ け か

MTに よる(15,16.・30,32)

DISKに よる(19,22p31)

Rumを す る

SE〔}TION

日程計 画
シミュレーンヨン出 口

MTをDISKに 出す

SECTION
途 中か らか

32

途中か らのRum

用 パ ラメー タ

30

一335-一



INPUT-MT各 項 目及 びその内容

必要項目

日

時

注 文 番 号

飛 び 込 み

注 文 内 容

ロ ッ ト 数

工 数

◎ 工 程 名

◎ 代 替 機 数

◎ 時 間間 域

◎ 段 取 時 間

◎ 総 作 業 時 間

桁 数

2

2

1い
W

負*1

・1
,W

4.1

2}3W

2〕

・1・W

li

REAIパ5W

REALI6W

〉 日 時
-

…注

番

工

種
ロ ヲ ト 数

修 多多工数

多 :
代

穣
時
間
域

段 取 時 間

実 時 間

1W

2W

3W

4W

5W

6W

－336一



・編

'匂

INPUT-MT作

SECTION入 口

乱数発生用

パ ラメー ター読込 み

工順 パ ター ンの

table読 込 み

日 時 をSetす る

0～4の 乱数

を発 生 させ る

か

普通業 務 と

飛び込 み作業 とに分

ける乱 数発 生{2)

普 通 業務 か

200・500・1000・200をset

2000の 乱数を発生 飛込みBiton

(3}

注文 内容の乱数を発

(4)

工程 の時間 を算 出

る

'願 だ　
・]1㌫ ごTより

注 文 内 容 のINPUT-MT作必 要な 日数 分作
っ－PRINTSEOTION終 り

一337一



「●・

纏 豆㍉)
2A

'

・

乱 数 発 生

SUBROUTINE

パ ラメー ター

＼<・/

21

.ラメこ＼
・何/

3 4

注 文 を 発 生 の

範 囲 を見 る。

普 通,特 急 の別.

と そ の 割 合 は ど

うか 。

注 文 個 数 の パ ター

ンは 良 い か 。

工順番号の範 囲

を見 る。

2A.

満足出来る
乱数か2A

満足出来る
乱数か

満足出来る
乱数か

/

2A

2A

。足。≧ ＼
乱数〉/

1のAREAへ

格 納

2のAREAへ

格 納

TABLEを 見て

3のAREAへ

格 納

4のAREAへ

格 納

1 ll

l

虚語∋

1
φ

■

一一338F



気

中3桁 を加算

一 様 乱 数 発生

SσBROUTIN8入 口

乱 数 一 〇

乱 数 く1019

下2桁 が49

以 下

乱数 一(乱 数)2

下2桁 は

い くつか

中3桁 を減算

/

乱数z・v/乱 数

下2桁 は
いくつか

乱数く10

中3桁 で乗算

一 様乱 数 発 生

SUBROσrINE入 口

中3桁 で除算

"339一



・一個叫 一…

桁GET

SUBROUTI

IGET=

MOD(乱 数,KETA**

N)/KETA**rN-1)

桁GET

SUBROUTINE出 口

IGET=

MOD(乱 数,10**N)

-MOD(乱 数.

10**(N-1)/10十*(N-1

」
KETA－ 下か らの桁数

N=必 要 な桁数

*1=98765432 .1

1GET=MOD(1,KETA**N)/KETA**(N-1)

=MOD(1,100**3)/100**2

=65

;-340一



◎

時 間 展 開

SECT工ON

注文内容よりJOB
KINDTABLEの

工数をIPUTMT(3}

に入 れる

」OBKINDTABLEの

工程 名をIPUTMT(4腔 入 れ

る工程名 よ りPROCESS

CAPACITYTABLEを 見る。

PRρCESSCAPACITY

TABLEの 代替機,時 間域を

IPσ㎜(4)に 入 れ ,段 取時

間をP㎜ ㈲ に入れる。

(ロ ット数/1000)*JOB

KINDTABLEの 時 間 十

段取時間PUTMT(6)

INP〔JT

-MT

工数だけ

実行したか

時 間 展 開

8ECTION終 り

一341一



DISKFORM

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

1 2 3 400401402 551

工程番号 日 時
負 荷 数

一 一 一 一 一 一 一
日 時
負 荷 数

日時 注

負荷時間

_一 一 ー

ー 一 一

日 時 注

負荷時間

一 一

代替台数 残 時間 __一 一 ー 一 一 、'一 一 一 一 一 一 ー 一 残 時 間

代替機番 日時 注

負荷時間

__一 一 ー 一 一 ー ー ー ー ー ー ー ー 一

一 一 一 一

日 時 注

負荷時間

1
1

1

1

1

{
l

l
l

1
1

{
1

"奄

段取時間 一

未 使 用
領 域

.

1

{
1

1

i
l

l
l

I

l
l

1

1

1

l

l

1
1

1
|

{

1
1
l

l

1

l
l'

1
|

1
l
l

l

l

l

l
l
l
l

時 間 域

飛 込 用
代替機番
|

|
1

1

i
i
l̀

1
l

l
l
!

1
1
1

1
1

1

1
1

1
1

1
l

l
l

|

1
1

l
l

l
l
l
l
l
l

1
1

1
1
1
1

縦の位置

横の位置

.

1

1
1

l

l

I

l
l
l

1
1
1

{
|

1

1

l

l
「

1

1

「

l
l

1
1
1
1
1

;
9

l

l

1
1

l

l

1

;
1

1

日時 注

負荷時間

一 一 ー

ー ー 一 一

一 一 ー ー

ー ー 一 一 '一 一 一 一

一 一 一 一 一 一 ー ー

一 一 一 一

日 時 注

、

負荷時間

日時 注

陣締 間「 一 一

一 一 一 日 時 注

負荷時間
・

DISKFORMは(12。551.128)か らな りILOGICALRECORDは,

(12.551)す な わち6612WORDSか ら成 る。

上記FORMの 内,日 時注,負 荷時間は0お よび0,0に してお く。

DISKの 使 用量 は846.3冊/1812.5冊*H-8564:7250KB=1812.5冊

DISKに 書込み,読 み 出し用に上記 のようなDIMENSIONFRDISK(12.551)

IFDISK(12.551)を 作 りEQUIVALENCE(FRDISK,IFDISK)

で結 ん でお く。

上記DIMENSIONで 工程番号,日 時 負荷数,残 時間,代 替台数,代 替機番,段 取時間,

未使用領域,時 間域な どは,PROCESSCAPACITYTABLEな どを参照 して,

SETし てお く。'

一3:42一



●

ひ

DISK作 成

SECTION入 口

PCTA肌Eの 代 替 台 数,段

.取時間 時 間域 をIFDI8K

にSET,工 程 番 号 をIFDI8K

V(SET,代 替 横 番 を1にSET

時間域を見てその数を
浅時間に入れる。日時
をSETし,負 荷数を
0にSET

必要な 日数だ

作 ったか

DISKに

FRDISK

を 書込 む

番号の終り
まですんだか

MTに

FRDISK

書込む

代替横番に1を

DISK作 成

SECTION出 口 ・

一343-一
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φ

RUNSEeTION

入 口

REWIND

2,3

L__

途 中か らか?

INPσT-MTを

パ ラメ ー タまで読 み飛 ば し

READ

INPUI]

汐

MY2,3をRewind

す る8ubroutine

8BREWD

「

1◎H

　◎
___」

T工 程:D工 程

IPARAMの 交 換

RON8EOTION

出 口

16/

17/

IPARAMで な いMTを

Backspaceす る8ubroutine

SBB832

一344一
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● 図
ぽ 尋H・B・EAR

___」」___

寸

「-

lBa

l

|

L_

今 の 位置 を仮 の

最早の位置 とす る

　

Counter十1

1

SBREAD

同 工 程

Y

Co

BaSBSEAR

負

テ最早の位置 と比べ

て 入 れ 換 を す る

一

「 一 一 一 一 ー 一 寸

lBack,pacel

20r3
___」

COunter分

Backspaceす る

負 荷 を し て

テ ー ブ ル 修 正

SBWRIT

H・BBS23

=345=

k5/.



㌣
指 標8AVE

　

指 標 の 所

Y

8BCGMC

1

負 荷 を す る 8BWRIT

1 1

飛込代替機の

縦横の位置の修正

8BREAD 一

ヒ
「 一 ー ー 一 一 「

1飛 込 用 代 替 機 番 のl

ll
l修 正1

___」」__

「

一

8BOGMC

.

SBWRIT

1

　
8BREAD

同 工 程

N

SBB823

1

▽

一346一
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う

■

⑨

18/

18/

DISK

REWIND

READ

INPNT-

Mr

DISK

READ

DI程

T<D

DISK

REWIND

最早の位置と比べ

て入れ換 えをする

SECTION

口

飛 込 作 業

普

今の位置の仮の

最早の位置 とする

Counter分

DISKを

BACKSPACEす る

負荷をしてテーブル

修 正

DISK

WRITE

－347一



1シ

指 標SAVE

指 標 の 所

－

Y

負 荷 を す る SBCGMC

飛込代替横番の縦

横 の 位 置 修 正

/

DI8K

WRITE

＼

＼

■ ノ

飛 込代 替横 番

の 修 正

/

DISK

RBAD

＼

＼

ノ/

＼

＼

＼

DISK

←

WRITE

ノ

/＼

DISK

R8AD

ノ

同 工 程

N

/＼

DISK

BACK

SPACE

＼ ノ.

1脇

一348一
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MTtoD1SK

SECTION入 口

READ

RUN-

ABLE

RUN-

TABLE

終 り

MTtoDISK

SECTION出.口

■
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6.経 営 意 志 決 定 とMIS
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6. 経営意志決定とMIS

6・1経 営 者 と 経 営 意 志 決 定

今 日,MISが 経 営意志決定に,欠 くことので きない もの とな りつつある ことは ・確かで ある。
'

現在,如 何 に コンピュータきらいの経営者で も,MISを うま く活用する ことに よって,よ り合

理的経営ができることを,認 めないわけ には いかないであろ う。それほどまでに,現 在の コン ピ

ュー タの性能は高め られ,そ れを合 目的 に活用す る技術 ・手法が進んでき.たのである。 しか し,

そ れだか らといって,高 性能の コンピュー タを使用 したMISを 活用 して も,少 しも経営者の最

高責任者 としての仕事は,軽 減 される ものではない。それ どころか経営者 は,よ り一 層才能 と識

見とを高めなければ,経 営者 としての責任を果たす ことがで きない段階 にきている ことを,経 営

者は 自覚 しなければな らない。

その理 由は,次 の二点 を指摘する ことに よって,明 らかにすることができる。その第一は,

MISに よって導 き出される結論 は,経 営者の意志決定の,判 断の一材料にす ぎない もので あ

るとい うことである。 この ことは,経 営者における トップの経営機能の本質か ら,経 営者の機能

をMISに 置 き替え られ るものでない ことを明 らかにする ことによって,理 解 される ところで あ

る。経営者が経営活動 の意志決定 をす る上 において,最 も重要な ことは,激 動 する社 会 ・経済 に

対応 して,経 営者が主体的に戦略的 ・革新的意思決定 を しなければな らない とい うことである。

第二は,経 営者 が意志決定の手段 として活用す るMIS自 体 を,如 何なる機構のMISに す る

かを,ほ かな らぬ経営者 自身でなければな らない とい うことで ある。それはMISは,既 製品 と

して存在する ものではないか らである。 このことは会社経営が,業 種 を異 にするこ とに同 じもの

ではな く,同 じ会社で も経 営者が交替 した ことによって,そ の経営成績が不振状態か ら,成 長発

展へ と再建 された事例は少 くない。会社経営 の要因の複雑性 と意志決定の重要性,そ して,そ の

困難性 をものがた るものである。

意志決定におけ る,意 志決定過程のプログラム化 の開発が,今 日のMISの 問題提起 となeた

と見 ることがで きる。意志決定過程 のプログ ラム化 が,次 つ ぎに発生する問題の解 を,論 理的 に

決定する ことができるとする と,経 営 におけるMISの 問題は,時 間の流れにおいて解決 される

もので,経 営的問題 として も,一 分野の問題に過 ぎない。

ところが今 日,か くも問題 とされている理由は,企 業経営における経営活動 の中には,開 発 され

たプログ ラム化 に よる,論 理的意志決定に よって行動 できる活動分野 もあるが,プ ログラム化 に

よる論 理的決定 とな らない。意志決定の行動が存在する とい うこと。む しろ論理的に決定する こ

とので きない意 志決定が,こ れか らの企業経営 に とって,ま すます増大 し,重 要 とな って くると

ころに,今 日のMISの 問題がある と考 え られる。 したが ってMISを,人 間の意志決定におき

一351一



換える もの として考えるのではな く,MISを 人 間の意志決定 と対立 する もの として考える とこ

ろに,MISの 今 日的意義が あるといわなければな・らない。

企業経営におい てMISを,意 志決定 と対立 させて考える重要な意味のある ところは,、経営者

の意志決定 との対比で ある。すなわち,経 営の最高意 志決定 にこそ,プ ログラム化 し得 ない問題 と,

論理的決定 に もちこめない問題が多 く存在す るか らである。 これに くらべ て,ミ ドル管理者か らロ

ワー管理者 にな るにつれ て,そ こに発生する管理上 の問題 は,ル ーチン化 され た ものが多 く,ごi'

れ を プログ ラム化 することによって,論 理的決定に導 くことが できる場合が多い。そ の意 味では,

MISは ミ ドル管理層か らロワー管理層にかけて,そ の適用が拡大化 されて行 くで あろ う。

意志決定がMISと の 関連vatsい て重要視 され,最 高経営者 の意志決定が,ミ ドル管理者,ロ

ワー管理者の意志決定 に比べ て重大視 され るのは,意 志決定が,よ り基本的で全体的で あるか ら

で ある。意志決定は,行 動の前段であるか ら,意 志決定 の誤 りは,行 動を誤 らせ,そ の結果は企

業経営の衰退,破 産 を招 くこととなる。 もしMISが 誤 りのない意志決定 をす ることができれば,

そ して最高経営者の意志決定を,MISが 肩 替わ りする ことがで きれば,そ こには企業経営 のマ

ネジメン トは存在 しな くな るであろ う。

MISの 開 発は,経 営活動の下層段階vatoけ る,反 復的な内容の管理機能(計 画 ・統制)を プ

ログラム化 し,こ れを論理 的決定 に肩替わ りす ることができた ことに始まる。 しか し,そ れが経

営管理上 に大 きな効果 を もたらしたか ら,そ のメカニズムを抽象的に把握 し,こ れを経営全般 の

管理機能 のメカニズムに適用 できるか とい うと,そ こには大 きな障害が横たわる。 それは メカニ

ズムではな く,仕 事 の内容 の差であり,仕 事の性質の相違 である。その意味で管理機能 のメカニ

ズ ムを論ずる前 に,そ の仕事の内容,と くに最高経営者 の仕事 の中味や職能は何か を究 明 しなけ

ればな らない。 このことは,経 営者の意志決定 にほかな らない。

経営者は,如 何なる意志決定をするのか,こ の経 営者の意志決定の内容(戦 略的意思決定 ・革

新的意思決定)の 特質 を明らかにす ることな くしては,MISを 論 じて も意味をなさない。 ミド

ル管理層 や ロワー管理層の意志決定は,ト ップ経営者か らの委譲 された意志決定で あり,下 部管

理層に委譲 できない重大な意志決定のみが,最 高経営者の意志決定事項 として残 されてい るもの

なのである。それだけに,経 営者の意志決 定の問題 は,プ ログ ラム化 し難 し,論 理的決定 とな ら

ない。 それは経営者の意 志決定が,MISと の対立 を深 めなが ら,他 方においてMISと の 関連

に,如 何 にあるべ きかが,課 題 として問われ る意味が あるわけである。経営 の本質,経 営者の機

能,経 営者の意志決定,意 志決定の ための意志決定過程,さ らにその意志決定過程 を メカニズム

として,把 握するもの としてのMIS,最 後 に経営者 の機能 とMISと の結びつ きについて論及

する ものである。

一352一

◆



b

●

6・2経 営意 志 決 定 の 本 質

経営の経営たる特質は,経 営の最高責任者たる経営者が,主 体的に意志決定をする点にあると

い うことができる。経営を研究対象とする経営学が,経 済学の分野から独立 し,経 営経済学から

経営学へ脱皮 したのを,経 営が単に個別的経済活動の客体 として存在するものといった理解の仕

方では,現 実の経営が解明できな くなったからである。経営は社会制度的存在としての,主 体的

統一体 として把握されなければならなくなったからである。

経営が主体的統一体であるということは,経 営が社会制度的存在として,生 産設備を媒介に組織

活動をもって,経 営目的を遂行する機能的活動に見ることができるわけである。その組織的活動

とは,複 数の人間が同一の目的達成のために協働することであり,そ の協働の具体的行動は,意

志決定によって導かれるものである。組織活動の主体性が特質づけられるのは,こ の組織自体の

意志決定に求められる。

経営が主体的統一体として,特 質づけられる理由は二つある。

第一は経営が,組 織体であることである。それは単なる生産要素(資 本 ・労働 ・設備機械)の,

組織的結合体であるというだけではない。特に重要なことは,主 体的価値判断をもつ人間の有機

的組織体であるとい うことである。各自各様の価値判断による目的設定を主体鞄にきめる各個人

をして,経 営の 目的 に合一させ る ように導 くことは,ま さに経営者 の主体的統一機能 にほかな ら

ない。

第二 は経営が社会的制度上 の存在 として,経 済的,社 会的対外関係 に適応 し,経 営の存続 と発

展を確保 しようとするこ とを目的 とする点にある。 この ことは経済 的諸条件 を克服 し,貿 易の 自

由化,資 本の自由化 に よる国際競 争に うちかつ企業経営 を意味するもので あり,ま た公害問題,

そ の他 の企 業の社会的責任を果 たす経営 を指す ものである。 さらには出資者(株 主)債 権者 ・消

費者 ・労働 者 ・政府 ・地域社会な ど,企 業をめ ぐる利害者集団 との調整 も,経 営者の主体的統一

によって,具 体的行動 となる ものである。

企業における経営活動 が,経 営者 によって主体的に統一 され るとい う,そ の経営者は経営の機

能(フ ァンクション)を 担 う最高責任者である。企業における経営活動の実態は全従業員が各 自

,そ れぞれ経営 目的達成のために行動 している姿 であるが,全 従業員の活動が経営 目的に方向づ

けられた もの になるためには,そ の活動は組織的統一活動でなければな らない。

組織的統一活動を可 能にす る ものが,経 営 におけ る管理機能(マ ネジ メン ト・フ ァンクシ ョ

ン)で ある。 この管理機能の トップに位置するのが,ト ップ ・マネジャーであ り,経 営者 と呼ば

れる最高責任者で ある。
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経営の目的を達成 し,企 業の存 続,発 展を達 成する とい うこと,す なわ ち,市 場性 のある製品

を開発 し,良 質低廉な製品 を豊富に生産 して市場を確保 し,企 業経営の成果 を上げる ことは,必

ず しも経営者だけの統一的,主 体的責任 ではない。 む しろ全従業員の主体的責任 において,自 覚

されるべ き問題である。新製品の開発に しても,生 産 の合理化に して も,個 々の従業員の創意工

夫 によって具体化 される ことは,決 して少な くはない。また各職場か らの 自発的行動 によって,

生産 コス ト引 き下げの成果 を上 げた実例は珍 しい ものではない。

その意味 においては,各 従業員を して,具 体的行動を とらしめた意志決定 は,そ れぞれの従業

員,職 場において行なわれた ものである。 この ことを,さ らに拡大 して一般化 すれば,サ イモン

らが指摘するごとく,行 動 する全従業員 が,そ れぞれ意志決定をするものである,と いって差支

えないであろ う。バーナー ドやサ イモンは,経 営を組織的行動体 と見る。それは人間 と同 じ く,主

体的 に意志決定 にもとついて行動 し,自 己の存続 を確保 する ものと見る。経営は意志決定過程 の体

系をなす ものであ り,全 従業員がデ シジ ョン ・メーカー(意 志決定者)と なる と考 える。

(C.1.B。rn。 ・d,Th・F・n・ti・n・ ・fExecuti…1968)

(H.A.Simon,TheNewScienceofManagementDecision,

1960,ApP。 。a・hing七h・Th…y・fM・n・g・m・nt・)

しか し,企 業経営におけ る意志決定の特質は,制 度 と して の企業経営体,そ の機関 としての

経営者(ト ップ経営層)と 解 す るところか ら,経 営活動の主体的統一者 としての,経 営者の意志

決定 に本質を求めなければな らない。

もちろん,各 従業員の行動が主体的 であ り,そ の行動が各人の主体的意志決定 に もとついて行

なわれ るもの と認 めるの も,け だ し当然な ことである。 しか し各従業員の行動が,経 営の 目的活

動 に制約 されるもので ある ことも当然 でなければな らない。

各従業員の意志決定 による行動が,企 業経営の 目的活動 の領域か ら越脱する もの ではない とい

うことは,各 従業員の意志決定 が,ト ップ経営者の意志決定 によって,意 志決定の権限が委譲さ

れてい るか らであると解す ることに よって,両 者間 の調整が成 り立つ こととなる。

経営活動は,経 営の全体 計画(経 営 計画)に よって,具 体的執行活動 となる。そ の経営 の全体

調 は,長 期計画,醐 計画 として,ト ・プの経営都 よ・て立 て られる もので ある・ この経営

の全体計画 の決定が,経 営者の意志決定なので ある。経営者 の意志決定 によって確立 された全体

計画は,全 従業員の主体的行動 の指 針 となるだけでな く,具 体的活動 として実践化す るために,

具体化への執行計画が,ト ップか ら ミドルへ,ミ ドノレか らロワーへ と,そ の意志決定の権限が委

譲 される こととな る。

そ の場合,委 譲 された意志決定 の主体 者 としての ミド埠 理者 ・・ワー管理者の ・主体性を確

保するために,委 譲意志決定の決定事項 の内容 について,包 括的な醐 の委譲 を必要 とする・権

限の委譲 を受けた管理者が,意 志決定 に主体性を自覚す ることができるとい うことが・きわめて
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重要な ことで ある。 このよ うな トップ経営者に よる全体計画 ・基本計画が.実 施計画 に具体化さ

れて行 くにつれて,実 施計画の担 当者の行動領域は細分化 され,専 門イヒされて行 くことにな る。

権限が委譲される下部管理者が,ミ ドルか らロワーになるにつれて,実 施計画 は,部 分的 とな り,

したがって計画を決定する意志決 定 も専門的 となる。っ まり,下 部管理者の意志決定の主体的行

動が,そ の行動領域 において限定 されるこ とになる。

経営意志決定は,経 営計画の決定 であるが,そ の決定された経営計画 は,幾 つか考 え られ る経

営計画 案の中か ら,最 終的 に選び出され た計画 である とい うことができる。 もし慎重に選択す る

必要がなければ,例 えば一つの計画案 しかなければ,何 も経営者がわざわざ意志決定す る必要は

ない。 またそのことは意志決定の対象 にな らない ものである。計画が意志決定の対象 となる とい

うことは,将 来 を先取 りして,現 在の行動 と結合する作用 を意味するもので ある。 そ こに計画 の

本質が ある。現在は過去 と結合され,さ らに未来 と結合され ることに よって,主 体 的行動が現在

的に統一され ることになる。そ の過去 一現在 一未来の結合には,幾 つかの結合の仕方が考え られ

る。 この結合 の選択,計 画 の決定が意志決定の本質で ある。

ハ ヲクスは,意 志決定の本質は,次 の二つの条件 を もつこ とに求められ るとす る。(K,.Hax,

W。 、en。ndA。t。n。ntern。hm・rischerEntsch・.id・ng・n・1964)'

そ の一つの必要条件は,選 択可能性 の存在であ り,そ の二つ の必要条件は,危 険 の存在 で ある。

■

第 一 の 選 択 可 能 性 の 存 在

意志決定には,提 起 された問題 に二つ以上 の解 決のある ことが必要である。つ ま り,二 つ以上

の解決 策の中か ら,行 動 に移 す一 つを選びだす とい うことが,意 志決定の意志決定 たる本質 なの

である。 しか も,意 志決 定が人間行動の主体 性 において決定され るとい うことは,決 定者が一定

の範 囲内において,自 由に選択決定が できることでなければな らない。

したが って,コ ンピュー タを使用 した プログ ラム的決定は,必 要な選択決定の 自由度がない か

ら,真 の意志決定 ではない とする。例 えば,プ ログラム化され た在庫管理における管理者の意志

決定 は,論 理的決定 といわれる もので あり,そ こには自由な選択決定が存在 しないか ら,真 の意

志決定 ではな も 偽の意志決定であるとす る.も ちろん・その在庫管理のプ・グ ラムを採 用す る

か否かの意志決定は,選 択の自由度が存在 するわけであるか ら,そ れは真 の意志決定 である。 し

か し,ひ とたびプログラム化 され た在庫管理 において,受 注 や納入が決定されて実行 に移 されて

いるこ とは,機 械的決定行動であるか ら,真 の意 志決 定ではない とい うことができる。そ れで も

プロノ ラム化は,真 の意 思決定を前提 と して決 定され ることを注意すべ きである。

この ように,機 械的行動には,行 動 の 自由がないか ら,自 由に選択する意志決定は,存 在 しない

ことになる。権限が委譲され,だ んだん下部階 層になる と,方 針や規則に よって行動が規制され

て行 く,し か し,そ の方針寧規則 に弾力的な幅が許 されてい る限 り,各 従業員には行動の自由が
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ある こととな る。行動の 自由が ある限 り,そ こに選択決定 の 自由が存在す るわけで,当 然,主 体

的意志決定が なされる こととなる。

第二の危険の存在

意志決定は,過 去 と現在に もとついて,将 来に向か う行動を決定することである。 この将来 に

向か う行動の決定によって,目 的の達成をはかる ことは,不 確実な ことで ある。 ここに意志決定

を誤る危険性が存在する ことになる。意志決定が,将 来 に向か う行動 や 計画 を決定する もので

ある限 り,不 確実な危険を内在する ものであ り,意 志決定の主体者は,如 何 なる場合で も,意 志

決定 に附帯す る危険か ら,ま ぬかれ ることはできない。意志決定 に必要 な情報 を完備 し,情 報を

処理する計算方法を改善 し,思 考判断方法を改 める ことは可能で ある。特 にコン ピュータのハー

ド.ウ ェア,お よび ソフ ト・ウェアの開発 によ⇔て,意 志決定 のための意志決定過程 は,合 理化

され合 目的化され るに至 った。 しか し将来 に向か う行動 の決定,計 画の決定 についての不確実性

・危険を取 り去 ることは,不 可能な ことで ある。

意志決定の危険は,決 定された計画 と,そ の計画が実行された現実 と結果 との差異 である。 も

ちろん計画 と現実 との隔た りで も,そ の差異が企業経営に とって,む しろ望ま しい現実 となる場

合 も起 こり得 るわけ である。 しか し計画 と現実 とのへ だた りは,計 画の誤 りで あり・意志決定の

誤 りであった ことに間違いはないことである。そ して誤 った計画 が.現 実 において計画 と違 った

ために,そ の ことが結果的に企業経営に とってプ ラスであった とい うような ことは,現 代の企業

経営のマネ ジメン トではない。 もちろん計画 と現実を一致させ ることは,計 画 の決定 自体に不

確定の予測情報が ある限 り,不 可能 な ことである。

したがって計画 の決定は,は じめか ら現実 との隔 た りを予測 してい る ものであ る。 しか し現実

との隔た りを予測 しても,経 営意志決定で あるとい う特徴 は,そ の計画が誤 りではない とい うこ

とで ある。前述の如 く,一 般的には計画 と現実 との隔た りは,現 実 の誤 りではな く,計 画の誤 り

として指摘 され る。 ところが経営 活動 におけるマネジ メントの計画決定 は,常 に現実 との隔た り

を伴 いなが ら,誤 りでない計画の決定 がなされ得 るとい うことを注意 しなければならない。そ こ

に,マ ネ ジメン トのコン トロー㌦機能 とい う特徴が,指 摘 され るわけである。

経営 におけ る誤 りでない計画の決定(意 志決定)と は,計 画 と現実 との隔た りは避けることが

できない が,そ の計画は常 に現実 よりも,企 業経営 の 目的達成を より合 目的 にす る行動(経 営活

動)の 計 画であ るとい うことである。 より一般的にいえば,計 画 と現実 との隔た りは,常 に経営

に とっては計画が現実 と比較 して,合 目的に評 価 される計 画で あるこ とである。

意志決定の本質的条件が,選 択可能性の存在と,危 険性の存在との二条件にあることを明らか

にしたが,こ の本質的二条件を含む問題に対 して,最 終的決断をすることが意志決定である。

一356一

●



しかも,こ の本質的二条 件を内在 する問題 の意志決 定であれば こそ,人 間の主体性において,決

定されなければな らない とい うことを注意すべ きで ある。

6・3、 経 営 意 志 決 定 と経 営意 志 決定 過 程

経営意志決定は,経 営 目的の達成,実 現に対 して,如 何なる経営活動をとるべきか,の 意志決

定である。原理的に人間行動には,二 つの行動がある。一つは無意識的 ・反射的に行なう行動で

あり,二 つは意識的弓十画的に行動することであ り,前者は衝動的に行動することであ り,ま た

外部的刺要因に対 し,反 応的に行動するといった ものである。

これに対 し,後 者は目的達成のために,熟 慮の結果 として,計 画的に行動をとることである。

この両者の根本的相異は,意 志決定に先行する意志決定過程が存在するか否かの点にある。すな

わち,無 意識的行動や衝動的行動には,行 動を決断するに至った意志決定過程なるものは存在 し

ない。なぜ,か かる行動をとったかの理由や,説 明をすることができない ものである。ところが

意識的行動や計画的行動は,目 的と手段の関係吟味から,最 も効果的行動を決意するものである

から,当 然そこには,決 意するに至った意志決定過程が存在する。なぜこの目的達成のために,

かかる行動をとることに決断したか,そ の理由を明らかにする意志決定のプロセスがなければな

らない。

経営意志決定は,す べての経営活動を目的と手段の関連において,最 善の行動を選択し決断す

るものである。従って,経 営活動には,無 意識的 ・無計画的行動は許されないし,衝 動的行動や

反応的行動があってはならない。

その意味では,す べての経営活動は,経 営意志決定過程の最終段階における熟慮された決断の

結果として,行 動化される ものである。その意味で,経 営の意志決定は,か ならず,経 営意志決

定過程を前提とすることになる。意志決定過程とは・"誰 が(主 体)が,何 かの為に(目 的),

何か(行 動 ・問題)を,そ の性質や情況(確 実 ・危険 ・不確実)に 応じて何らかの決断に導くプ

ロセス"を 意味す・る:づ・で,ある。

経営意志決定は,経 営活動,す なわち経営者機能 と経営意志決定過程 との結合に,そ の本質と

特色を見出すものということができる。これらの経営意志決定は,決 定事項の内容やその動機,

方法などによって,こ れを形態的に分類すると次のような分け方がなされる。(山 本安次郎著,

経営学の基礎理論354頁 ～360頁)

1

2.

3.

意志決定の対象によって,構 造規定的決定と過程規定的決定となる。

意志決定の動機によって,創 造的決定と適応的決定 とがあるe

意志決定権の委譲が可能であるか,不 可能であるかによって,委 譲的意志決定 と非委譲

的意志決定とに分けられる。
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4.意 志決定の主体の構成によって,個 人的意志決定と集団的意志決定 とに分けることができ

るo

髄 規定的意志決定と過程規定的意志:夫定

経営意志決定は,経 営活動の内容によって,経 営活動の構造変貌一経営規模の拡大 ・縮少,新

技術の導入,新 製品の開発,財 務増資による資本的拡大,購 売組織の範囲や方法など・従来の経

営活動に構造的変貌を決定する場合は,構 造規定的意志決定である。これに対 し,経 営活動の構

造的変貌は しないが,経 営 目的達成のためには,ど んな実行上の方法があるかを,決 定すること

が少な くない。この意志決定を過程規定的意志決定 と呼ぶのである。このように,す でに決めら

れている経営構造の要因のもとで,よ り高次の目的達成を図るための執行方法を決定することも,

意志決定の重要な内容である。

創造的意志決定は,新 製品の開発 とか,新 しいアイデアによる広告 ・PRで の顧客の創造を,

意志決定に よってつくり出して行 くものである。他方,適 応的意志決定は,経 済社会の環境条件

の変化に即応 して,経 営活動を適応させて行く意志決定である。生活環境の変化に対応 しての製

品の規定や,品 種の転換,さ らに生産量の規定などがその例である。適応的意志決定が経営の構

造規定的問題についておこり,創 造的意志決定が,経 営の過程的活動の問題 としておこるものと

は限らない。創造的意志決定によって,経 営を構造的に規定す る問題が発生するし ・また適応的

意志決定が,過 程的経営活動に対 して行なわれる場合もあるからである。

委譲的意志決定は,経 営活動の部分的意志決定の権限を,下 部階層に委譲することを内容とす

る意志決定である。経営活動の如何なる内容の意志決定部分を,下 部管理者に委譲するかの問題

は,反 対に委譲することのできない経営活動の意志決定の問題に,表 裏一体的問題 となるもので

ある。これが非委譲的意志決定の内容となる。

一般的に経常的経営活動に関する意志決定や,経 営活動の全般に影響しない部分的問題の意志

決定は,委 譲的意志決定 となるものである。経営規模が拡大 し,そ の経営活動の内容が複雑多岐

にわたってくると,ト ップ一人の経営者が,経 営活動のすべてについて意志決定をすることは,

不可能な問題である。その中で如何なる意志決定事項を,下 部管理層の権限に委譲するか,こ の

ことを意志決定することは,経 営者のきわめて重要な意志決定問題である。

さらに権限の委譲にも二つの形態がある。一つは実質的委譲であり,二 つは形式的委譲である。

実質的委譲は,意 志決定の権限が完全に下部管理者に委譲されるものである。委された下部管理一

者は,自 己の主体的自由な決断によって,意 志決定を行なうものである.こ れに対 し形式的委譲

は,_応 意志決定の権限は,下 部管理者に委譲されているが,実 際の意志決定に際 しては・自由

な主体的決定について制約がある場合である。 ある一定のワクの範囲内に鉛ける意志決定に関 し

て,そ の権限力委 譲されている場合や,最 終的意志決定について・上司に承認を求めるなどは・
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形式的委譲である。意志決定の本質か らして,意 志決定の主体性に欠ける形式的委譲が,実 質的

委譲に比べて行動に消極性を見ることは避けられない。

しか し,意 志決定の権限が委譲が行なわれ,そ の委譲が実質的委譲であれ,形 式的委譲であれ,

経営活動の最終的責任が,権 限を委譲したトップの経営者にあることを注意 しなければな らない。

すなわち,意 志決定権限の委譲は,経 営内部の組織的活動 としての委譲であるから,上 司として

の経営者の責任,と くに対外的に最高経営者としての責任は,権 限の委譲如何にかかわらず存在

するものである。

個人的意志決定と集団的意志決定

ワンマン・コントロールは,個 人的意志決定であり,独 裁的経営者といわれるものも,個 人的

意志決定である。近代的経営の発展成長は,優 れた経営者の個人的能力,創 造力,決 断力,実 行

力による意志決定によるものである。 とくに過当競争の中においては,意 志決定の適時性が,意

志決定の内容とともに重要なことである。 この意志決定の適時性は,経 営者の個人的な行動力 と

判断によって確保されるものである。その意味で意志決定は,個 人的意志決定が最も望ましい形

態であるということができる。

ところが経営規模の拡大化と組織の複雑化が進むにつれて,一 人の経営者がすべての経営活動

の意志決定をすることは,ほ とん ど不可能なことになってしまった。そこには意志決定事項が量

的に増大されてきただけでなく,そ の内容が質的に多面的な専門知識を必要 とする高度に複雑な

ものとなってきた。

すなわち,高 度の専門知識をもつ人々の集団的判断によって,経 営活動の計画が立てられなけ

ればならなくなった。 この企業経営の成長発展は,経 営意志決定を,個 人的意志決定か ら集団的

意志決定へ移行ぎ亙る結果 乏亘った。・

集団的意志決定は,企 業経営の現代的規模の大 きさと,そ の複雑多面的な組織活動に対処する

意志決定の機構 として育成されてきたものであるが,集 団的意志決定には,次 の如 き内在的問題

が指摘される。それは集団的意志決定が,合 議によって決定されるという性格から,意 志決定の ・

主体的特質が不明確になるということである。行動の主体は,あ くまで値入でなければならない。

ところが集団的決定は,多 数決原理にもとついて行はれるか ら,そ の決定についての個人的主体

性は存在しなくなる。

このことは意志決定にもとつく行動に対 し,そ の責任の所在が不分明になるという・重大な欠

陥を示すことになる。集団的意志決定の内在的矛盾は,こ こにあるといわなければならない。

この集団的意志決定の,実 質的効果を機能的に失なわ しめることなく,し か も形式的に個人的

意志決定に帰結せしめる方法をとることこそ,経 営意志決定の現代化であるとい うことができる。

それは,集 団的意志決定における,情 報の多面性と高度の専門的知識を,個 人的意志決定の意

4
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志決定過程を制度化することである。 ここに経営意志決定過程 の課題がある。それに答 えるもの

こそ,今 日のMISで ある とい うことができよ う。

6・4経 営 意 志 決 定 過 程 と し て のMlS

意志 決定は,行 動を決定するもの,行 動に先行 して決定される ものである。経営活動を規定す

る経営意志決定 が,経 営活動を して合 目的で あり,合 理的 であらしめるためには,経 営意志決定

が,な ぜその ような決定を したか,科 学的に明 らか にす る必要がある。 とくに意志決定に よる現

実的経営活動は,意 志決定者に よって執行されるのではな く,決 定 を命令 として受けた被命令者

の行動であ る。

経営者の意志決定 は,従 業員の協働に よって目的達成の成果 を上げ ることとなる。 したがって

経 営者 の意 志決定は,従 業員の主体的行動 として充分 自覚されるものでなければならな㌦ そのた

めには,ま ず経営意志決定が,合 理的経 営意志決定過程か ら,導 かれる ものであることが必要で

ある。意志決定が合 目的,合 理的 であるためには,意 志決定過定 の構成や,そ のプロセスが合理

的に形成 され るものでなければな らない,と いわれる理由 もそのためである。 この意志決 定過程

の合理的形成が,今 日いわれるMISで ある と理解することが できる。

MISの 一 般化された定義づけは,決 して明白な ものではないが,経 営活動の計画 と統制のた

めに必要な情報 を収集 し,処 理 し,評 価 して,意 志決 定に提供するネッ ト・ワークである,と す

る点は指摘す るこ とができる。

っ ま り経営 のマネ ジメン ト(プ ランニングとコン トロール)に おい て,そ の問題(計 画 ・統制)

解 決のために必要 とす る情報を,管 理者に提供 して くれ るシステムである とい うことであ る。

しか もMISが コンビ=一 夕を媒介 とする,高 度の情報処理能力を もつ,科 学的 システムである

ところに,そ の特質がみ られる。経営意志決定のための意志決定過程 として・MISが 高 く評価き

れる理由 もここに あるわけ である。情報 を収集 し,処 理 し,評 価する広汎 な能力 と,時 間的迅速

性 と,そ の適確性 は,ま さに驚 くべ き成果 を上げている。 しか も今後 のコンピュータのハー ド・

ウェア,お よびソフ ト.ウ ェアに関す る技術的 開発ほ,MISの 評 価を より高度の もの とする こ

とが,期 待される。

しか し,し ば しば指摘す るように,MISが 経 営意志決定の手段 として この,意 志決定過程の

システ ムで あることを注意 しなければな らな已C

経 営意志決定は,経 営意志決定過程 の最終の段階における決断 であり,決 定である。企業合併

の決定 も,経 営意 志決定 であり,生 産計画や設備計画 も,経 営意志決定 である。 これらの経営意

志決定 のための意 志決定過程は,合 併な ら合併を"す べ きか'∵ すべ きでないか"合 併す るな ら,

いつすべ きかを,経 営者に判断させる情報を提供す るものでなければな らな い。MISが 論議 さ
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れる以前の,ワ ンマン ・ビジネスの経営意志決定は,経 営者 自身が意志決定に必要な'庸 艮を,自

己の主体的判断 で収集 し,自 己の思考過程の中に意志決定過程を形成 していた。

つ ま り経営意志決定過程 と意志決定が,経 営者 の同一主体性において結びつけ られていた。

それが企業経営規模 の拡大化 と,組 織活動の複雑化にっれて,企 画室(部),調 査 室(部)と い

ったゼネ ラル ・スタッフ部門 が,経 営意志決定過程を担 当す るもの として発生す るに至 った。

そこでは経営意 志決定過程の主体 と,経 営意志決 定の主体 とが分離 したと見る ことができる。 こ

の主体両者関係は,経 営意志決定過程が,経 営意志決定の主体的手段である関係か ら,経 営者の

意志決定の主体 性に包括 される下位概念 の主体 である。

経営意志決定過程 が,企 画室や調査室な どに よって合 目的か,合 理的に処理される とい うこと

は,意 志決定 に必要 な情報を,経 営の内外 にわたって収集 し,こ れを経営者の意志決 定に役立つ

情報に,ま とめ上げ ることである。

すなわ ち,情 報の収集 ・選択 ・処理 ・評価 によって,経 営者の意志決定のための情報に要約 し

て,経 営者 に提供する ものである。その場合,経 営者の意志決定 にとって必要 であ り重要な こと

は,意 志決定過程 に よって要約された情報の結論,(一 つの場合 もあ り,複 数の場合 もあり得る)

ではな くして,経 営意志決定過程その ものであることを注意 しなければな らない。

経営者の意志決定 が主体的 に行なわれ,意 志決定のための意志決定過程が,独 立の主体 におい

て,企 画室や調査室で処理される場合で も,最 終段階における意志決定の決断は,意 志決定過程 と

の不可分的関連においてのみ行なわれ るものである。したがって経営 意志決定者としての経営者 が,

経 営意志決定過程 を理解することなしに,経 営意志決定をすることはできない。1例えば経営意志決

定が,い くつかの立案 された案件 の中か ら,最 も合 目的 ・合理的な計画案 を選択決定す る場合,

どの立案 が最善の ものであるかは,如 何な る情報の収集 ・処理 ・評価に よって,そ れが結論 づけ

られたのか,そ の意志決定過程 自体 の相互比較 と分析から,決 断され ることになるか らである。

経営意 志決定過程が,MISに な る場合 も同 じことである。MISに よって導 き出された結果

を,経 営者が意志決定に,如 何に反映 させ るかは,経 営者がMISの 意 志決定過程 を理解するこ

とな くしては,合 目的に決断するこ とはで きない。如何に情報が収集 され,如 何なるプ ログ ラム

によって処理 ・評価 された ものであるかを知 らずに,MISか ら導 き出された情報 を,経 営意志

決定 において,如 何 に決断 に結びつ けるべきかを判断す ることはできない。

MISが 技 術的に開発が進み,よ り高度 の ものになればなるほ ど,経 営意志決定過程 は合理的

とな り,プ ログ ラムに よって導 き出され る情報は,よ り合 目的な もの となる ことは確かである。

それで もなお,最 終的意志決定は,経 営者の主体的判断によって決定 され るものであるか ら,経

営者は経営意志決定の知識 ・才能 ・決断 力 ・勇気を持つだけでな く,MIS自 体 を理解する こと

が,経 営意志 決定 を合 目的 に決定す る うえに,必 要欠 くべか らざる ことである。

経営者は経営意志決定につ いて,MIS自 体 の機構 ・プログラムを理解 することと同時 に,そ

一・-361一



のプログラムにもりこまれている,情 報 の内容を理解す ることが必要な ことである。 この ことは

経営者の意志決定に必要 な情報 が,こ とごと くMISシ ス テム内にプログ ラムされているわけで

はないか らで ある。

経営意志決 定に必要な情報 には,い ろいろな種類 の情報があるわけであるが ・MISに とって・

非常に困難な問題は,経 営意思決定 に必要な,不 確定要因 の多い予測情報であることと,適 時的

な情報の欠除で ある。MISに 内 包されない,こ れ らの情報が,如 何な るものが あるかの理解 と,

MISに 内包 され,処 理 され,評 価 され る情報が如何なる情報で あるかの理解に よって,経 営者

の意 志決定は,大 きく左右 された決定 とな る。 さ らに適時性の問題については,MISが 記録 さ

れた情報で あるのに対 し,経 営者の経営意志決定は,計 画内容の合 目的は当然であるが,同 時に

経営意 志決定は,経 営活動 を前提 とする もので あるか ら,経 営活動 をタイム リーに規定する もの

でなければな らない。

経営意志決定が決定事項 の内容 と同時に,そ の行動,計 画 を,い つ実施す るかの適時性の判断

は,経 営 者の 主体的判 断でなけれぽな らない。 当面のMISが,こ の意志 決定の適時性 に対応す

る機構 とな っていない点は,経 営意志決定過程 のM工Sと して注意 しなければならない。

さ らに重要な問題点は,MISの システム ・プログ ラムが複雑 になるにっれて ・経営意志決定過

程 の処理が,意 志決定 の適時性に合致 しない とい う問題が生ず る。そ の場合 にHeuristic

Progra㎜ingの 手 法(J.D.Wiest,HeuristicProgramsfor

Decisionmaking,1966,9月 ～10月:HavardBusinessReview)が'

適 用 される。 しか し,い ずれに して も,経 営意志決 定過程の適時性の問題を,MIS自 体 に解決

せ しめ ることは困難で あり,そ れを主体的に決定す るものは,経 営者 自身でなけれ ばな らない。

経営者が経営意志決定 を適時的に決断す ることに よって,意 志決定過程 としてのMISが 規 制

されて くることも注意 しなければな らぬ問題 である。

経営意志決定過程 としてのMISの 効用は,意 志決定の決 定事項の内容に よって,大 きく異 っ

て くるものである。一般的には戦略的 ・革新的経営意志決定のためのMISよ りは,経 常的 ・戦

術的経営意志決定のためのMISが,意 志決定 の手段 としての効用を大 なら しめる ものである。

このことは,経 営意志決 定に必要 な情報 が,定 量 的性質の ものであり,不 確定な予測情報 を必要

としない場合には,情 報相互を プログ ラム化す ることによって,MISの プ ロセスを最 も効果的

に意志決定 に結合するこ とが できる。MISの 現 実的適用が,ト ップ経営者の意 志決定のための

手段 として,活 用 されている よりも,ト ップ以下 の管理者の意志決定の手段 として活用されてい

ることが多いのは,か かる理 由によるか らである。比較的 ミ ドル マネ ジ メン トにMIIs⑲ 適 用

が見 られ るの も,そ のためであ る。。
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6・"5経 営 者 とMIS

経営者にとって真の使命は,企 業経営の最高責任者 としての,企 業の成長発展にあるというこ

とができる。企業経営の目的が,企 業の存続発展にあるといわれる場合,企 業の存続でも,企 業

が質的にも量的にも全く変わらずに,歴 史的に存続することは,あ り得ないことである。経済社

会の進歩発展につれ,自 由競争の激化に対応して,企 業自体の存続を維持するためには,少 なか

らず質的変貌をよぎな くされるであろうし,ま た積極的に適応 しなければ左らない。

資本金や売上高に増大が見られなくとも,激 動する経済社会にあって,企 業を存続せ しめるこ

とは,実 質的企業経営の成長発展 とい うことができる。 もちろん資本を拡大し,売 上高を増加し,'

設備 中従業員を増大する規模の拡大 も,企 業経営の成長発展である。この企業経営の存続と発展

は,経 営者の経常的反復活動から生れて くるものではない。

ここに企業経営の最高責任者としての,経 営者の役割 と使命が存在するわけである。 もし日々

の経営活動が;毎 日同じ内容で反復されるとすれぽ,経 営者の存在理由は全 くなくなってくる。

毎日反復される仕事をコントロールする管理者(下 層管理者)だ けが存在ずれば,こ とた りるこ

とになるわけである。

経営者の経営者たる仕事,経 営者のプ ロフェシ ヨナル なプアンクションは,例 外的仕事であ

り,今 迄に経験 しない戦略的た経営活動の計画の決定である。 とくに激動する世界経済の情況下

にあっては,企業経営は従来の線路の上を走り続けることが危険であ り,他 に走るべき路線を見つ

けなければならぬと判断すべ き場合す らおこるのである。このように経営者の意志決定は,単 な

る経営活動の執行に関する具体的方法の意志決定に止どまるものではない。激動する経済社会の環

境に対応 して,企 業経営の存続 と発展を確保するために,如 何に経営活動を方向づけるかの意志

決定が最も重要なことである。それが戦略的意志決定とか,革 新的意志決定と呼ばれる所以であ

る。

企業経営の存続 ・発展は,時 間的 ・物理的な存続発展だけを意味するものではな く,経 営活動

自体の質的変化を内容とするところに,今 日の特質があると考えなければならない。それは現在

の経営活動を否定し,新 しい経営活動に代替せ しめることに,経 営者の意志決定が要請されるこ

とがおこるからである。この場合 も経営者の主体的意志決定によって,経 営活動の質的変化が遂

行されたのであるから,企 業経営の存続 ・発展 という目的が達成されているといわなければなら

ない。

このように経営者の意志決定の本来の使命が,戦 略的 ・革命的意志決定にあるとすると,そ の

意志決定のための意志決定過程は,経 営活動の内部活動 としての執行活動における,意 志決定の

ための意志決定過定と,お のずか ら異なるものであるといわなければならない。執行活動におけ

る,各 分野での意志決定過程 としてのサブシステム を,如 何に合 目的に綜合 しても,そ れが経

営者の戦略的意志決定のための意志決定過程を形成するものとはならない。その意味で経営者の
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意志決定のための トー タル ・システムは,サ ブ シス テ・ムて・の トー タル化 とは・質的に異なる もの

とい うことがで きる。

トータルMISの 考 え方 が,非 常に難 しい問題であ り,ト ータルMISの 設 定は,現 在 ある と

ころの サ ブ シス デ ム とは別に,新 しい見地に立って,サ ブ シス テ ム 相互 の組 識化を考 えなけ

ればな らない,と いわれ る理 由がそのためである(D.A.Lewis,Inceptiondesign

andimplemen七atienofamanagementinfoTmia'tiontLSystem;)

この ことは経営者の意思決定のための トー タルMISに,各 部 門のサブMISが 全 く無関 係に

存在するということではない。それはサブMISに よる積木細工の ような形 で,ト ータルMISが

形 成される ものではない ことを強調する ものに過 ぎない。戦略的 ・革新的意志決定には,経 営活

動の内部的情報 よりは,む しろ外部的情報が重要 とな り,ま た不確定要 素を含ん だ予測情報に も,

頼 らなければならぬ場合が生ず る。さ らには突然的,偶 発的情報や,即 時的情報 に もとついて,

経 営意志決定を しなければな らないな ど,MISの プ ログ ラム化 されない情報が,経 営意 志決定

に要 請されて くるのが,戦 略的経営意志決定であ り,革 新的経営意志決定の特徴なのである。 も

・ちうんMISが ,戦 略 的革新的経営意志決定に,全 く手段 として無用 であるなどとい うものでは

決 してない。 コンピュー タのハー ドウェ ア の発達 とソフ トウェアの高度の開発に よって・い

わゆるサ ブ.MISの 活 用は,経 営活動の各管理の分野に亘 って,よ り広汎に より高度の活用が'

なされるであろ う。そ して管理者 の意 志決定 に,そ の手段的効果を大 き く発揮する ことが期待 さ

れ る。

しか しMISが,経 営意志決定過程 を完全 に包含す ることができなければ,で きないだけ,経

営意志決定の手段 としてのMISの 効果は減退する もので あるが,MISが 経 営意志決定過程の

機能に止 どまる限 り,MISは 経営意志決定のための手段で しかない。MISは,経 営意志決定

の代行 とな り得な い ものである。サイモン(H.A.Simon)一 派 は,経 営意志決定過程 と意

志決定 とを,プ ログラム化 してプログ ラム的に決定する ことは,コ ンピュータの ソフ トウェア と

ハー ドウェアの開発 によって可能 となるであろ ラと.極 めて楽観的 に予測じでいる。

すなわ ちMISは,経 営意志決定 の,代 行 とな り得る とするものである。 しか し如何に高度の

性能を もつ コン ピュー タで も,最 終的選択決定は,プ ログラムに定 められた一般的決定に よって

規定された決定 に止 どまる もめ過 ぎない。 ところが経営者 の経営の最高責任者 としての経営意志

決定は,下 部管理者 に委 譲する ことので きない経営意志決定で あり,そ れは戦略的 ・革新的経営

の意志決定であり,あ る場合には経営の成長発展のために,経 営の質的変化を,経 営計画とする

意志決定 である。

この ような経営者の意志決定が 如何 に高度にプログラム化されて も,プ ログ ラムに決 め られ

た一般的決定に よって規定された,コ ンビ■一夕の選択決定 に ょって導 かれ得る ものでない こと

は明 らか である。
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かかる意味において,MISは,経 営者の意志決定のための手段であり・戦略的 ・革新的経営

意志決定の場合でも,一 つの意志決定過程として,MISは,そ の位置を確保するものである。

今後の経営者の意志決定は,ま すます困難性を増すものである。市場の拡大,経 営の成長発展,

競争の激化 といった経済発展の動向と,技 術革新の急激な進展によって,企 業経営内外の事象に

ついての判断が,よ り一層困難 となり,予 測が一段と難 しくなる関係から,経 営者の戦略的 ・革

新的経営意志決定は増大 し,意 志決定自体が一層困難性を増すこととなる。その意味でMISの

経営者の意志決定の手段 としての重要性は,MIS自 体の開発とともに,ま すます高められて行

くものである。1

それはMISがMIS自 体のメカニズムの中に,経 営意志決定のために必要な経営情報,し か

も広汎におよぶ経営情報を合理的 ・科学的に処理する機能を内包 しているからである。MISは

コンピュータ,お よびプログラム化の技術的進歩によって,そ の合理性と科学性をより高度化さ

れることは明らかなところである。 しか しなが ら,な お,そ こにMISの 限界が存在することを

避けることはできない。

MISに おける経営情報の収集 ・処理の技術的限界を確認し,不 確実要因を含む経営情報の危

険性を判断し,こ れに適時性の時間的要因の不備を理解 して,MISのMISた る特質を,経 営

意志決定の手段として活用 し,経 営者の意志決定の決断の段階において,MISに 内在する不備

を補足 して経営意志決定をすれば,よ り合目的経営意志決定に導 くことができる。 これか らMI

Sは 経営者の意志決定に欠 くことのできない,手 段的意志決定過程の大部分となるものである。

MISが 経営者の最終段階における決断の場において,経 営者によって補足情報が加味されなけ

ればならぬところにMISが 経営意志決定の代行たり得ない理由が指摘されるわけである。

ここで重要なことは,MISが 経営意志決定過程を,如 何に完全に内包するかの問題ではなし・

企業経営va;b.ける経営者の経営意志決定の本質は何かの問題 との関連vak・いて・MISが 考えら

れなければならないとい うことである。

経営の本質を究明することなくして,MISを 技術的に進展させて行 くことは,本 来を転倒 し

た研究態度といわなければならない。

経営者の経営意志決定は,経 営の主体的構造の認識から始まるものである。経営の主体構造の

行動の主体老が,経 営者にほかならない。経営者は企業経営の目的を,そ の手段的方法の選択に

よって達成するものであり,そ の手段的方法の選択によって目的を達成する行動が,経 営活動に

ほかならない。かかる企業経営の目的が,そ の存続と成長発展に求められるところから,ト ップ

の経営者の経営意志決定は,戦 略的経営へ革新的経営へ と指向しなければならな くなる。そ して

内部執行的経営意志決定は,下 部管理者に委譲されることとなる。

この内部執行的経営意志決定のためのMISは,プ ログラムの開発によって,意 志決定に大き

な変貌を招来 しつつあることは,幾 多の事例で明らかなところである。ここで今日,問 題とする
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ところは,か さねて指摘するように,ト ップの経営者に非委譲経営意志決定事項 として止めら

れている,経 営者本来の経営機能において,MISを 如何に理解し,こ れを経営意志決定過程と

して,位 置づけるかの問題なのである。
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7. 今 後 の 問 題 点

われわ れに与 えられたテー マは,わ が国 におけ るMISの 現 状を調査 し,そ の代表的 事例を通

して,現 状 の把 握を試みる とともに,さ らに,機 械工業を主 とした製造工業 のMISの 将来動向

を探知す る とい うものであ った。

作業着手 時点で,ま ず第一 に問題点 となったのは,は た して,わ が国 の経 営にMISが 存 在す

るか どうふ,さ らに,そ れ以前の問題点 として,い わゆるMISと い うものの概念規定であ った。

現在,わ が国の実業 界,学 界で論議 を展開されてい るMIS論 の多 くは,「 近代経営 の役立ち,

あ るいは経営 の今 後 に必須 とな る情報 をもたらすシステ ム」 とい う,き わめて広範 ・かつ含蓄 の

ある概 念規 定を基礎 とし,ほ とん どが,"EDPS即MIS"と い う把握 の態度 を見せ ・経営 に

おける情報 システム論の展開を,単 な る 「コン ピュー トピア論」 に終わ られてい るのが現状 であ

る。

本来,EDPSは.経 営情報組織内 において,必 要 とされ る機能を ・局限的な範 囲 内において

代行す るに過 ぎな、・。 したがって,MIS即EDPSと い う思考基礎 のもとに,EDPSの 持

つ局限的 な機能 の紹 介 と解釈 に止 どまる ことから,今 日に見 られ るMIS概 念 の多様化 をもたら

した もの と思われる。

本報告書でも,第2,第3章 は,EDPSを 主体 とした事例紹介 にとどま ったが ・繰 り返 して強

調 して きた よ うに,そ のいずれ もヵ㍉MISの 構 成モジュー ル とな るサブシステ ムに過 ぎないこ

とを,誤 解を生 じないよ う再び,こ こで強 調しておきたい。

以 上 の ようなことから,本 報告書 に収 録する調 査 ・研究 の基 礎的な作業方法は,ま ずMISを

定義 し,MISの 基 本モデルを設定するのが第1段 階 とな り,次 いでMISの 実 態調査 と現状の

把握 を第2段 階 とし,第3の 段階で基 本モデル と現状 の比較 と評価'最 後に将来 への展望に進む

のが妥当 である にもかかわ らず,MIS概 念 の多 様化 と混乱 から'残 念なが ら'こ れを次 の研究

課題 として見送 らざるを得なか った。

現 在,わ が国の経営体 が置かれている現 状の分析においては!そ の経営 の成熟度は ともか く,

そ の未来志 向の姿勢 に,多 くの問題点 があ るこ とは異論 のない ところである。 不確定要素が大

きい 未来 への挑 戦 と,経 営の総合力を問われる現状 との間 に横たわる断絶 が ・広義 的には産業全

体.あ るいは社 会全体を,狭 義の意味では,個 々の経営に おけ る情報の質書的変化向上 とシス テ

ム的 な整 備 を,強 く要請す るに至 った。

'
こ のような緊迫した ニー ズのもとに,上 述の基盤的整備 を前提条件 とす る理想的マネジメン ト

確立 しょ うとす る願望は,わ が国 のすべての経営体に,そ れ も企業規模の大小 を問わず,極 度 に

高 ま りつつあると見て よかろ う。 この ような背景 のも とに ・新手法 ・新概念 の導 入が経営 ・管
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理全般 にわた って要請され るに至 り・その方法論的 アプローチが ・いわゆるMISの た め の経営

情報組織論 の今後 の展開であ り.そ の機能的な代行策がEDPSの 導 入 とそ の高度のアプリケー

シ ョンであるとい うことができる。

これ らの前駆的 な概念規定のもとに,本 調査報告 では,各 企業 が直面す るニー ズに対して,如

何 に対 処してい るかを,そ の機能的な側面 にスポッ トをあてて クロー ズ ・アップしてみた もので

ある。 もちろ ん,各 車 を通じて強調 して きた ように,単 なる機 能代行 策 としての情報処理 シス

テ ムは,そ れに終止する限 り自己完結型 とな り,未 来へ の発展 の可能性を自らとざしてしま う危

険 に陥ち入ることとなる。 このことは情報処理システムが,と くに最高会議意志決定 の判断の

材料 に止 どまるとい うことについての,再 確認 でもあるわけでもあ る。 個 々に見 られ る情報処

理シ ステ ムが,そ れぞれ,経 営内 におけるシステム ・モジュール として,ど のように全体 との関

連性 を保 ってきているか,こ の点 につい ても調査の重点を置いてきた つもりである。 この よう

な,実 例に よるシステ ム ・モジ ュー ルを,第2章,第3章 でとりあげた経営体について整理 して

みる と,本 来,コ ンピュー タを中心 としたEDPSの 導 入 と発 展の段階は,す でに詳述 した よう

に,次 の如 きステ ップに分 けるこ とができる。

O中 ・小型機を用いて,ひ とつ の主た る適 用業務を中心 に,幾 つか の部 分的業 務を処理

す る。 (第1段 階)

Oシ ス テム間の連繋を考えつつ,大 型 コン ピュー タを中心 とした中規模情報処理 システ

ムを確立 し,適 用業 務の拡大をはか ってい く。(第2段 階)

O組 織 活動全般 にわたる総合的利用 の大規模 システ ムを作成 し,そ の主要な部分 に日常

的な経営意志決定 と判断機能 を組みこん でい く。(第3段 階)

o経 営 の戦略的意志決定 に関す る部分 を もシステム化す る。(第4段 階)

第2,第3章 の各企業体実例 が,第2段 階 から第5段 階 にかけてのランクにあることは,充 分 う

か がわ れるこ とである。

ここで注意 せねばならないことは,第2段 階,第3段 階においては,そ のシステム的な困難 さ

の度合いが累進す るばか りでな く,ソ フ トウ ェアの開発が,い ずれ の場合 におい ても,重 要課題

としてあげ られ ることであ る。 これは単に計算論理 の面 だけにとどま らず,そ の方法論的な確

からしさ と,妥 当性が問われていることに,今 日,直 面する問題点 の深刻さがあるとい えよ う。

もっとも,わ が国における経営 のシス テム化 の様相は,必 ずしも上記 のよ うなステ ップの理想

図 を踏んでい るわけではない。 導入モ メン トな タイフ捌 に分類する と,上 記以 外にも下記 の五

つ のタイプが存在するこ とが.少 なか らず散見 され るのである。

タ イ プA

Aゴ

A2

部分的個別 ニーズ解決 のた め。

導 入時 点そのまま継続 適用 の自己完結型。

導入後,漸 次,他 の個別ニーズへの適用拡大。
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タ イ プB

総合的利用への発展。

経営 の総合的利用方針を確立してからの導入、

また,そ の段階的移行 の実 態 についても,新 旧段階 の並行,中 間段階からの開始 ・一挙 に新段

階へ のジ ャンピング ・ア ップ,理 想的なス テップを踏襲する,な ど千差万別があ る。 いずれに

せよメ,今後 のわが国の経営体は,そ の産業種別,規 模 の大小を問わず,経 営 情報 システムが包含

す る命 題に向か って進まなければならないことは確実 である。 また,激 動す る経済社会 に対応

して,そ の方 向をめざさね ばならない。,緊急的要請が企業経営 にとって,日 ましにたか ま りつつ

あ ることも事実 である。'

本報告書 に収録 した ・多 くの調査研究 によって も明らかな ように ・コン ピュー タ利用その もの,

の研究開発 と,そ のシステ ム的な応用領域 の整備拡大は,経 営情報組織の機能的な側面を,次 第 『

に明確 化しつつあ る。

このよ うな情勢 下にあ って ・経営情報 システムの理念的な概 念を確立 し ・そ の機能的側面 を企

業社会 に定着させる には,な お解決 しなければならない多 くの問題が存在 する。 た とえば,つ

ね つね指 摘 される,わ が国 の企業 風=ヒに見 られ る経営システム管理観念 の弱体性や,あ るいは,

大 型 コン ピュー タを中心 とするハー ドウェア ・ソフ トウェア技術 の開発 と,そ れ に伴 う相対 的コ

ス ト低下への努力'さ らには ・それ らをサポー トする=豊富な専 門家人材の養成な どがそれである。

その意味で,本 報告書は,か が国 におけ るMIS指 向過程 の一指標 として位 置す るもの と考 え

るものであり,決 して 「これがMIS」 とい う狭義の概念規定 をしよ うとす るものではない。

本年度 の研究は,今 後 のわが国 に課せ られた問題 につい て,早 急な解決 の推進をはか り,そ れ に

よるMIS概 念 規定 の明確化 と,そ の実施適 用確立への接 近,さ らには,そ の理 念の分析研究を

推 し進 めよ うとする ものであるにす ぎない。

昭和44年3月
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