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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。

一4一

、

」

o

(9



」

■

「

'

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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、

●

【
8



'1

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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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

」
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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
`

一33一

8



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,
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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事 例 研 究
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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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1

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

/二 纂 一

開

発

情

報

在
庫

情

報

電

子

計
算
機

_餐 一＼

生

産

情

報

情 市

報 場
e

ほ

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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3・ 一・2--1図 フ ォー ド社 の コ ン ピ ュ ー タ ・セ ン ター

■

磁 気

イスク

磁気テープ群○

σ ○
バ イ

○ σ ○ ネ・
多㍑

○
○

σ

○

群
○
○

プ
○
○

貯
○
○

磁
○
σ

○
σ

リアルタイム
接続装閂

88888

磁気テープ群

σ○
○

磁気テープ群

○○
○○

紙テープ

リーダー

ライト・ペン



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。

一73一



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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3-4-1図PlPシ ミュレーシ ョン ・モデルでのデ ータと情 報 の流 れ

一76一

■

'



o

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

一81一



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。

一100一



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。

一101一



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。
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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)
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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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出典:米 国 に お け る コ ン ビ ュー'タ ・ユー ザ の トッ プ100EDPIndustryReport

1968年9月2丁 目号
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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
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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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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。

一一135一



1

声
ω

中
1

ノ＼ .し〔
.ハA
t三, 名

主 ▼え、 ラ 三レ ・た ・..・・ タ ー ・・ズ

'・ セ' ・芯;ラ ∫レ.三二t〆 ク}')・ ン ク

ノ{〈一.・・イ ン'グ.`..一'』 「"

》}'i.・三㌃ ζ三ブ2・ラフ ξ

鴛 一・一ヤ ル ダ ッ チ シ エ.ル ・

ウ エ ニミ テ イ ン.グ!＼ ウ ヌ、

ノ ー・三文 字 メ リ カ ン ア ビユ1.・fシ's'7

ス.タ ン ダ ー..一ドオ イ ル:TJ

マ ー・・'?'イ ン マ9エ ツi'

も

.クラ イ ス ラ ー..一

ゼ;ネ ラ ノLダ'{-r・ ミク ス

ミ膓S、 ス テ.イ ー・ル

三 一.一…ご～レオ イ ノレ
デ ュ ポ ン

ダ グ ラ ス ニ ア ク ラ フ ト

ユ.二、オ ン カ ー.一バ イ ド

ユ ナ イ テ リ ド エ ア ク ラ ト

ぞ.Sラルテレ?tン アンドエ.レク 》li・ソタ

マ ク ド ン ネ ノレ .ー

ガ ノレラ オ..イ.ノレ_・.'一.

イ ー.ス ト マ ン コ.ダ ・ソク

スタ ンダー二}〔オイ～Lインダ久 トリーー

テ キ サ コ.

ス タ ン グ ー.一ド オ イ ルcai

I.TT.'

セ ネ ラ ル タ イ ヤ ア ン ド「1ラバ ー・・

.グッ ド イ ヤ ー タ イ ヤ
・8

.立ち之{争三所・"
◇シ ー メ ン ス

・RCA

.ダ.ウ ケ ミ カ ノレ

ベ ツ レ.ヘ ム ス テ イ ー ル

フ.イi}ッ プ ス 『

モ.ン.噛サ.・ン ト.

【
"

(

w
ね

ユ

2

3

JW
C∨

6
7
8
9
0

1
2
3
4
5

"
6
7
S
9
0

1
2
3
4
5
F

6
7
8
9
0

1
2
3
4
5

1

1
1
1
1
1

1
1
1
1
2

2
2
2
2
2
.

2

2
2
2
3

3
3
3
3
3

4

頁

㎡

「

.3
・ち

)

S
…

　…ぼ
三

ぷ
}ぷ

題

'
.

・
.
・
.、

万.、ピ

0

4

2

!
ド
三

～

c

・

7

9

S

7

7

.
=

三

、
"・

F
.
…

㌃

〆

二

S

.2

9

3

4

W〆

1

5

2

6

5

「

「

、

.

◇

>

7

δ

δ

2

2

ご
り
6

P、>
5

に
V

6

4

ク
づ
－h
∨
0

1

7

ウ
↑
`
傍
4

吟

6

3

3

0
∠
(
V

4

4

4

4

4

6

リ
シ
∩コ
7

6

4

C
V
4

ρO
'0

9

ハ◎
4

ワ
"
◎
∨

つ
ば
?
U
つ0
3

ワ
臼

5

2

5

2

2

3

(b
8

王

3

"0
'0

4

4

3

り
↑
う
'
2

う
`
り
七

O
J
7

う
万
に
U
1

9

3

Q
∨
戸'
7

0
〆
2

Ω
V
8

8

ウ
∨
2

正

1

1

「ソ

4

8

1

2

2

C
U
7

fO
2

8

.q
▽
7

6

C
U
万0

1

1

1

1

1

パ
ソ

、
ノ

'
い

↓

^

5

0

三

3

5

・

5

1

8

7

2

6

5

6

8

5

0

3

6

9

8

4

8

3

9

3

」「

7

8

4

4

2

∵
1

4

9

2

2

∴

2

3

ユ

2

3

9

4

丑

8

2

4

2

6

1

4

1

1

3

7

2

5

3

2

5

夏

2

4

り
り

一
…

」

.

二

㌃
㌦

己
ζ

〃

.

O
.;

..三

i

|

二
.,.
「
〔

一

,「t

4

3

3

毒

7

3

1

2

乏

3

7

2

◎

さ

5

　
0

6

2

1

1

9
〔

.

-

S

」

1

9

ハV
1

3

S

S

1

7

0

1

0V
O

4

£
V

?

2

2

11

0

0

0

(
1
1

奪

(̀

0

(
0
2

3

4

4

9

0

5

L

も

4
苦3

」

▲'

」

7

ス

0

(0
3

6

6

3

3

n
三

ア

e

4
、
e

O

－

ロ

び

リ

シ

2

1

2

■
x

ζ己
3

ワ
緒
◎
】
ウ
－

S

6

?

7

4

3

4

?ヤ
⇔'

4

3

1

2

3

う
一

3

◎
)
(O
◎
」
4

0Q

堕̀
2

4

白
O

(～
◎
り
9
祈
1

7

令1

2
1
1

'

噛

2

6

Q
㎡
4

8

」

4

7

7

8

5

.

ハ
V
-

一〇

(U
刀
恒

2

1

2

り
'
-

三

9

2

5

7

ρ〆
芦◎

S

e

3

n◎
0
ン
Q
ザ
8

3

2

1

5

4

2

0

2

4

?

1

0

3

・

1

7

4

'O
n
コ

⊂
0
1

(ノ
祈
-

り
↑

7

5

5

3

5

>

3

δ

⑪

3

5

0◎
声8

0

ρ◎
9

.

1

1

9

7

(
U
3

3

0Q
PO
扇0
3

4

う
'
3

8

戸◎

0

1

2

1

1

.
3

2

4

8

◎
0

1

1

4寸
〃'
7

0
」
5

'◎
7

0

1

1

養

駄

w
:
、

〔
じ

…

之

e

「'
ぐ

£

↑.

'〔ン

「(
、

「

一

5

⑪

3

1

4.T

3

G

9

8

6

丙～

?
∨
.

う
】

6

5

0

3

0

賞
〉
↑
^
(V
4

3

1

1

1

1

【～
一〇

(コ

玉

9

6

3

0

8

0

1

り
'

]

ハ
)
1

9
・
ウ
ム
戸◎

C
U
6

7

0
ダつ
∨

1
・

「

5

5

1

?

4

Q
.>
5

4

・.⇒

4

O
」
1

4

9

7

◎
∨
4

∩U
う
白
'0

1

1

1

2

0

4

0

2

声0

ハU
3

つO
ご
」
5

1

1

2

綬.ス1'

!"lit±i'三驚

:馬vL

S

7

2

3

9

3

1

6

2

9

ウ
=
」

8

Q
ン
ー

S

S

4

2

C
)
う
も

5

8

6

5

5

3

5

5

3

71

6

'0

7

4

1

7

.}

り

2

7

2

5

2

5

3

8

0

9

7

乏

5

0

7

5

2

6

パ0
4

り
6
8

・

=」
0
∨
6

令
」
〇

三

兵
)
n
)
ワ
・
3

⊂∨
4

6

」吋
ζ
∨

【」
(0
2

5

つ0

1

'㌔
3

4

7

1

5

1

1

6

3

8

4

り
'

8

ウ
'
2

6

0
◎

1

5

ユ

ワ
・

戸
⊃

'
O

O
.'
自
」

〈
)

6

ワ
甲
互

う
ム
3

◎
O
』

0

ρ
)
∩
V

(
)
7

ハ
)
0

0

6

7

1

5

1

S

O

C

7

0

3

0
一
2

戸̀

り
'

(0
9

3

n)
'0

3

ラ
∨
5

3

1

.7

3

0

5

7

?
0
1

1

8

0

S

3

(◎
S

O

"〆
8

ぐ
し
C
)
0

1
7
1
0
7

2
3
9
6
8

3
1
2
6
2

1
3
1
1
2

」

'0

0

う
'
3

0

4

◎

9

9

0

停O

C
V
2

2

'0

1

(◎

0

'O
PO

rO
り
`
ρ◎
戸◎
PO

0

6

ヤ̀
兵∨
0

`

'0
4

0

0

8

0
θ
1

4

9

ハ
コ

0

8

◎0
0

4

⑲
'
8

3

7

1

4

'O

Q
V
2

9
烏

8

3

1

8

6

0

4

9

8

6

2

2

り
6
3

1

り
'

チ

Q

V
今
'

O
シ

(W
〆

£
V

'O

ζ

三

ワ
L

ワ

㎡
3

つ
」

7

ー

ハ
0

7

'
.寸

δ

7

w.へ
V
O

4

7

ツ
臼
1

31

・
4

0

2

2

8

3

7

5

1

冬

9

6

4

2

8

2

⊂」

5

ワ
]

5

3

1

3

9

5

S

叉
,
.　ご
8

5

2

7

7

2

2

3

1

5

4

3

6

2

0

8

4

1

9

7

0

8

4

1

4

1

..〉
ε

2

至

3

0

0

6

2

1

2

8

2

4

5

3

1

0

6

6

7

4

2

5

6

7

7

5

1

3

5

4

2

1

1

1

1

1

2

2

1

り曇}.塗/

ご;::元≧=:

/ 　サコ 　べ　

さ・'∠`;,t・r3乙

シ
.

7

e

ス

碁

2

3

呈

5

3

7

.

3

8

3

5

3

4

4

4

1

3

↓

6

7

亙

0

7

7

5

王

5

9

4,寸
6

5

7

S

1

さ

S

5

§

2

e

O

5

?

2

9

]

1

8

0

§

6

2

4

8

0

5

δ

3

ε

5

0

3

6

6

3

9

8

3

ヲ

仁
3

口
じ

9

|

▲
う

W
O

プ
;
L

、
ム

4

G
ノ
^
∀
4

(.O

つ
M
3

◎

-

i

-

5

5

パ〆

(6

4

王

ハロ

ー

9

ε

戸0
8

2

のら

ー

メ喰

01

5

7

7

4

5

玉

戸0
1

1

3

4

1

6

5

8

1

1

ぺ
∨
1

1

1

1

1
▲

…

'
O

吋
・
　

.

κ
`
三

社

3

7

9

C

-

〔G↑.5

3

3

6

一
|

7

'」
(」
0

1

8

4

2

(ご
5

{
、
3

3

')
ウ⊃

4

3

5

6

3`
▲

9

0

t
2

2

1

1
3

(5
3

.

-

(0
0
ン
9

貸
∨
")

2

6

8

6

5

1

1

1

1

3

声O

Q
∨
3

一〇

虜弩
4

4

う
・
2

(

0

ウ
"
8

(」

4

.

〆

■

・

●

5

9

声0
5

8

ぶ完

プ

ド

-

一

ダ

コ

A

£

S

S

弐

ξ

乞
S

P

S

A

S

l

P
C

S

C

S

Σ
S

P
C

P

P

P

ε

R

R

露

ε

E

C
I

E

C

⊥「ρ

」

ξ

.

ρ、

,、
、

〆「
、

'(
、

'9
、

Z

J
つ4

"
Z

"
ス

"
残

本
未
未
米

木
末

紫
未
来
木
沢

.
米
栄
w茨
米
米

米
来
来
白
猿

.
米
来
来
冴
米

朽

7



一

目
ω
ベ
ー

A.、

会'社 名

^一..、..・ 、 ・、ぷc・ ㍉f.、.r;二」二二ご汐=.=二..;.二r二L...噛.ごL.'LつLL..・r'・.・ ・

ξ藁

..、 ●.-.「..も..

売 子;鴻1災

ジ『ぎ《元

(攣泣 別'苔㌧)

■吟.一=

ランク

(売 上高)
'

i参・ぷ・

を..鴇

信 可「㌃'パ'

売.と藷
蹴 ゲ.当

りの'c鏡1

涜絃 〉嚢

簿 獣 数
(皐位
1㈱ 人)

・・...淀江{
∵1ぴ 鋼

の}雛i裟

苦 渋 鎮

ノ

綬竪l
l人皇iり
の亮掻

L.

烏 そ荏:簸

(単 位{oo
万㌦}

完.鰭ミ!蒙ぶ{

/澱
%}

ギ彗註

誉 欝`.肌
5、牟

グル ー プ

コ ー 誉c

.A虐 ・…'

綜1
ノまたほ

「 「'L,、

弄週
一-.■-.「

‥

ト

^1
ア ベ ヤ ….ス トー ン

フ ノソ・一.・・㍗ ン よ ア ク ラ.フ ト ・

各 ン イ ン ダ ス.ト リ …

tC.{

36
37
38
39

15.27

〕ス.53

只.d5

1く.縄

、36

84'

81

22

1、6糠
◎ぺ9)v】

9.]5

2,2ミ4

9.43

17.05
勾玉5

.?9

5.i6,

s8

32

65・

1?o

173
454
222
83

'

13,295

26,625

14,0η

]3,435

1,260

249

63◎

3,697

〕2.12

灘 、35

22,鱗

3.81

、

5.4

2.5

4.3

9.三

ヤ

R
s
E
C

・ト↓㌧
!$、

夕
.オζ
^{
・穴

へ:ン デ ッ ク ス
40 13.52 87 754 17.93 44 30? 17,136 435 27.§8 3.7 E .米

A]:G↑}Yジoミ 今r乏・|」ぷtte、,
・こ ぶ ラ ル フ … ズ

41
42

13.18
13.e8

35
40

1,725

1,↓?8

7.64
8.85

94
30

白

14⑰

436

18.351・

49,267

1,472
750,

'

8.95

17,暮

1.6
5.8

I
F

,〈占㌃

爪一 イ リ ッ プ ス ペ ト ロ 一一ル 43 12.?2 44 . 1,451 8.77 30 424 ≦8,367 2,029 、5.27 8.8 P
"◎

汁 こ

ダ ッ ドリ ッチ 44 12.25 74 930 12.50 4.4 278 22,373 74δ 漏 、42 4.1 R
.$・

つ号ζ

?,Tル.ク ス ワ・一ーゲ ン 45 12.16 21 2,3乏7 5.25 冶5 9? 18.536' i,13? 10.69 4.1 A ぎ函'{

■ .ぷミO皐 テ レ フ ン ケ ン

二 二 ロ ー ヤ ∫レ

:三文 笠 工 業

二.ニ ン ー パ

.ぐ▲[・も～、・erke「.{orc}膓st

46

47

4s

49
・50

11.95

11.9◎

10、』$3

m,82

10.43

66
55
62
6
47

1,◎34

1,225

1,像92

5,101

玉,309

11.56
`9 .71
9.92

2.12
7.97.

128.

65

ε6

294

.三.7.2
t〆'■

93

1窪3

126

37

145

8,078で

18,ε46

12,69ア

1ア,350

B,180

ア67

926.

1,925

3,105

1,157

15.58

]2.85

5.53

3.48

9.o工

2.4

3.⑪

ユ.5

3.5

逢.9

E
R.
I

F
C

i参・
真.ポ

日
・..」

飛

紋"
⌒

"

,LF

㌘.'

.8ASF
「.㌘ロ ク 久 一ーギ ャ ン ブ ル ,

タ イ ∠、ラ ー ベ ン ツ

51
52
53

10.42
10.3?
10.33

69
26
49

1,◎12

2.0531

1,2警8

10.3⑪

5.04

7.9δ

48

37

賠

'2|7

2ε毒

1鰍 ・.

21,083

套5,622

13,245
'

1,051

1,337
・「』556

9.91

7.ア6

18.き8

7.0
6.5
2.9

C
C
A

砧:㌃

×
泊

:⊃一 ル ス ◎ イ ス 54 10.oδ 98 354 28.42 三5◎ 20], 7,G§o 342 烈41 3.7 s
二
びヒ

シン ガー 55 9.99 75 gso ユo.19 101: 99、

㌦,'

9,ア03 891 11.21 4.5 鵠
、.L.一.

来

イ ン ター ベ イパ.一

⊃リ ンス ラ ジオ
56
57

9.97
9.53

'48

99
1,304

232』

7、65.

33.79

51

]7

195
560

25,563

16,588
1,15⑪

.185

s.67

51、51・

6.8
1.6

M
E・

漁
、"'』×

〉挙

ジ ョー ンズ ラ フ リ ン 58 9.±4 72 992 9.52 41 230 24,195 934
`10

.呈1 5.4 1
-「'.湾ζ

二 二 オ ンオ イル 59 9.32 53 1,,234 7.55 17 543 72,5δ8 1,759 5.3◎ ・ 9.7 P
、`ρ

こド

rρテ",■

ス イ フ ト 60 9.20 13 2,751 3.34 ・53 174 51,go5. 634 14.51 0.6・ F・ ・

、`'
二言〉`w 卓

ブ イ ン シー ダ・一

イ ン ア リ ッシ ュエ レク トリッ ク

61
62

9.08
8.97

76
92

979
6s5

9.29
13.09

76
80

119
112

12,881
8,562

3,361
590

2.70
15.GO

2.6
3.8

1

ε

伊
パ←衰

ロ バ ー ト'ポ ス タ 63 8.92 90 741 12.04 go 99 8,233 293 30.44 1.3 £."
'独

ア トラ ンテ ッ クー リ ッチ フィ ール ド 64 8.71 70 1,002 3.70 17 512 58,941 1,493 5.83 9.0 P 米
ブ イ ア ッ ト 65 S.64 39 1,528 5.65 123 70 12,423 1,330 6.50 2.5 A 伊

'

ぺ 、「

ブ ア ーベ ンベ イヤ ー 66 8.35 37 ],5?5 5.30 日o 83 15,?50 L165
.「

7.17 4.2 C
A■.衿 L.

砧'〔
八慕・鷲鉄 67 8.32 79 926 8.98 59 14】 15,695 1,57⑪ 5,30、 2.4 1 日
サ ッ ドー ア ピエ イ.シ ョン
テ キサ ス イ ンス トル メ ン ・ソ

68
69

8.14

7.ε6

100
97

2{;3

総6

30.37
18.03

27
34

301
231

9,926

互2,δ23

556
271

14.64

29.趣o

o.4
5.7

s

ε

仏'
、・'

木

ア メ リカ ンホ ー ム プ ロダ ツ ク 70 7.76 88 ?51 10.33 31 250 24,226 468 16、 §8 fO.』2「. F
、,'

ポ



1

戸
ω
中
1

会 社

㌘ メ リ カ ン モ ー…タ ー.ズ

・℃一 リ ン マ ツ セ イ ソ ン

f・'7tイ ノレ

㌧・ソ・又 」レ

⊃ ン チ ネ ン タ ル.オ イ ル

.
㌣ ラ イ ド ケ ミ カ ル

quこ})弩h"iintingshutte

.5ぷ!;'

三一 ン ヨ ナ ノレダ しイア リ ー・一
・ンテ イ ー・一ズ サ.・一 ビ ス

名

クツ戊

レ

ト

!

一

ク

・
ル

ロ

レ

イ

仁̀

エ

ン

オ

ペ

ン

カ

一

・　

…
.
ン

ア

シ

羅

タ

カ

レ

ツ

竃

ス

リ

ク

テ

}へ
・二

{
～
.
ン

弓

〆
二

㍗

二

三㌶三》罰ぎ
1』,'1ン:=J

－ス 「xン

・;ン
.ラ ン ド ス ・テ ・〈 一 ル

〔 一 ム コ ス チ ー ル .
.三ーシ 三ヨナ ノレコ ー 」レ'^'』"

〔 ・ソ ド ウ.オ 一 夕 一 寸 イ ノレ

ス タ ン ダ ー ド オ イ ル オ ハ イ オ

コ ノレゲ ー ト'寸 ノレこそ り 一ープ

ラ イ ン ヌ、チ ー・・ル,

ア ナ コ ン ダ

ル .ノー 、

マ ッ 七 一 フ ァ`一'ガ ソ ン

コ ン チ ネ ン タ ル カ ン .

ト ー タ ル 、。__..

類 亘:

?1

72、

?3

7膓

75

計0

7

◎
0
9

0

ρ̀

7

'～
7

〔δ

1

9
鍾
3

4
、
一〇

8

(δ
8

ヌ
U
盒
り

86

8?

38.、

89

90

1

2

?
り
4

'0

9

9

0
」
OO
O
∂

6

7

8

9

0

ム
ヲ
0
9
9

◎
㎡
01

這 ・子三.}'↓Σ…‖

iミ:ご:.蒙

(.拳ζξ…{)e
Str...Jiか

「'

W

4

1

6

ウO
で0

7

7

6

6

5

7

?

?

7

7

の4
3

2

1

S

5

3

3

3

り
'

7

7
7

7

7

7、17

7.09

?、04

6.86

6.91

6.80

6、5|

6、33

.6、28

6.14

5、04

.5.89

5.33

5.82

5.81

5.76

5、50

5.49

5.35

5.28

$ 067.45

ク

▽
"

ン

上

ラ

香
～

〆{

3

2

0

S

}0

7

0◎
O
◎
(⊃
4

60
68
94
30
56.

'0
1

1

0

∩ン

8

1

5

5

1

⑲」
9
ピ
3

4

7
↓

9

5

〆◎
一旬
づ
`

57.『

,.η ..、91

96

83

7

1

1

9

4

ρ0
7

ρ◎
8

ζ
び

三s55.ご・

売.}・.i江

(ξ∫'万'「鳥)

991
874
925

1,563

Lta50

1,121

i.◎23

653

2,017.・ ・.1
,201

㌘ ミ:

772

3,362

L265

1,275'

2,408

6E4

..、1.252'

1,057』.「

1,0・.>o
『96?.

1,IS8'
2,465

706
582
862

1、025

994

、.1,100
".』748

1;225

$205206

↓箋.1・.ご;

lefi"㌦ 烈.∋
1〕の1.11舞:

{え1ミi/i:蚕{

1

2

0◎
3

ち
し

G
り
8

り
万
ε

2

四方'
8

8

4

5

6.73"

7、17

1.1,21

、3、 δ2
'6 ・06ξ

9

1

6

8

3

2

]

く
∨
3

8

△
σ
2

ρO
【
0
2

9、9↓

5.2e

5、・9δ
.・.'6 、04

6,35

5.08

2.39

8.26.

10.00

6、74

5.62
5.53
4.99
7.15
4.31

∴

「
,'
、

、

5

.の
ぷ

、

プ
ミ

.

㌔に

0
r̀
^.U

イ

(
門V

μ
ヂ
〆

'「

、

..…

32
'43

21

s5.

21

37

77

68

45

21

59

169

、4s

19
・ 三 ・60

78
122
.112
77
31

38
477

8
11
26

98

43

.87
'..』"46

46

9:330

c綴 蓑

1,;、当 り

ク〉「ぷ.1}:i葵

蒙 苦 漂

242『

1?9

365

go

359

204

95

103

162
347

121

42

147

361

:・}13

87
53
57
82.tt
193 .

一159

12

729

函'』

223.,、

・59

118

63
"1』16・・'.…

115

εミ.〕㌃…{

1人.liミlj

グ)ジこ.t.日1`i

30,969

20,325

44,c膓s

I8,3s8,

劔,o:7

30,297

13,285

9,503

15.?50

57,190

13、 ⑪S5

19,393

26.354

6?,105

・・.40,133

8.7e;・9

8、746・

11,179

13.,5Lt6

31.拶3

3!,263

5,16s

83,250-'.
.52、.9,J9

33、154

10,459
23,ll6
12,644
.1.6,260

26630'

{き～Y嚢乏1芝

(尊:i之1毒9'万
㌧)

'..'457

1、Ot〕日

1,2ぽ

3i7

1,679

1,269

go2

786

853

呈,635

782

2,303

1,027

1、69膓

3,856

655

♪《/λ"

s59

s95

972

1.223
2,96S

996
61s
462

868
1,324

524
685
921

180190

/・

ぴ94

{・oo
o、35

Ll.37

4、50

4

3

1

7

6

∧
∵
王

3

⊃O

ス

幸O
S

(ゴ
8

`
竜

(%}
利益

'O

S

?
w
O
◎
β0

0

戸0
9

1

C
9

5
5
0
5
7

7
0

4
3
8

9.」7'5.0

3、Ci3、5、0

5.:54、9

4.S56.0

1、779.4

.10.37

き{〆A

7、43

7.02

6.32

`
寸
3

'0
2

Ω
】

9

9

8

4

5

4

1

'0
9

21

4

<∨
ぴ◎
0

3

ρ◎
、▲
4

ハ0
万'

6

4

0

W'
ζ
∨

1

2

1

A

6

L

.

・
ノ
ノ

・

・

1

2

N

1

7

9
7
1
5
3

2
0
2
9
8

7
0
8
8
3

1
8
0
4
4

グ 万 一.・プ

ニ・ …}'

A
C
P
F
P

C
I
M
F
P

£

ε

i.・s
'P

.P

E
I
S
I
I

I
Xzl
P
P
C.

ー

M

A

M

M

〆

'

・そ

のた

外

す
〉

㌧
:
・、
'(

ス

≧

本

元

ヌ

イ

斗

ス

,

ロ
ド

占

{

こ
'
1

・/
㌢

一

'ミ

'こ

二

時2

"著

(
∠

ス

日
米
番

茶
芙

スイス

独
:タミ

投

米

市本
望
大
工
小
米

‥不

急
米
仏

カナダ

米

.ノ〉こ戊よ∫ξ:・る

÷ 業6甥ilグ ル 一一プ コ ー ド{ま 次 の 通 り で す 。

毒竃空機 ∫}ξ嵩さ

自重ノ}翼y亮1業

⊇
S
A
C

I

R

M

、

邪鉄 …纂
魁

磨込

「

製

。⊃
そ

…

E
F
P

　}……

裳
菜
学

縫蕊
電
食
石

、

……⌒



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
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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

一141一



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
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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 ・
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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,
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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
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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

●

6%

12%

12%

19%

4%

1296

35%

一155-一



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
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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%
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companles
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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
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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
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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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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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・ 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
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デ

テ
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イ グ ゼ キ ュ ー ト

・ モ ジ ュ ー ル

}
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タ
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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。
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「
、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

一19&一



・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
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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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5-5-7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」

一222一



(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
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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
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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・)
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=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)
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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,
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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)

一228一



■

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
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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 。
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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

一252一



〔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

(・T-)

↓
/
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数読込み
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かえ し数
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1 !

/

データ読込み

1

'

修iE項 の計算

.'

要 因変動の

平方和計算

↓

誤 差変動の

平 方和計算

↓

自 由度 の計算

↓

平均平方
の計算

1

,-257・ 一一

1

誤差 分散

との対比

分 散 分 析 表
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寄 与率 を計算
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5-6-17図 分散 分 析 ラ ン結 果

_ニ フ.ご⊃ 旦 ン_ユ)こ ン 皇 室_.ヒ 自立 一__

._、..、 一.-S..S._.一 一.___.___D,,f、._一_..一.

512∴1β___2.

17重 ⊥Q亘___._6・

`

M,S.

.-256tQg

FO

8.728141.

29!54_一___..一,一..一

688.22 8.

;ヨ リツ ,、R=65.9

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

デ ー タ

フ ォー マ ッ ト

の読 込 み

因子数 の

読込 み

ni十arl

i=2,4,6.…

n,a1-1

i=2,4,6,・ ・－

al2/N
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5-6-20図 推定 分 『の ラ ン結果

FORT二 ～ANIV⊃R⊃GRAI'iYATIS

105.125

55.125

703.125

171.125

t 435.125

21.125

45.125

253.125

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

(・TA・T)

↓
/チ_タ

フ ォ ー マ ッ ト

読 込 み

]'

/テ_タ 数 と

テ ス トした い

最 大 周 期K

Ψ

/

データ読込み

Ψ

周期 を

1～Kと して

相 関 係 数 求 む

Ψ

各 相関 係 数

を プ リン ト

相関係数の最

大なものを求

める

Ψ

ン ト

その周期 と相
関係数 をブリ

(・T・P)
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5-6-22図 系 列 相 関 に よ る 周 期 検 定 結 果

シユウ干 ケイレツ ソつ刀ン ケイスワ

1

2

3

4

5

A
)

0.65570

0.01985

-0 .47960

-0
.7460う

一〇
.53684

-0
.0345巳

7

8

Q
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

－266一



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

キ℃ツ シスう

1 92.2

2 94.

3 105

9

7

4 99.7

5

6

7

98.4

96.0

96.3

8 97.2

9 97.7

10106

"1

1"一 『'-.'io5

12 107

0

.(
ソ

Q

〆

一268-一



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。
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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。

一281一



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。

一284一
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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 。
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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

一291一

/



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

一295一



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 Σ α

×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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◆

為

仕 様変 更 カー ド

M

標準 資料マス タ

W4

製 造 計画 ファイル

6-1

保 有 工 数 調 整

6-2

仕 様 変 更

6-3

日 程 負 荷

5.8,7図 日程 計 画サ ブ シス テム

一309－

M5

ワー クセ ンター マス タ

W3

総 合 余 力 フ ァイ

保 有工 数 調整

W4

製 造 計 画 フ アイ

仕 様 変 更

監 査 表

M5

ワー クセ ンターマス タ:

W6

作 業 指 令7・ イル'



〈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。
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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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M5

ワーク・センター・マスタ

7-3

進 度.管 理

W6

作 業 指 令フアイ

W

受 注 フ ァ イ ル

M8

人 事 マ ス タ

7-4

評 価 検 討

M3

製品 在庫 マス タ

M8

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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在 庫 マ ス タ

仕 入先 マスタ

8-1

仕 入 先 決 定
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外 注 依 頼 書

取 消 変 更 リス ト

納 期 別 リ ス ト

発 注

預

文 書

外 注 フ ァ イ ル

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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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
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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
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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 / / / / / /
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14 / / 1 / / / / 二7' /
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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

8



ー

Q
N
¥
1

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

i

台
●

.⑨



ー

ω
N
㌣
ー

∂
ピ

ε

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

、



ー

ω
N
十
1

「 順

ユ:程
43 44

1 ⊂)1、o ◎o
2

3

4

5
'5

6

7

8

9

10

11 ◎lo

12

13

14

15

16

17 3 .25

18

19 ◎0.25 2.25

20 ⑤37,〔

21

22

23

24
⑤)5 ◎05

25 1
26 1
27 7.5

う75

28

29 8125 6L25

合 計 71.0 lL75

命
■

① 一 ②

1.0

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

、

も



●

<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
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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
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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。

一327一



轟

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



つ

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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ぐ

、

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
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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
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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

,



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
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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。
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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。
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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
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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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A3

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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