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分散型生産管理情報システムへの方向
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I .はじめに

八鍬幸信

生産管理情報システムが企業における一つの基本的な機能である生産管理

を支援するものとして重要で、あることは，あらためて強調するまでもないこ

とであろう。一方，この生産管理情報システムの設計・開発にあたっては，

解決されなければならなし、し、ろいろな問題が存在するのも事実である。これ

らの問題点を同時に解決するための体系的な方法を探し求めることは，事実

上不可能である。もとより，この体系的方法を論じることは，本稿の予定範

囲を越える。

そこで，本稿においては，問題点を以下に述べるこつに絞ることにする。

「分散型生産管理情報システム」というのは，これら二つの限定された問題

の一つの解決策を見い出そうとするところに意図されるものである。

従来の生産管理情報システムの変遷過程をその設計理念およびコンピュー

タ技術というこつの側面から捉えてみたとき次のような傾向を指摘しえよう。
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設計理念については個別的アプローチから総合的アプローチと L、う姿勢の変

化が見られる。¥業務ごとのアプリケーション開発を行う立場から，各業務聞

の有機的関連性を重視するとしづ立場への変化が顕著になった。一方，コン

ピュータ技術については， CPUの大型化，周辺装置の多様化がはかられ，

オンライン・リアノレ・タイム方式， B/Mプロセッサの発達が見られた。

設計理念とコンピュータ技術の二つの側面でのこのような展開が必然的に

生産管理情報システムの集中化への志向をもたらしたと考えられる。一般的

に言って，集中型生産管理情報システムは，データ処理機能が一元化される

ため，受注一資材発注一製造という一連のプ F セスを無駄な心遂行しうる。

一方で，従来の生産管理情報システムは，生産管理組織における一最下層のノレ

ーティン化された業務を対象とし，それが扱うインタートおよびアウトプッ

トは詳細な原始データに近いものであった。これらのデータは管理者がすぐ

使える形になっていないことが多し、。これが第ーの問題である。管理者の情

報処理要求を満たすためには， どのような形の情報システムを，いかなる手

続きに従って設計・開発していったらよいか。これが本稿における第一の論

点である。

また，集中型生産管理情報システムを開発する場合には，多大の先行投資

を必要とする。これが第二の問題である。このことから，開発予算に余裕は

ないが生産管理情報システムの必要性は感じているとしづ企業にとって，集

中型とは異なる別の設計・開発アプローチはないか，というのが本稿の第二

の論点である。

これあ二つの論点を考文合わせるところに分散型生産管理a情報システムと

いう方向を見い出し，そのようなシステムにおいて考慮されなければなあな

い点および設計・開発プ~ロセスに関する試論を提供するところに本稿の最終

的な目的がある。

分散型情報システムとし、う言葉は， コンピュータ・ネットワーク概念を連

想させる。しかし，ここでの「分散型」は， コンピュータ!・ネットワーク概

念を前提としたものではなb、。その意図は，先の二つの問題点を部分的に解
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決する方向を示唆するところにある。情報主体の処理要求に合致し，かっ，

段階的な設計・開発が可能な生産管理情報システムの考え方を模索してみる

ことにしたい。

II .従来の「分散型」とわれわれの「分散型」

生産管理情報システムと呼ばれるもののうちで「分散型」とはっきり銘打

ったものはいまだ存在しなし、。「分散型Jとあえて冠した理由は，どこに求め

られるのか。一方，以前から，分散型情報システム(distributedinformation 

S)杭 em)についての一般的な考え方はあった。そこで，本節では，本稿で使

用されている「分散型」の意図が，従来の分散型情報システムの発想といか

なる点で異なるのかという点をことわっておく。

分散型情報ジステムは，最近，とみに注目されるに到ったコ γ ピュータ・

ネットワーク概念を前提としたものである。このような意味での分散型情報

システムの特徴を装置構成の面で捉えるならば，次の二点を挙げることがで

きる。

① フロント・エンド・プロセ yサの利用

② 非集中化された複数個のコンピュータの利用

CPUと端末装置との聞のコミュニケーションは， CCU (communication 

control unit)を介して行われるO このCCU自体は， CPUの制御下にあ

ってコード変換，エラー・チェックなどさまざまの機能を遂行する。したが

って，中央のコンビュータの占有時聞が長くなり，同時に， コア占有量も大

きくなる。この難点、を克服するのに，上のCCUの機能を別のコンピュータ

に代置させることが考えられ，この機能を担当するのが，フロ γ ト・エンド

.プロセ yサと呼ばれ叩るものである。

分散型情報γ ステムを装置構成の面で捉えたときのもう一つの特徴は，中

央のコンピュータないしはホス b・プロセッサの他に，複数個のコンピュー

タを地域的に分散配置させるというところにある。これにより，ある地域で

発生するトランザ、クションは，その地点で処理可能となる。
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以上の二つの特徴から，従来の分散型情報システムの概念図を描けば， [図

1]のようになろう O

図 1

各地域で発生する情報処理要求は，その地域で解決できるようにデータ・

ベースを分割し，複数のCPUが処理を担当する。これにより，一台のcp

Uへの負荷増大を回避でき，また，情報主体は処理結果を即時に入手するこ

とが可能となる。このように，分散型情報システムとし、う場合，地域的な処

理ということが，それを特徴づける重要な要因になっている。しかし，幾つ

かの地域的な区分をイメージとして持ちつつも，実際には，それらを物理的

ないしは機械的にクラスター化し，分散処理を行うということも考えられよ

う。あるいは，最初から地域的区分を前提とせず，単にCPU負荷を機械的

J に分散化することを狙いとしたシステムも場合によっては考えられる。この

点に関して，次のような用語法の上での区別立てを行う場合もある。すなわ
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ち，地域的な区分をイメージとして持ちながらも機械的なクラスター化をは

かったような場合，あるいは，最初から CPU負荷の機械的な分散化を目指

したシステムを“distributive"なシステムとして，一方，地域的な処理とい

うことが前面に打ち出されたシステムを“distributed"なシステムとして両

者を区別して考える立場もある。

しかし， 従来， 一般に， 分散型情報システムと呼ばれるものは， それが

distri buti veなものであろうと，あるいは， distributedなものであろうと，

コンピュータ・ネットワークを前提として設計がなされている。本稿におい

て「分散型」といった場合，それは， コンピュータ・ネットワークを前提と

したものではなし、。「分散型」は， 生産管理情報システムの設計・開発に関

して， 1で、述べたこつの論点を解決しようとするところから導き出された一

つの方向である O

第一の論

従来の生産管理情報システムは，生産管理における業務手順に重きが置かれ，

その手順に従った情報の処理効率をいかにしてアップさせるかとし、う技術的

な観点から設計が行われていたといえる。そこで扱われる情報は，非常に詳

細なものである。たとえば，各機械ごとの稼動時間，各機械ごとに割当てら

れるジョブ番号といった情報が処理される。このような詳細な情報は，管理

者が直ちに利用できる形になっていない。管理者の処理要求が考慮されてい

るとしても，せいぜいのところ，日計表あるいは月報といった事後的な集計

値であることが多い。

この問題の一つの解決策として，次のようなアプローチが考えられてもよ

いであろう。まず，情報主体を処理要求の観点から幾つかのシγ ジケートに

まとめる。 ここで，“シンジケート"という用語は， ある一つのコンピュー

タ・システムの共同利用体を意味するために使われている。このシンジケー

トごとに情報システムを逐次構成してゆくのである。したがって，概念的に

は，一つのシシジケートに一つのコンビュータ・システムが対応することに

なる。この場合，複数個のコンピュータ・システムは，相互に独立に存在し
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ている。あるいは，既に，大型コンピュータ・システムが利用可能な状態に

ある場合には，それぞれのシンジケートが，相互に情報構造とプログラム構

造をもつようなジステムを考えることもできょう。

いずれにしても，本稿における分散型生産管理情報システムの一つのねら

いは，生産管理組織における情報主体の処理要求に応じて幾つかのシンジケ

ートを構成し，そのシンジヶートごとに処理単位を設定するところにある。

次に，本稿における第二の論点は，生産管理情報システムの必要性は認識

しているが，開発予算に余裕のない企業にとって，一回の先行投資が少くて

すむような別のアプロチはなし、かということであった。

一度にネットワーク概念に基づく分散型情報システムを作り上げるという

ことは，集中型情報システムむおける場合より，一層多くの費用を要するこ

とになるかもしれない。なぜならば，ネットワーグ概念に基づく分散型情報

システムにおいては，通信回線を配備したり，また，多くの保守要員を確保

せねばならないといったような技術上の理由のために，これらに関連して生

じる費用は，集中型の場合より大きし、かもしれなし、。

この点に関しセ，費用上のネックが，近い将来，解消されるであろうとの

見通しのもとにネットワーク概念に基づく分散型情報システムの意義を，集

中型に比較して強調する立場もある。しかし，われわれの分散型のもう一つ

の狙いは一回の先行投資を低く押えながらシステムを段階的に積み上げてゆ

くと L寸設計・開発過程に結びつけてゆこうとするところにある。集中型と

分散型のどちらがよいかという従来の議論の共通点は，出来上がりのシステ

ムを比較していたのであり，それらの設計・開発過程はあまり問題とされな

かったところにある。完成したシステムを前提と Lた比較は，本質的な問題

ではないようにも思われる。要は，役に立つー生産管理情報システムを¥，、か

なる設計・開発プロセスに従って作り上げるかということが，現段階におい

て最も強く解決が要請されている課題であるとわれわれは考える。

(注〉

n J.O. Couger' and F.R. McFadden，“Introduction to Corripu.ter Based Informa-
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tion Systems，" John Wiley & Sons， Inc.， 1975， p.209. 

2) 1. D. Foster，“Distributive .Processing for Banking，" DAT AMAT ION， 

July 1976， pp. 54-56. 

3) Steven L. MandeIl， "The Management 1nformation System Is Going to Pieces，" 

Califor仰 ManagementReview， Vol. 17， No.4， 1975， pp.50-56. 

国.生産管理情報ジステムの課題

1. 業務中心/集中型の理由

生産管理のための組織構造およびそこで営なまれる業務の関係を〔図2J

のように概略的に捉えることができるであろう。生産管理組織において，ま

ず明らかなことは，原材料あるいは外注部品を購入し，それから，製品を作

製造部長

第二工程組長

験却，~，&ぴ情報の流れ

原材料 外出部品

図2
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るという物の流れが存在することである。この物の流れは，顧客のニーズ(品

質，納期など〕を満足することができるように管理されなければならない。

そして，この物の流れを管理するために種々の業務が営なまれてゆく。これ

らの業務は大きく二つに分けられるであろう。一つは職場レベル(最下層)1<こ

おける業務であり，他の一つは最下層における業務を管理する業務であるO

最下層における業務は，さらに，直接的に物の変換にたず、さわるもの(直

接的オベレーション)と，間接的に物の変換にたずさわるもの(間接的オベ

レージョン〉とに分けられる。これらの最下層における種々の業務は，いろ

いろな情報の操作を通じて遂行されていく O 直接的オベレーショ γは，例え

ば，作業手11見部品の取付方法といった作業方法についての情報をもとに遂

行される。一方，間接的オベレーションは，注文伝票，生産日程表といった

作業の進度についての情報に基づいて行われる。また，最下層における業務

を管理する業務も種々の情報の操作を通じて遂行される。この場合，情報は

最下層からより上層の管理者へ，あるいは上層の管理者からより下層の管理

者へといった垂直的な流れ， さらには，同じレベノレの管理者間で、の流れ，と

いった形をとる。

そして，生産管理の組織構造は，これらの種々の情報の操作全体が円滑に

すすめられるように，つまり，業務全体がうまく関連し合うように作られて

いるのである。

ところで，従来の生産管理情報システムは，これを真上から捉え，主に，

最下層の業務レベノレにおける情報の処理を対象としていたといえよう O この

部分における各種の業務は比較的ノレーティン化されており，ある一定の論理

的な流れに従って配列される。しかし，この論理的な流れに従って配列され

た業務の系列が，当初計画された通りに進行するとは限らない。したがって，

この計画からのずれを修正することが必要となる。この場合，計画からのず

れが非定期的あるいはいろいろに異った条件のもとで発生する場合，その都

度，修正活動がとられなければならない。ここに，生産管理組織における管

理者の役割が生まれてくる O
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従来の生産管理4情報システムは，比較的ノレーティン化された業務を主に対

象としてきた。このような意味での生産管理情報システムは，種々の業務が

定形的なノレーティンに従って進行する限りにおいてうまく機能す7る。しかし，

計画からのずれをノレーティン化された業務の枠内で、処理することが不可能と

なったとき，従来の生産管理情報システムは，管理者のとるべき必要な行動

についての指示機能を果せなくなる。このような場合に必要な管理者の行動

についての指示は最下層の業務処理を対象とした情報システムではなく，よ

り上位の情報システムから得られるようにしておく必要がある。そして，こ

の場合，管理者が必要とする情報構造と，最下層の業務処理を目的とした情

報構造とは，一般的には，異なる。ここに管理者の情報処理要求に合った生

産管理システムの必要性が生まれてくるのである。

確かに，個々の生産管理情報システムは，比較的上層の管理者tの情報処理

要求にも応じようという意味でのシステムの高度化への期待を込めつつ開発

された。しかし"従来の生産管理情報システムは，総じて，比較的ノレーティ

ン化された業務を対象とすることにとどまっていたのである O この点につい

ての理由は幾っか考えられるであろうが，ここでは，次の三つを取りあげて

おくことにする。

第一に， EDP化における経験を生かすとL、う方向で，生産管理情報シス

テムの開発が進められたという点を指摘できる。例えば，給与計算プログラ

ムを開発する過程で、得られた経験(プログラミング技法，コード設計技法な

ど〉が生産管理情報システムの開発に生かされた。 EDPシステムの設計・

開発担当者が，生産管理情報システムの設計開発にたずさわるということが

比較的多いのである。

第二の理由として， B/Mプロセッサ〈部品展開プロセッサ〉中心のシス

テム設計態度を挙げることができる。部品展開は生産管理の重要な部分を占

める。しかも，その手順はノレーティン化されている。このことから，生産管

理情報システムの開発は，一般的に，この部品展開システムから手がつけら

れることが多い。部品構成表を作成・維持し，それをもとに部品の総所要量
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および純所要量を計算することは，生産管理にとっては不可欠の作業である

が， .この一連の作業を行うのがB/Mプロセッサである。、このB/Mプロセ

yサの概念図は〔図3Jのごとく示されるであろう。この図で示されたシス

テムの動作を簡単に示すと次のようになる。

部品構成表をみると，製品Xを 1個作るのに， A部品およびB部品がそれ

ぞれ5個， 10個必要であることがわかる O いま，総所要量および純所要量を

計算するプロセスを組み込むために，部品X くさらに他の部品も)について

の部品構成表ファイノレに，在庫情報を含む品目ファイノレを図のごとく追加L

ておくことにする。インプット・カードは， Xを50個生産することを示Lて

いる。このXを50個生産するのに必要な総所要量および純所要量は，次のよ

うに計算される。

① r 生産量50をアドレス1001に格納する。

② Xが入っている品目ファイノレのアドレスをサーチする。

1③ Xに関する部品?情報が入っている部品構成表ファイノレのアドレス 401

にアクセスする。

④ 最初の部品が入っている品目ファイノレのアドレス 503を読む。

⑤ 品目ファイノレのアドレス 503にアグセスし， Aを印刷する。

@ Aの必要量5をアドレス1002に格納する。

⑦ Aの在庫量80をアドレス1003に格納する O

③ アドレス1001の内容をレジスタにロードする。

⑨ Aの総所要量をC(レジスタ)x C (1002) =250のごとく計算し，その

結果を印刷するくC(レジスタ)あるいはC(P)は，それぞれνジスタ内，

アドレスP内の数値を意味する〉。

⑩ Aの純所要量をC(レジスタ)-C(1003)=170のごとく計算し，その

結果を印刷ずる。

⑪次の部品を横方向に探し，印刷し，上と同様の計算を行う。

⑫←ーを読みXv;こついてはもう必要な部品がないことを知り計算が終了す

る。
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以上のような部品展開のプロセスは，生産管理組織における最下層の業務

に属してはいるが，非常に重要なものである。このことから生産管理情報シ

ステム開発の歴史は，ある意味で，このようなB/Mプロセッサ開発の歴史

でもあったということができる。

従来の生産管理情報システムが業務中心型であったことの第三の理由とし

て， ORモデノレの'情報、ンステム内での利用を挙げることができる。生産管理

においては，部品の在庫水準を適正に維持し，適切な日程計画を立てること

は，重要なプロセスである。これら二つの重要な問題領域に対して， ORの

分野で種々のモデノレが開発されてきた。生産管理情報システムの設計におい

ては，まず第ーに，これらのそテツレの利用という方向が考えられ， このこと

が，生産管理情報システムの業務中心志向を強めたことにつながっていると

考えられる。

以上のような理由から業務中心型で展開してきた生産管理情報システムは，

一方で，必然的に集中化の形態をとってゆくことになるのである。システム

の設計理念の観点からすると，個別業務ごとにコンピュータの利用をはかる

ことから，生産管理業務全体を対象とするシステムの設計が目指されるよう

になってきた。これについても，いくつかの理由を挙げることができるであ

ろう。

第一に， CPUの大型化が挙げられる。第二に，データ・ベース概念およ

びその技術の登場が考えられる。個別的アプローチの場合には，ファイノレあ

るいはデータ項目の重複が伴う。これを避けるためには情報の集中化を行い，

一元的に管理することが望ましし、。こうすることにより，オーバーヘッド・

タイムの削減あるいはシステム保守要員の削減が可能になる。従来の生産管

理情報システムが集中型を目指してきたことの第三の理由として，オンライ

ン・リアノレ・タイム処理方式の発達が挙げられる。このような技術の発達に

よりいろいろな地点からのデータ・ベースへのアクセスが可能となった。そ

して，最後に，先のB/Mプロセッサが集中型の生産管理e情報システムとい

うものを必然的なものとしていった。 B/Mプロセッサが処理対象とするフ



¥.: 

分散型生産管理情報システムへの方向 八鍬 381 (381) 

ァイノレには種々の生産管理業務に必要な情報が含まれている。そじて，これ

らの情報はいろいろな生産管理部門と関連している。〔図3Jで示された例に

従えば，部品構成情報そのものは，設計仕様に変更が生じる都度，更新され

なければならなし、。設計仕様の変更は設計・開発部門によって行われる。ま

た，上例の品目ファイノレ内の現有量については，これを実質在庫と考えるな

らば，在庫管理部門が掌握しておきたし、情報である。このことから，生産管

理の各部門聞の有機的連関を， B/Mプロセ yサを中心としたデータ・ベ{

スの集中化によってはかろうとする考え方が生まれてくる。現実に，このよ

うな方向を目指した研究が行われている。

2. 業務中心/集中型の問題点

従来の生産管理情報システムが業務中心型かつ集中型であったことの幾つ

かの理由を前項においてみてきた。そこで，次に，このような生産管理情報

システムの問題点を，本小論におけるわれわれの二つの論点との関連でみて

おくことにしたい。

まず¥われわれの第一の論点は，従来の生産管理情報システムが，生産管

理組織の各層における情報主体の処理要求を満たじているか否かということ

であった。企業にとり，物の生産は基本的に重要な機能であることは論を待

たない。したがって，物の生産に直接に関連した業務に重点が置かれ，その

ような業務の処理を対象とした生産管理情報システムが第一義的に考えられ

るのは，当然の成り行きで、ある。この点に関して， Murdick=Rossは，次の

ように述べている。「特に， 製造会誌の場合， 生産業務システムは，業務レ

ベ1レに限定すれば，最も重要なものであることは間違いなし、。それは，あら

ゆるサブ・システムの境界をまたぎ，かつまた，全社的影響力を有している。」

しかし一般的には，このような生産管理情報システムは，生産管理組織

における比較的上層の管理者の情報処理要求を満たすようには作られていな

い。先の Murdick= Rossの言葉を借りるならば， I残念ながら，生産業務シ

ステムは，その重要性にもかかわらず，財務システムほどには管理者の関心
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を喚起せず，その結果，財務システムほどの発展をみせなかった」のである。

生産管理の基本的な考え方あるいは技法はこれまで変わってきたし，今後

もそうであろう。それに伴って，生産管理情報システムの方も変わってゆく

であろう。一方，コンピュータの能力の拡大が，新たな生産管理技術の開発

およびその実際的な適用を可能なものとすることになるかもしれないし，現

にそうなってきている。しかし，管理者の情報処理要求は，依然として満た

されない状態が続くであろう。なにゆえか。その理由は，基本的には，生産

管理情報システムが，生産管理における定形的意思決定問題を対象とすると

ころからくる。

ここ数年， 生産管理の分野においては， MR P (Material Requirement 

Planning)技法が，現場の生産管理担当者あるいは研究者の聞で関心を呼び

つつある。 MRPの考え方自体は，経験の集積として以前から存在していた。

これらの諸経験が，コンピュータの大型化に伴い，一つの体系的な技法へと

精撤化されようとしているのである。生産管理のための新しい技法としての

MRPの基本的な考え方を，従来の生産管理におけるそれと比較してみるな

らば，次のようにいうことができるであろう。

従来の生産管理の特徴は，在庫統制(仕掛品あるいは部品についての〉と

生産統制とが相互に独立なプロセスとして考えられていたという点に求めら

れる。在庫統制部門は，在庫水準を何らかの基準(例えば，経済的ロット・

サイズ公式〕に従って決める O 一方，生産統制部門は，在庫水準をある程度

は考慮にいれながらも，基本的には，それとはある程度独立に日程計画を立

てる。この場合，在庫統制部門の立場で考えれば，部品に対する需要量は，

受注される製品の量とは独立に決定される。このことから，在庫統制部門の

側で、は，常に，過剰在庫あるいは過小在庫といった危険性にさらされること

になる。一方，生産統制部門の立場で考えれば，製造着手予定日に必要な部

品が揃っていないということが起こりかねない。

これに対し， MRPの基本的な考え方は，部品在庫を極小に押え，無駄な

在庫は持たないというものである。まず，顧客からの注文を受けた製品ごと
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にその納期が決められる。製品の納期が決定されれば，製造リード・タイム

(製造に要する日数〉から着手予定日が決まる。この着手予定日が，実際に，

製造着手可能日となるためには，この時点で必要な部品項目が必要数だけ揃

っていなければならない。そのために，各必要部品の納入リード・タイムを

考慮に入れで手間日が決定される。この場合，もし何らかの事由で部品の在

庫があるときには，上で計算した必要量(総所要量〉から各部品の現有量を

差し引き純所要量を計算する(ネ y ト・チェ γジ〉。そして，この純所要量を

手配日に発注するようにしてやる。このように，部品に対ずる需要は，製品

に対する需要に依存するというのが， MRPの基本的な考え方である。この

MRPは，それによって部品在庫を極小に押えることができるという意味に

おいて，従来の生産管理技法からみて一つの進歩である。

このように，生産管理技法そのものに変遷がみられる。そして，新しい技

法が開発されるたびに，これをいかにしてコンピュータに行わせるかという

ことが議論される。しかし生産管理技法が洗練され，例えば， MRPのよ

うに正確な資材の手配計算が行われるようになったとしても依然として問題

は残るのである。裏を返せば，上述のごときMRPの考え方は，経験に照ら

しでも極めて常識的なものである。ただ，そのためには，膨大な計算を行う

必要があり，人間の限られた能力，あるいは，従来のコンピュータの能力か

らしてMRPの技法を導入することは無理であった。 MRP技法の導入が可

能になったということは，コンピュータの能力が拡大したという以上のなに

ものでもないのである O

MRPの技法自体は，生産管理における業務を，従属需要の考え方を軸に，

論理的なノレーティンとして体系化したにすぎなし、。しかし，このような論理

的ノレーティンとは関係のないところで問題が発生する。このような問題のい

くつかの例を挙げてみると次のようになる。

ネ作業員の欠勤による生産の遅退。

*需要増六に伴う機械設備への作業負担の増大。

ネ部品納入リード・タイムの見積りが不正確であったために起こる生産の
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遅れ。

*その他。

これらの例により代表される問題は，一般的に言えば，論理的ルーティン

により処理されるべき性格のものではなし、。これらの問題を論理的ノレーティ

ンの枠内で処理しようとすれば，生産管理情報システムを導入した本来の意

義が失なわれることになりかねなし、。例えば，部品の納入リード・タイムの

見積りが不正確で、あるところから来る生産の遅れを論理的ノレーティンの枠内

で、処理するにはよリード・タイムを過大に評価し，この情報をファイノレにイ

ンプットしておけばよL、。そうしておけば，必要の都度，その生産管理情報

システムからは，確実に安全な手配日がアウトプ y トされるであろう。しか

し，このようなリスク(納期が守れなしうに対する消極的反応〔リード・タ

イAの過大評価〉は，限られた資源の有効な利用を犠牲にしなければならな

い。すなわち，例えば，部品納入リード・タイムの過大評価により手配日が

早まるということが考えられる。手配日が早まれば，納入日と製品への取り

付け日との聞の時間差が拡がる。したがって，余分な部品在庫をかかえるこ

とになり，このことが在庫費用の増大，さらには製品原価の引き上げへとつ

ながってゆくことになる。これでは，管理者の仕事の頻度および複雑性を一

層増すだけである。

業務レベノレの情報、ンステムは，論理的ノレーティンをもち，それに合った情

報構造，および，各情報の値を有Lていてもよし、。先の例に従えば，部品納

入リード・タイムは，経験から妥当と思われる値を推定すればよい。そして，

この推定されたリード・タイムが経験に合致しなくなり，物の流れ全体に遅

れが慢性的に生じるようになったとき，管理者の意思決定をあおげばよL、。

問題は，管理者のこうした意思決定が，本質的に，非定形的なものであり，

この非定形的な意思決定に必要な情報構造は，本来的に，最下層の業務処理

を対象とした情報システムにおける情報構造とは異なるという点である。

次に本稿の第二の論点は，生産管理情報システムの必要性は感じているが，

開発予算に余裕のない企業にとって， リスクが大きい割には費用のかかる集
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中型の生産管理情報システムの設計・開発プロセスに代わるものはないかと

いうことであった。

従来から生産管理情報システムの理想像としてインテグレーテッド・シス

テム (integratedsystem)あるいはトータノレ・システム (totalsystem)が

積極的に目指されてきている。インテグレーテッド・システムというのは，

ある業務についてのアプリケーションのアウトプ y トが，引き続いて別の業

務のアプリケーションのインプットとなるように設計されたものをさす。こ

れは，機能の観点から各業務を直線的に結合したものである。情報はこの機

能系列に従って次から次へと処理されてゆく。これに対し， トータノレ・ヅス

テムにおいては，すべてのインプットが入ってくると同時にいずれかのファ

イノレの内容を変更する。つまり，情報が物，金および人といった資源別にフ

ァイノレされているのである。

こういう形のシステムは，プログラムあるいはデータを集中化することに

より，最も効率的に運営される。しかし，このような集中型の生産管理情報

システムは，システムの設計・開発の当初から広範閣の業務あるいは諸資源

を対象としなければならず，システムの設計・開発プロセスが複雑となる。

従って，多数のシステム設計・開発要員を動員しなければならず，人件費が

膨大なものとなる。また，最初から広範囲の業務を対象とするために，かな

り容量の大きいコンピュータを設置しておくことが必要となる。このような

ことから，集中型の生産管理情報システムにおいては，一回の先行投資が膨

大なものとなるのである。

従来，費用の問題を解決するためにはどのようにしたらよし、かということ

を，システムの具体的な設計・開発プロセスに結びつけて，真正面から取り

上げる観点が稀薄であったと思われる。情報システムへの投資は，経営にと

り重要な意思決定問題である。なぜならば，投資額が大きい割にはその効果

を測定することが困難であり，また， リスクも大きL、からである。したがっ

て，情報システムの設計・開発を実施に移す前に，経営者が投資の妥当性に

関して，合理的な判断を下せるような，投資決定モデ、ノレを開発することが必
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要と思われる。

〔注)

n 菊地 紘他 [B/Mプロ七ツサによる生産管理情報データ・ベースの確立J，r日
立評論~， Vol. 55， No.2， pp.81-87 

2) R. G. Murdick and Joel E. Ross，“Introducion to Management Information 

Systems，" Prentice-Hall， Inc.， 1977， p.77. 

3) Ibid.， p. 77. 

4) MRP についての入門書としては，例えば， Oliver W. Wight，“Production and 

Inventory Management in the Computer Age，" Cahners .Books， 1974がある。

また，わが国における最初の紹介テキストとしては，古谷龍一・中根甚一部， rM 
RPシステム・コンピュータ時代の新生産管理』日刊工業新聞社， 1977. 

lV.分散型生産管理情報システムの考え方

1. 分散型の考慮点

前節では， r分散型」が， 従来のシステムが抱えている問題点のうちのど
の部分の解決を図ろうとするものであるかについて述べた。次に，本項では，

この問題を解決する上で留意しておかなければならない点について言及する。

第ーに重要なことは，最下層の業務レベノレにおける情報の単なる集計をも

ってしても，それぞれのレベルにおける管理者の情報要求を満たしえないと

いうことである。もちろん，集計値が必要な場合も考えられる。例えば，工

場長が工場全体についての機械能力を把握するためには，各工程別にそこに

含まれる機械能力を集計し，さらに，それから何らかの工場全体の機械能力

についての判断を引き出さなければならないということが起こる。しかし

最下層の業務レベノレで、生じる詳細なデータから多段階のプログラム変換を通

じて得られる集計値は，管理者が必要とする情報のすべてではない。管理者

にとっては，いつ必要となるか確かではないが，手元には置いておきたし、と

いう情報もあるはずである。従来の業務中心型かっ集中型の生産管理情報シ

ステムは，このような冗長性を許す余地はなかった。このことから，管理者

の情報処理要求に応じで，管理者ごとに情報の分割所有が可能となるような
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情報システムが考えられる必要がある。その上で，集計値を得る必要があれ

ば，各情報システム聞のリンクをとってやればよし、。

第二に，情報システムは，情報主体の身近にあった方がよいということで

ある。情報主体にとり情報システムが身近にあるということが，その成否の

一つの決定要因である O この点に関して Swansonは，二つの概念，すなわ

ち，関与(involvement)と理解(appreciation)としづ概念を持ち出してい

る。つまり，彼は，情報システム全体に関与している情報主体は，それに対

する理解を示し，一方，関与していない情報主体はそれに対する理解を示し

ていないとしづ結論を実験的に導き出している。しかし，現実問題として，

情報主体が情報システム全体に関与し，それについての理解を持つというこ

とは不可能であろう。このことから，情報主体が情報システム全体に対する

部分的な関与あるいは理解しかもっていなくても，情報システム全体として

は有効に機能しているようなシステム設計の方向を考える必要があるように

思われる。

第三に重要な点は，生産管理情報システムと組織との聞の関係である。一

般に，もともとの生産管理組織は，情報システムに合わせて作られてはいな

い。生産管理のための組織構造自体は，情報システムが導入される以前に形

成されているのが一般的であろう。したがって，生産管理情報システムが導

入されると，生産管理組織との聞にいろいろな摩擦が生じるようになる。し

たがって，生産管理情報システムが有効に機能するためには，従来の組織構

造をも作り変えておかなければならなし、。この際に，組織構造が生産管理情

報システムの導入に伴う変化への要請を受け入れることができる柔軟性を持

っている場合には，理想的な生産管理情報システム設計の基盤ができている

といえる。しかし，一般的には，そうなっていなし、。したがって，生産管理

情報システムの設計を行う場合には，従来の組織構造との摩擦ができるだけ

避けられる方向が望まれることになるのである。

従来の生産管情報システムの概念図を〔図4Jのごとく整理しておき，その

上で，上記の三点を考慮に入れた場合の分散型生産管理情報システムの概念，
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濁を考えてみると， C1Z!5]のように示すことができるであろう O

鑓のような工場 wモデル，てど前提としたとき，従来の生産管理情報システムは，

最下畿の業務レベノレにおける悟報宏一カ訴に集中して持っていたということ

ができる。例えば，各工程ごとの機繰能力ファイノレが皆報センターに一揺務

有されていた。このブァイノレ内容が何らかの膝障で破壊されたり，あるいは，

現状にそくやわなくなったりしたような場合事構報システム全体が機能会停止

する。また，挺来の生産管理構報システムはき主に，最下}欝の業務レベノレに

おける情報の処理を対象としていたために，これらの情報はより

者が剃mでざるような暗にはなっていないことが多L、問時に，これらの慣
とは別に管潔者にとり必要な懐卒誌が存寵するが， これらの情報を貯蔵する
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だけの余裕を従来のシステムは持っていなかった。全体として，従来の生産

管理情報システムは，管理者にとり“遠い存在"であった。

これに対し， [図5Jで示される分散型生産管理情報システムにおいては，

次の諸点が配慮されようとしている。第ーに，最下層の業務レベノレにおける

情報が各工程ごとに分割されているO これらの情報の集りごとに情報処理ユ

ニットが構成されるO 例えば，各工程ごとに，機械能力ファイルあるいは部

品表ファイノレを所有するのである。第二に，管理者を含めた情報主体が幾つ

かまとまってシンジケートをつくり，情報処理ユユットの共同利用を行・う。

第三に，各情報処理ユニット聞で必要なリンク(例えば，集計値の作成〉が

とられている(図の点線で表わされている〉。このリンクをとるという点に関

しては，次の点に注意しておく必要があるように思われる。つまり，システ

ム設計の初期段階のうちから，種々のリンクに注意を奪われ，システムが複

雑にならないように配慮する必要があるということである。換言すれば，情
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報処理ユニット聞の独立性を保てるようにしておくことが望ましL、。最初か

ら種々のリンクを考慮に入れてしまうと，結果的には，業務中心の集中型が

望ましいということになってしまう。業務手順のレベノレにおけるリンクを部

分的に犠牲にするようなことがあったとしても，情報主体が情報ジステムを

彼の限られた能力の範囲内で利用できるためには，情報処理ユニット聞の独

立性を保存しておく必要があると考える。

2. 設計・開発プロセス

情報主体の処理要求に合い，かつ，一回の先行投資が少くてすむような分

散型生産管理情報システムの設計・開発プロセスとはどのようなものか。こ

こでは，その設計・開発プロセスに関する一つの試案を提示し，同時に，そ

のような設計・開発プロセスにおいて当然出てくるであろう課題を検討して

おく。

まず，本小論において述べられた分散型生産管理情報システムの設計・開

発プロセスの概略は〔図6Jのようなものである。この設計・開発プロセスは，

二つの大きな段階に分げられる。第ーは，総合的アプローチの段階で、ある。

ここでは，生産管理の範囲が決められたとき，そこに含まれる情報主体が最

も重要な要素として位置づけられている。従来の情報システムの設計・開発

プロセスにおいては，現状分析を行うとき，業務手順が最も重要な要素とさ

れた。この業務手順を中心に情報シスチムが設計されていたのである。した

がって，情報構造も業務手順に合致したものとなっている。われわれが考え

ている現状分析では，既存の業務手順に促して調査を行うのではなく，情報

主体を中心として彼らが扱っている情報そのものを調査することが目的とな

る。そして，この調査結果をもとに情報主体をいくつかのシンジケートに分

割する。以上までが総合的アプローチの段階である。 ζζで総合的とは，生

産管理のある範囲に含まれる情報主体全員が調査の対象とされることを意味

ずる。

第二の段階は，個別的アプローチの段階である。前段で明らかとなったい
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くつかのシンジケートについて，着手可能なジンジケートから情報処理ユニ

ットを設計・開発する。そして，システムが完成した時点で‘これをシンジケ

ートに移管し，利用体制に入る。この場合，最‘初のシンジケートを除き，二

番目以降の情報処理ユニットの設計・開発においては，必要範囲内で既存の

ユニットとのリンクがとられる。

さて，このような分散型生産管理情報システムの設計・開発プロセスにお

いては，次のような三つの課題が解決されなければならない。

第一の課題は，情報主体が自らの処理要求を明示できるかということであ

る。 この点について Ackoffは， 次のように述ベている。「管理者が自分の

必要とする情報が何であるかを知るには，執行面だけではなく，彼が行う決

定の各々のタイプを知っていなければならないし，また，各々についての適

切なモテツレを有していなければならなし、。(中略〉意思決定に必要な情報がど

んなものであるかは，決定プロセスについての説明モデノレとそこに含まれる

システムとが構成されかつ検証されるまではわからない。JAckoffのこの考

え方が正しいとするならば，し、かなる決定モデノレに基づくこともなく，情報

要求を明らかにしようとしづわれわれの試みは実現の可能性は小さいものと

なろう。確かに，決定モデノレを中心に情報システムを設計するということは

大きな魅力ではある。 Ackoffがし、う決定モデノレは， 不必要あるいはいつ必

要となるかわからないような情報を排除し， リジットなシステムを作成しよ

うとする場合には，必要で、ある。これは，集中型の情報システムを前提とし

ているところカミらくる。

ここでし寸分散型生産管理情報システムの一つのねらいは，問題を明確に

しえないでいる情報主体が，いつ，どのような形で必要となるかわからない

ような情報を手元に所有できる方向を探すところにあるのである。情報主体

がその使用目的を明らかにはで、きないが，所有を望んでいる情報は，少くと

も必要性を感じているという限りにおいて，情報主体の主体性を反映したも

のである。このような情報は，決定モデノレとは無関係に存在するものである。

むしろ，分散型生産管理情報システムの本来の意義は，情報主体が情報の

" 
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取捨選択さY趣じて，礎妹な問題状況をど，より明確な問題構造に近づけてゆく

一つの手段として考えようというところにある。厳密なj意味での情報要求は

明らかにしえないまでも，ある程度の情報要求は明らかにできるでるろう。

むしろ，そのように緩味な情報要求を出発点として，厳密な形に精練してゆ

くブ p セスに寄与ナるところに分散霊のねらいがあるのである。このような

意味での情報要求法，ある程度拐らかにすることはできるであろう。そのた

めの，部らかの方法が考案される必要がある。

第ニの課題は，各情報主体の処理要求が明らかになったとして，それをも

に，情報主体をシンジケートに分離するための方法を探す必要があるとい

ことで、ある。

そして，最後の課題は，情報処理ユニットの悶でコンブリクトが発生した

場合の，その対処の仕方であるo ここで議示された分散型生産管理情報シス

テム -開発アブ口ーチが実現可捷なものとなるには， されるコン

ブザグトのタイプ~整理し，コンフリクトが発生した場合の解決原尉を確立

しておくことが必要で、ある。

以上，分散型生産管理情報システムの意図およびその課題について述べて

きたわけであるが，生産形態については，組立機械工業的な生産形態を前提

としてきた。また，ここで述べた分散型生産管理情報システムの欠点として

は次のようなことが考えられる O 第一に，事例がなく，ここモ述べられた方

向が実現可能であるかという点に関しては磯寵がない。第二に，先に述べた

されていなし、。第三に，例えば， ミニコン・ベースのシス

テムを考えた場合には，全体の稼動率が蕗くなる。

〈注)

D E. Burton Swanson，“Management Information"らせems Appreciation and 
Involvement，" Management Science， Vol. 21， No. 2， Odober， 1974， p. 178. 

2) Russi"ll L. Ackoff，“Management Misinformation Systems，" Management 

Science， Vol.l4， No.4， Decemb行， 1967， pp. B吋 147-13-156.
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v.結び

以上，本小論において， われわれは， I分散生産管理情報システム」の必

要性について述べてきた。このことに際し，まず，ここでの「分散型」が従

来の分散型と，その意図においてどのように異なるかという点をことわって

おいたCII節〉。その上で，この分散型生産管理情報システムと呼ばれるもの

が，従来の生産管理情報システムの抱えている問題のどの側面の解決を狙っ

たものであるかについて述べた(皿節〉。そして，このようなシステムを設計

する際に重点的に留意しておかなければならない若干の点に言及した CW節

1項〉。さらに，これらの留意点を考慮に入れた上で、のシステム設計・開発プ

ロセスに関する一つの試案を呈示し，同時に，このような設計・開発プロセ

スを推進させる上で出合うであろう課題を指摘した(町節2項〉。

しかし，本稿で提唱されている分散型生産管理情報システムが，具体的に

し、かなる形態および機能をもったものであるかという点に関しては，これを

呈示できる段階にいたっていないことを率直に認める。この点についての研

究は，すべて今後の課題であることを述べて本稿を終える。
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