
工場内生産管理システム



【現状】管理は紙、全体が見えないライン

親会社より
部材搬入

②
組立

④接着、導通検査

①
出荷置場

親会社へ
製品出荷

外注者へ
委託

外注者より
返却

③
圧着

⑤ﾜｲﾔｶｯﾄ、ｷｬｯﾌﾟ磨き

内職者

就労
施設

①
部材置場

台帳記入

組立は手作業

工程管理ボード 生産管理、在庫管理
が大変

・探すのが大変

・先入れ先出し
が困難

高齢者や障がい者に
とって運搬は負担
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【改善後】管理システムによる見える化ライン

① ④ ① ④ ① ④ ① ④ ⑦

② ⑤ ② ⑤ ② ⑤ ② ⑤ ⑧

③ ⑥ ③ ⑥ ③ ⑥ ③ ⑥ ⑨

品番01 品番02 品番03 品番04

工程①

工程②

工程③

・・・

親会社より
部材搬入

品番01
工程②

品番03
工程①

ピックアップ
工程①

工程②

出荷置場
親会社へ
製品出荷

外注者へ
委託

外注者より
返却

返却置場

委託置場

工程③工程・・・

入庫

②工程管理ｼｽﾃﾑ

③仕様書管理ｼｽﾃﾑ

④入出荷管理ｼｽﾃﾑ

①生産管理ｼｽﾃﾑ
（クラウド）
・帳票システム

IN/OUT
リーダー

内職者
A

内職者
B

就労
施設

次は
12を
運搬

3⑤帳票ｼｽﾃﾑ



工場内管理システムの構成図

②工程管理ｼｽﾃﾑ

③仕様書管理ｼｽﾃﾑ

④入出荷管理ｼｽﾃﾑ

①生産管理ｼｽﾃﾑ（クラウド）

非接触IDﾘｰﾀﾞｰ
Or ﾊﾞｰｺｰﾄﾞドﾘｰﾀﾞｰ

ＩＤﾘｰﾀﾞｰ

非接触ＩＤﾘｰﾀﾞｰ

非接触IDﾘｰﾀﾞｰ
Or ﾊﾞｰｺｰﾄﾞドﾘｰﾀﾞｰ

有線

有線

有線

無線

■仕掛報告、作業開始終了報
告等
ロットIDをハンディリーダーにより読
み取りクラウドに報告。
棚入出庫報告。

■入出荷報告（委託作業管理）
入荷、出荷、内職払出、内職戻り時
にロットIDを読ませクラウドに報告

■作業マニュアル表示
ロットIDを読ませるとクラウドに保存

したマニュアルファイルをダウンロー
ドしモニターに表示

ロット毎の工程進捗管理

工場へのﾛｯﾄIN/OUT管理

作業ﾏﾆｭｱﾙの電子ﾌｧｲﾙ化

⑤帳票システム

全データはクラウドで管理

自動集計、帳票印刷、検索等
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生産管理システム：工程の流れの種類

投入

工程１

工程２

工程３

工程４

入庫

工程３

工程４

入庫

Ａ型フロー

投入

工程１

工程２

投入

工程１

工程２

工程３

工程４

入庫

Ｖ型フロー

投入

工程１

工程２

工程３

工程４

入庫

Ｉ型フロー

投入

工程１

工程２

工程３

工程４

入庫

工程３

工程４

ＡＶ型フロー

工程４

投入

工程１

工程２

投入

工程１

工程２

工程３

ＶＡ型フロー

工程３

工程４

入庫

工程３

工程４

入庫

今回の工程フロー今回の工程フロー

追加

追加
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工程管理マスターの概要（統合）

投入

工程１

工程２

工程３

工程４

工程５

入庫

工程１

工程２

投入

入庫

工程１

工程２

投入

工程３

入庫

品番001 品番001-1 品番001-2

工程１

工程２

投入

入庫

品番001-3

条件001、治具005
条件002、治具007
処理時間5秒/個条件002、部品001-1

処理時間15秒/個
・・・

条件014、部品001-2
処理時間10秒/個
・・・

条件022、部品001-3
処理時間23秒/個
・・・

工程
ｺｰﾄﾞ

情報01 情報02 情報03 情報04 情報05 ・・・ 情報99

条件1 部品1 単位 部品2 処理時間 －

半角 品番 ﾊﾞｯﾁ 数値 時間

汎用工程情報・・・マスターテーブルで情報名称変更可とする。（情報数Max99個）

工
程
数
（Ｍ
ａ
ｘ
９
９
９
）

品番数（Max999）

（個別／ﾊﾞｯﾁ）
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工程管理マスターの概要（ロット分割）

投入

工程１

工程２

工程３

工程４

入庫

品番001

ロット分割処理

工程３

工程４

入庫

品番001 品番001

管理票印刷

子ロット管理票印刷

今回追加

※採番：親のロットNo＋A
分割のたびに
A,B,C,D,Eを付加

ロットNo：001-0001

ロットNo：001-0001 ロットNo：001-0001A



8

生産管理システム 遷移図・画面構成

２．工程手順マスター

３．工程コードマスター

４．作業者マスター

１．品番マスター

作業

棚管理

作業報告

１．作業開始

２．作業終了

３．作業中止

４．外注払出

５．外注受入

１．棚受入

２．棚払出

集計処理

１．作業集計

２．在庫管理

ロット操作
マスターメンテナンス

※無線バーコードリーダー

３．外注集計

検索処理

１．仕掛検索

２．外注検索

１．投入処理

２．入庫処理

３．ロット分割

４．ロット統合

※治具マスター
資材マスター
仕様書マスター
は今回は無しとする

※仕様書はファイル名で
指定

ファイルの置場はシステ
ム定数で決めてください

３．品番検索
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作業手順１

①マスターメンテナンス
・品名マスターや工程手順マスターを整備
・品番、工程ごとに使用する資材、治具を登録することで、仕掛検索時に指示
・ 〃 コスト、売価をメンテすることで、経理計算を自動化

②資材受入、保管
・望月から資材を受入れた時に、パソコンで品番を選んでロットNo発生
・工程表を印刷して、BOXに添付

③仕掛表示
・品番、工程ごとの仕掛数をパソコンに表示
・進捗を考えて、人が作業着手ロットを選択

④作業報告
・各工程の作業前に作業開始報告（工程表のバーコードを読ませる）
・パソコン画面に使用すべき治具Noを表示
・作業後、作業終了報告（ 〃 ）
・作業終了報告を行うと、仕掛が次の工程に移る
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作業手順２

⑤外注払出／受入
・内製者がロットを持ち出すときには、内製者バーコード、ロットNoを読ませる
・作業したロットを戻すときにも同様の報告を行う
・台帳記入は不要となる
・各内製者毎の作業記録から支払い金額を算出し、帳票印刷可能

品番、工程ごとにメンテしたｺｽﾄ、売価から算出

⑥望月への払出／受入
・圧着のために望月に戻すときに、途中工程払出報告
・製造完了品を払い出すときに、最終払出報告
・圧着後の戻りは途中工程受入報告
・この報告により工場内から望月に払出したことが明確になる

⑦帳票印刷
・指定期間の生産実績（品番、工程ごと）
・現状の仕掛状態（品番、工程ごと）
・その他は要望に合わせてソフト開発
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１．品番マスター

No 品番 品名 顧客名 標準
工期

備考

1 1 ハーネス（１） (有)〇〇工業 4 テスト用

2 3 ハーネス（３）メイン (有)〇〇工業 7 組立Cは治具調整中

3 3 A ３用ケーブルA 〇崎 3

4 3 B ３用ケーブルB 〇〇株式会社 2

5 10 LEX１２３ハーネス 7 入庫後、出荷ストップ

6 53 ハーネス（５３） 5

7 56 ハーネス５６メイン (有)〇〇工業 6

8 56 A ５６用ハーネスA 2

9 121 ハーネス１２１ 10

10 151 ハーネス１５１ (有)〇〇工業 15

一覧表形式でメンテ（追加、編集、削除）

終了

編集

編集

編集

編集

編集

編集

編集

編集

編集

編集 品番No→枝番でソートして表示
品番＝品番No＆枝番
例） 品番 3 と 枝番 Ａ ⇒ 品番 3A



12

２．工程手順マスター （品番指定）
・品番毎に工程の並び順に一覧表形式で入力

対象品番 １２ ▼ 編集 新規コピー元品番 １１ ▼

コピー元を指定でき
るのは新規の時のみ

終了
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２．工程手順マスター （工程登録）

Ｎｏ 工程
ｺｰﾄﾞ

工程名 部品
ｺｰﾄﾞ

治具
ｺｰﾄﾞ

仕様書
ﾌｧｲﾙ名

行先 ｺｽﾄ 売価 備考

１ A01 投入 ｶﾊﾞｰA 組① 0.01 0.11 2ｹｰｽ構成

２ C02 ｹｰﾌﾞﾙ挿A ﾃｰﾌﾟA J01 K① 0.4 0.5

３ B01 ﾌﾞｯｼｭ挿A ﾌﾞｯｼｭB J01-01 B01.jpg B① 1.0 1.2

４ C04 ｹｰﾌﾞﾙ挿B 12A K① 0.8 0.8

５ S01 接着A S01.pdf 〇〇 1.4 1.6

６ C03 組立C 43-8764 C03.jpg 1.5 1.9

T02

７ T01 検査 K12 2.5 3.5

８ A02 入庫

９

・品番毎に工程の並び順に一覧表形式で入力

品番 １２ 品名 自動車向けハーネスXXXX

▼

▼

▼

▼

▼

▼

▼

▼

▼

終了

※ｺｽﾄ、売価は経理計算で使用
小数点以下2位まで指定可能

JPG,PNG,PDF等
（後からファイルは作
られるのでﾁｪｯｸ無し）

部品ｺｰﾄﾞ、治具ｺｰﾄﾞ
は複数指定可とする

工程コード一覧から選択
（工程コード、工程名を表示）
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３．工程コードマスター

選
択

工程
ｺｰﾄﾞ

工程名 印刷工程名 基準
コスト

基準
売価

備考

□ C01 ｹｰﾌﾞﾙ挿入A ｹｰﾌﾞﾙS-A 0.1 挿入方法Ａ

□ C02 ｹｰﾌﾞﾙ挿入B ｹｰﾌﾞﾙS-B 0.4 0.7
□ C03 ﾌﾞｯｼｭ挿入A ﾌﾞｯｼｭS-A 1.2 1.65 使用禁止中

検索工程コード C ▼ 編集新規

管理票の工程名を印
刷するときに使用

工程手順メンテの時に工程コード
を選択するとこの標準コスト・売価
を表示

※ただし、工程手順メンテ画面です
でにコスト、売価が入力済みの時
は表示しない（上書きしない）

頭の文字で絞り込み
検索可能とする
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４．作業者マスター

選
択

種別 作業者
ID

作業者名 生年月日 性別 〒 住所 ＴＥＬ
１

ＴＥＬ
２

□ 管理者 K0001 〇〇花子 S30.01.01 女 867-
0023

佐賀市○○ 090-6578-
0001

087-098-
1111

□ 正社員 S0001 〇〇武雄 S40.06.21 男 087-987-
1234

□ 内職 N0001 〇〇泰三 S40.12.14 男 891-
0987

080-9876-
0001

□ ｱﾙﾊﾞｲﾄ A0001 〇〇バチン 1981.4.6 男

検索 編集作業者名 佐 ▼ 新規

S：正社員
A：ｱﾙﾊﾞｲﾄ
N：内職者
K：管理者

▼

▼

▼

▼

▼

▼

▼

▼

種別を選択すると自動採番
★採番ルール

種別１文字＋連番４桁

最後に備考欄
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ロット操作 １．投入処理 （①品番指定画面）
・投入する品番、投入数、優先ランクを指定し、工程手順を検索

優先ランクのディフォルト表示は３

納期は品番マスターの
標準工期から算出。この
画面で変更可能とする。

16/11/14 10:15

品番 １２ ▼ 検索３ ▼優先ﾗﾝｸ投入数 １０００ 入庫予定日 16/11/20
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ロット操作 １．投入処理 （②工程確認画面）

Ｎｏ 工程
ｺｰﾄﾞ

工程名 部品
ｺｰﾄﾞ

治具
コード

備 考

１ A01 投入 Aｺﾈｸﾀ J12C ２ケースでロット構成すること

T型ｶﾊﾞｰ

２ C02 ｹｰﾌﾞﾙ挿入A Aﾃｰﾌﾟ J12

３ B01 ﾌﾞｯｼｭ挿入A Aﾌﾞｯｼｭ

T型ｺﾈｸﾀ

収縮ﾁｭｰﾌﾞ

４ C04 ｹｰﾌﾞﾙ挿入B 作業終了後、(有)望月工業へ

５ S01 圧着 受入後、組立C置場へ

６ C03 組立C 12A J12C

・指定された品番の工程手順を表示し、確認させる。投入ボタンを押すとロットNo採番。

品名： 自動車向けXXXX

投入（ロットNo採番）

品番 １２ ▼ 検索３ ▼優先ﾗﾝｸ投入数 １０００

終了

顧客名： (有)望月工業

入庫予定日 16/11/20

16/11/14 10:15
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ロット操作 １．投入処理 （③投入処理完了画面）

Ｎｏ 工程
ｺｰﾄﾞ

工程名 部品
ｺｰﾄﾞ

治具
コード

備 考

１ A01 投入 Aｺﾈｸﾀ J12C ２ケースでロット構成すること

T型ｶﾊﾞｰ

２ C02 ｹｰﾌﾞﾙ挿入A Aﾃｰﾌﾟ J12

３ B01 ﾌﾞｯｼｭ挿入A Aﾌﾞｯｼｭ

T型ｺﾈｸﾀ

収縮ﾁｭｰﾌﾞ

４ C04 ｹｰﾌﾞﾙ挿入B 作業終了後、(有)望月工業へ

５ S01 圧着 受入後、組立C置場へ

６ C03 組立C 12A J12C

・採番されたロットNoが表示された管理票印刷イメージを表示

品名： 自動車向けXXXX ロットＮｏ：12-16-001

工程管理表印刷

品番 １２ 優先ﾗﾝｸ ３投入数 １０００

＜ロットNo採番ルール＞
品番－西暦下2桁－連番4桁
※連番は1月1日から採番開始

終了
出来ればボタンで印刷開始したい

PDF印刷イメージ

※管理票印刷イメー
ジは別ファイル参照

（B5サイズ）

投入日 16/11/14
入庫予定日 16/11/20
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ロット操作 ２．入庫処理 （ロットNoリード）
・入庫するロットNo（バーコード）を読ませる

ロットNo 入庫処理 中止
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ロット操作 ２．入庫処理 （入庫確認画面）
・入庫完了ボタンで、本ロットの生産終了処理

Ｎｏ 工程
ｺｰﾄﾞ

工程名 部品
ｺｰﾄﾞ

治具
コード

備 考

１ A01 投入 Aｺﾈｸﾀ J12C ２ケースでロット構成すること

T型ｶﾊﾞｰ

２ C02 ｹｰﾌﾞﾙ挿入A Aﾃｰﾌﾟ J12

３ B01 ﾌﾞｯｼｭ挿入A Aﾌﾞｯｼｭ

T型ｺﾈｸﾀ

収縮ﾁｭｰﾌﾞ

４ C04 ｹｰﾌﾞﾙ挿入B 作業終了後、(有)望月工業へ

５ S01 組立E 受入後、組立C置場へ

６ E01 入庫 (有)望月工業へ

品名： 自動車向けXXXX ロットＮｏ：12-16-001

入庫完了

品番 １２ 優先ﾗﾝｸ ３投入数 １０００
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ロット操作 ３．ロット分割処理 （ロットNoリード）
・分割するロットNo（バーコード）を読ませると、子ロットの採番
・ロット投入処理と同じように管理票PDFファイルを表示し

ロットNo 分割処理 中止
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ロット操作 ３．ロット分割処理 （③分割完了画面）

Ｎｏ 工程
ｺｰﾄﾞ

工程名 部品
ｺｰﾄﾞ

治具
コード

備 考

１ A01 投入 Aｺﾈｸﾀ J12C ２ケースでロット構成すること

T型ｶﾊﾞｰ

２ C02 ｹｰﾌﾞﾙ挿入A Aﾃｰﾌﾟ J12

３ B01 ﾌﾞｯｼｭ挿入A Aﾌﾞｯｼｭ

T型ｺﾈｸﾀ

収縮ﾁｭｰﾌﾞ

４ C04 ｹｰﾌﾞﾙ挿入B 作業終了後、(有)望月工業へ

５ S01 圧着 受入後、組立C置場へ

６ C03 組立C 12A J12C

・採番されたロットNoが表示された管理票印刷イメージを表示

品名： 自動車向けXXXX ロットＮｏ：12-16-001A

工程管理表印刷

品番 １２ 優先ﾗﾝｸ ３投入数 １０００

＜ロットNo採番ルール＞
親のロットNoにA、B,Cの順番に
アルファベットを付加する

終了
出来ればボタンで印刷開始したい

PDF印刷イメージ

※管理票印刷イメー
ジは別ファイル参照

（B5サイズ）
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ロット操作 ４．ロット統合処理 （ロットNoリード）
・統合するロットNo（バーコード）を読ませる
・親ロットに統合し、子ロットは入庫完了とする。

ロットNo① 統合処理 中止

ロットNo②

ロットNo③

ロットNo④

統合処置ボタンを押すと
統合完了画面を表示
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作業報告 １．作業開始報告

Ｎｏ 工程名 作業開始 作業終了 作業数 治具名

１ 投入 16/07/01 10:01 16/07/01 10:01 100

２ ｹｰﾌﾞﾙ挿入A 16/07/01 10:09 16/07/01 11:24 100

３ ﾌﾞｯｼｭ挿入A 99 挿入治具A

４ ｹｰﾌﾞﾙ挿入B

５ 接着A

６ 組立C

７ 検査

８ 入庫

ロットＮｏと作業者コードを読ませると、仕掛工程情報を表示→作業開始ボタンで開始

品名 自動車向けハーネスXXXX

検索

作業開始報告

ロットＮｏ 作業者コード 山本太郎

※ロットの所在情報は、作業開始報告でクリア（棚ポジションが存在していても削除）
作業開始報告の応答画面で、仕様書表示を行う。

仕様書表示

修正可能とする
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作業報告 １．作業開始報告 （仕様書表示画面）
ロットＮｏと作業者コードを読ませると、仕掛工程情報を表示→作業開始ボタンで開始

仕様書印刷

品番 ロットＮｏ 作業工程名

仕様書表示

メニューへ

仕様書ファイル指定がない
場合はメニューに戻る
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作業報告 ２．作業終了報告

Ｎｏ 工程名 作業開始 作業終了 作業数 治具名

１ 投入 16/07/01 10:01 16/07/01 10:01 100

２ ｹｰﾌﾞﾙ挿入A 16/07/01 10:09 16/07/01 11:24 100

３ ﾌﾞｯｼｭ挿入A 16/07/01 13:52 99 挿入治具A

４ ｹｰﾌﾞﾙ挿入B

５ 接着A

６ 組立C

７ 検査

８ 入庫

ロットＮｏと作業者コードを読ませると、仕掛工程情報を表示→作業終了ボタンで終了

品名 自動車向けハーネスXXXX

検索

作業終了報告

ロットＮｏ 作業者コード 山本太郎

※終了報告の応答画面にて、次の仕掛工程情報を表示
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作業報告 ２．作業終了報告（応答画面）
ロットＮｏと作業者コードを読ませると、仕掛工程情報を表示→作業終了ボタンで終了

※終了報告の応答画面にて、次の仕掛工程情報を表示

品番 １２１

ロットＮｏ １２１－１－００１

作業工程名 組立A

備 考 就労支援施設A

次工程情報

メニューへ
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作業報告 ３．作業中断報告

Ｎｏ 工程名 作業開始 作業終了 作業数 治具名

１ 投入 16/07/01 10:01 16/07/01 10:01 100

２ ｹｰﾌﾞﾙ挿入A 16/07/01 10:09 16/07/01 11:24 100

３ ﾌﾞｯｼｭ挿入A 16/07/01 13:52 99 挿入治具A

４ ｹｰﾌﾞﾙ挿入B

５ 接着A

６ 組立C

７ 検査

８ 入庫

ロットＮｏと作業者コードを読ませると、仕掛工程情報を表示→作業中断ボタンで中断

ロットＮｏ

品名 自動車向けハーネスXXXX

検索

作業中断報告

作業者コード

作業開始後は開始前に、
作業終了後は作業中に
戻す。
自工程のみ削除可能

山本太郎
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作業報告 ４．外注払出

Ｎｏ 工程名 作業開始 作業終了 作業数 治具名

１ 投入 16/07/01 10:01 16/07/01 10:01 100

２ ｹｰﾌﾞﾙ挿入A 16/07/01 10:09 16/07/01 11:24 100

３ ﾌﾞｯｼｭ挿入A 99 挿入治具A

４ ｹｰﾌﾞﾙ挿入B

５ 接着A

６ 組立C

７ 検査

８ 入庫

ロットＮｏと作業者コードを読ませると、仕掛工程情報を表示→外注払出ボタンで払出

ロットＮｏ

品名 自動車向けハーネスXXXX

検索

外注払出報告

作業者コード 佐賀花子

ロット履歴の作業開始日
時に記録。
外注台帳に払出を記録。

外注者のみ作業可能
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作業報告 ４．外注払出報告（応答画面）
ロットＮｏと作業者コードを読ませると、仕掛工程情報を表示→作業開始ボタンで開始

仕様書印刷

品番 ロットＮｏ 作業工程名

仕様書表示

メニューへ

仕様書ファイル指定がない
場合はメニューに戻る
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作業報告 ５．外注受入報告

Ｎｏ 工程名 作業開始 作業終了 作業数 治具名

１ 投入 16/07/01 10:01 16/07/01 10:01 100

２ ｹｰﾌﾞﾙ挿入A 16/07/01 10:09 16/07/01 11:24 100

３ ﾌﾞｯｼｭ挿入A 16/07/01 13:52 99 挿入治具A

４ ｹｰﾌﾞﾙ挿入B

５ 接着A

６ 組立C

７ 検査

８ 入庫

ロットＮｏと作業者コードを読ませると、仕掛工程情報を表示→作業終了ボタンで終了

品名 自動車向けハーネスXXXX

検索

作業終了報告

ロットＮｏ 作業者コード 山本太郎

※終了報告の応答画面にて、次の仕掛工程情報を表示
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作業報告 ５．外注受入報告（応答画面）
ロットＮｏと作業者コードを読ませると、仕掛工程情報を表示→作業終了ボタンで終了

※終了報告の応答画面にて、次の仕掛工程情報を表示

品番 １２１

ロットＮｏ １２１－１－００１

作業工程名 組立A

備 考 就労支援施設A

次工程情報

メニューへ
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棚管理 １．棚受入 ２．棚払出

資材コード

場所コード

①資材のバーコードを読ませる
②資材置場のバーコードを読ませる

↓
ロット所在ＤＢを検索し、所在情報を上書き

受入 払出

資材コード

①資材のバーコードを読ませる
↓

ロットＤＢを検索し、所在情報を削除

無線ハンディーターミナル（バーコードリーダー）の画面
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検索処理 １．品番別仕掛検索
今現在の品番毎、工程毎の仕掛数の検索。工程をクリックすると仕掛ロット表示。

印刷 ＥＸＣＥＬファイル書き出し

品番 工程１ 工程２ 工程３ 工程４ 工程５ 工程６

1 投入 組立１ 圧着Ａ ﾃｰﾌﾟＡ 組立３ 圧着Ｂ

1 100 2 200 1 150 2 200

12 投入 組立１ 組立２ 圧着Ａ 組立３ ﾃｰﾌﾟＡ

2 500 2 400 1 200 1 200

27 投入 組立１ 圧着Ｂ 組立２ 入庫

2 300 4 600 3 450 2 150 2 300

27-1 投入 組立Ａ 組立Ｃ 圧着Ｂ 組立３ 圧着Ｃ

1 500 2 1000 1 500 4 2000

27-2 投入 組立Ｂ 圧着Ａ 組立２ 入庫

2 1000 1 500 1 500 1 500

品番 ▼ 検索

2016/7/29 10:06

▼

▼

▼

▼

押すと仕掛表示

■品番：27 ■仕掛工程：組立２
ロットNo 数量 所在 備考
27-0001 150 棚123
27-0004 200 棚124 異常ストップ
27-0006 100 出荷A
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検索処理 ２．外注検索
今現在の品番ごと、工程ごとの外注仕掛数の検索（作業者が外注者のロットを表示）

印刷 ＥＸＣＥＬファイル書き出し

品番 工程１ 工程２ 工程３ 工程４ 工程５ 工程６

1 投入 組立１ 圧着Ａ ﾃｰﾌﾟＡ 組立３ 圧着Ｂ

1 100 2 200 1 150 2 200

12 投入 組立１ 組立２ 圧着Ａ 組立３ ﾃｰﾌﾟＡ

2 500 2 400 1 200 1 200

27 投入 組立１ 圧着Ｂ 組立２ 入庫

2 300 4 600 3 450 2 150 2 300

27-1 投入 組立Ａ 組立Ｃ 圧着Ｂ 組立３ 圧着Ｃ

1 500 2 1000 1 500 4 2000

27-2 投入 組立Ｂ 圧着Ａ 組立２ 入庫

2 1000 1 500 1 500 1 500

品番 ▼ 検索

2016/7/29 10:06

▼

▼

▼

▼

押すと外注先仕掛表示

■品番：27 ■外注仕掛工程：組立２
ロットNo 数量 所在 備考
27-0001 150 Aさん
27-0004 200 Bさん
27-0006 100 Cさん



No 品番 品名 顧客名 標準
工期

備考

1 1 ハーネス（１） (有)〇〇工業 4 テスト用

2 3 ハーネス（３）メイン (有)〇〇工業 7 組立Cは治具調整中

3 3 A ３用ケーブルA 〇〇 3

4 3 B ３用ケーブルB 〇〇株式会社 2

5 10 LEX１２３ハーネス 7 入庫後、出荷ストップ

6 53 ハーネス（５３） 5

7 56 ハーネス５６メイン (有)〇〇工業 6

8 56 A ５６用ハーネスA 2

9 121 ハーネス１２１ 10

10 151 ハーネス１５１ (有)〇〇工業 15

36

検索処理 ３．品番検索 （品番一覧表示）

品番を一覧表示し、表示ボタンで工程手順情報を表示

終了

表示

表示

表示

表示

表示

表示

表示

表示

表示

表示
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検索処理 ３．品番検索 （工程手順表示）

Ｎｏ 工程
ｺｰﾄﾞ

工程名 部品
ｺｰﾄﾞ

治具
ｺｰﾄﾞ

仕様書
ﾌｧｲﾙ名

行先 ｺｽﾄ 売価 備考

１ A01 投入 ｶﾊﾞｰA 組① 0.01 0.11 2ｹｰｽ構成

２ C02 ｹｰﾌﾞﾙ挿A ﾃｰﾌﾟA J01 K① 0.4 0.5

３ B01 ﾌﾞｯｼｭ挿A ﾌﾞｯｼｭB J01-01 B01.jpg B① 1.0 1.2

４ C04 ｹｰﾌﾞﾙ挿B 12A K① 0.8 0.8

５ S01 接着A S01.pdf 望月 1.4 1.6

６ C03 組立C 43-8764 C03.jpg 1.5 1.9

T02

７ T01 検査 K12 2.5 3.5

８ A02 入庫

９

・指定した品番の工程手順を表示 ⇒ 仕様書をクリックすると内容表示

品番 １２ 品名 自動車向けハーネスXXXX 終了

仕様書ファイル名をク
リックすると内容を表
示
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集計処理 １．作業実績集計

品番 投入 入庫 仕掛 外注払出 外注受入 仕掛ｺｽﾄ 売上ｺｽﾄ 売上 粗利

１ 2600
(25)

2500
(22)

1600
(13)

2000
(18)

1800
(16)

700 3650 4890 1240

２

１０

１４

１８

５１

６３

合計

集計期間を指定し、品番ごとの投入、入庫、外注払出、外注受入等の集計表を印刷

集計開始日 集計

印刷

～集計終了日

ＥＸＣＥＬファイル書き出し
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集計処理 ２．在庫管理 品番検索
今現在の品番ごと、工程ごとの仕掛数の集計

印刷 ＥＸＣＥＬファイル書き出し

Ｎｏ 工程名 仕掛数 作業中 外注中

１ 投入 500
(20)

0
(0)

0
(0)

２ ｹｰﾌﾞﾙ挿入A 200
(4)

0
(0)

0
(0)

３ ﾌﾞｯｼｭ挿入A 0
(0)

100
(1)

0
(0)

４ ｹｰﾌﾞﾙ挿入B 0
(0)

0
(0)

100
(1)

５ 接着A 0
(0)

0
(0)

0
(0)

６ HA組立 150
(2)

0
(0)

200
(2)

品番 １２ 品名 自動車向けハーネスXXXX▼ 検索

上：本数
下：ロット数
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集計処理 ２．在庫管理 全品番一括集計
今現在の品番ごと、工程ごとの仕掛数の集計

印刷 ＥＸＣＥＬファイル書き出し

品番 ▼ 検索

品番 １ 品名：ＡＢＣＤＥＦＧＨＩＪＫ

全品番を
品番ごとに
集計し
縦行に
書き出す

Ｎｏ 工程名 仕掛数 作業中 外注中

１ 投入 500
(20)

0
(0)

0
(0)

２ ｹｰﾌﾞﾙ挿入A 200
(4)

0
(0)

0
(0)

３ ﾌﾞｯｼｭ挿入A 0
(0)

100
(1)

0
(0)

４ ｹｰﾌﾞﾙ挿入B 0
(0)

0
(0)

100
(1)

５ 接着A 0
(0)

0
(0)

0
(0)

６ HA組立 150
(2)

0
(0)

200
(2)

上：本数
下：ロット数
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集計処理 ３．外注集計

工程１ 作業者A 作業開始日時
作業終了日時

↓
工程２ 内製A 作業開始日時

作業終了日時
外注者の場合、外注者作業台帳へ転記

外注Aさん
ロットNo、品番、工程、払出数、払出日時

受入数、受入日時

外注先別集計表 EXCEL

＜外注先別集計表＞ 外注者名：○○○ 集計期間：2016/07/01～2016/07/31
No 品番 ロットNo 工程 工程名 作業終了日時 作業本数 外注費
－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－－
01 121 121-0001 C01 組立１ 2016/07/01 10:45 300 150
02 078-1 078-0003 T02 ﾃｰﾋﾟﾝｸﾞ 2016/07/03 11:01 500 480

工程履歴

ディフォルト：前月の期間
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