
１、メインメニュー

図1　メインメニュー画面

【管理区分】 【設定ボタンの機能】
受注管理 ①注文DATA読込→ＦＤまたはUSBﾒﾓﾘｰで渡された内容を受注情報Ｆに登録する

②注文書手入力→注文書の内容をｷｰﾎﾞｰﾄﾞから入力して受注情報Ｆに登録する
③受注情報Ｆ変更→受注情報Ｆの変更・削除する

生産技術情報 ①工程設計→受注部品の加工工程を登録する
②設備ﾏｽﾀｰ入力→工程と設備名を登録する
③材料ﾏｽﾀｰ入力→受注部品に使用する材料を登録する

仕入管理 ①資材発注→材料・購入品・外注加工の発注ﾃﾞｰﾀｰを設定し注文書を発行する
②荷受検収→材料・購入品・外注加工品の荷受検収設定し、現品札を発行する
③支払処理→荷受検収ﾃﾞｰﾀｰを業者ごとに整理して支払明細書を作成する

工程管理 ①生産計画→カレンダーに工場の加工能力を設定する
②作業指示書→受注情報Ｆの納期指定で作業指示書を発行する
③進捗管理→作業指示書の工程完成の設定によって現在の進捗状況を監視する

在庫管理 ①入庫処理→材料・購入品の入庫設定及び工程完成品の入庫設定で棚在庫とする
②出庫処理→材料・購入品・完成部品の出庫設定で棚在庫を更新する
③支援処理→材料・購入品・完成部品の棚在庫の変更・削除等のメンテナンスを行う

売上管理 ①出荷処理→受注情報Ｆの納期に基づいて出荷伝票を発行する
②請求書発行→納品済みの部品代金の得意先別に請求書を発行する
③入金処理→部品代金の入金時に売掛金明細の消込みを行う

原価管理 ①製品見積→加工図面に基づいて工程設計して見積もり金額を算出する
②原価分析→契約金額と実質単価を比較して損益を表示する
③取引先ﾏｽﾀｰ入力→業者登録するとともに業者ごとの取引額をリアルタイムで把握する

品質管理 ①品質履歴→品質ｸﾚｰﾑの内容を記録する
②再発防止対策書→品質履歴の再発防止策を追加設定する

③ﾄﾚｰｻﾋﾞﾘﾃｲ→加工着手から完成までの経過を加工履歴Ｆから検索する

生産管理システム　操作マニアル
機械加工業向け
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２、受注管理
2-1、注文DATA読込み

ＦＤまたはUSBﾒﾓﾘｰで渡された内容を受注情報Ｆに登録する

2-2、注文書手入力
2-2-1、受注ファイルの追加・変更・削除

注文書の内容をｷｰﾎﾞｰﾄﾞから入力して受注情報Ｆに登録する

図2-2-1　受注情報入力画面
【設定項目】
①注文番号→客先注文書の番号 ⑧手配数→加工数、注残数≠加工数も可
②品番→客先の部品番号 ⑨注残数→客先の注文数
③取引先→客先の取引先（客先）ｺｰﾄﾞ ⑩納期→客先の指定納期
④工場区分→客先の指定がないときはブランク ⑪初期納期→注文書の納期
⑤要求元→客先の指定がないときはブランク ⑫記事→客先の指定事項
⑥発注元→客先の指定がないときはブランク ⑬追記→客先の追加要求事項
⑦納入先→客先の指定がないときはブランク

【表示項目】
①品名→客先の部品名称 ③金額→注残数×単価
②単価→客先との契約単価

【設定ボタンの機能】
①注番入力→注番の入力項目はカーソルを移動する
②閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①メインメニューの注番手入力のアイコンをクリックすると受注設定メニューが表示される
②受注ファイルの追加・変更・削除のアイコンをクリックすると受注情報入力画面が表示される
③客先の注文書を見て設定項目の内容を設定する
④閉じるアイコンをクリックしてポップアップ画面を閉じる
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2-2-2、セット注番の登録

一つの注文番号で複数個の部品注文を受けたとき、注番にｻﾌﾞﾅﾝﾊﾞｰをつけて受注情報Ｆに登録する

図2-2-2　セット注番の設定画面
【設定項目】
①注文番号→客先注文書の番号
②納期→客先の指定納期
③業者→客先の取引先（客先）ｺｰﾄﾞ

【表示項目】
①順位→上から1,2,3,,,, ⑤材料→部品に使用する材料ｺｰﾄﾞ
②品番→客先の部品番号 ⑥単価→客先との契約単価
③構成数→客先の注文数 ⑦更新→構成数>0のとき：1　その他：0
④品名→客先の部品名称 ⑧記事→客先の指定事項

【設定ボタンの機能】
①注残作成→画面の内容を使って受注情報Fに注文ﾃﾞｰﾀｰを作成する
②注番入力→注番の入力項目はカーソルを移動する
③　　　閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①メインメニューの注番手入力のアイコンをクリックすると受注設定メニューが表示される
②セット注文の登録のアイコンをクリックするとセット注番の設定画面が表示される
③客先の注文書を見て設定項目の内容を設定する
④閉じるアイコンをクリックしてポップアップ画面を閉じる
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2-3、受注情報F変更

受注情報Fのﾃﾞｰﾀｰ変更や削除を行う

図2-3　受注情報Fの保守画面
【設定項目】

なし

【表示＆修正項目】
①注文番号→客先注文書の番号 ⑦注残数→客先の注文数
②品番→客先の部品番号 ⑧手配数→加工数、注残数≠加工数も可
③品名→客先の部品名称 ⑨初期納期→注文書の納期
④取引先→客先の取引先（客先）ｺｰﾄﾞ ⑩納期→客先の指定納期
⑤状況→未着手：1　加工中：S　完成：0 ⑪記事→客先の指定事項
⑥単価→客先との契約単価 ⑫追記→客先の追加要求事項

【設定ボタン】
なし

【操作方法】
①メインメニューの受注情報F変更のアイコンをクリックすると受注情報Fの保守が表示される
②　画面を閉じるときはﾒﾆｭｰﾊﾞｰ側（内側）の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸする　

（注、外側の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸするとﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ終了する）

2-4、受注一覧表

受注情報Fのﾃﾞｰﾀｰ印刷を行う

図2-4　受注一覧表の印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ
【操作方法】
①メインメニューの受注一覧表をクリックする
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３、生産技術情報
３-1　工程設計

製品の品番マスターと工程マスターを設定します。これにより受注情報ファイルの品番と注文数で
加工工程と工程順序を作業票に印刷することが可能になります。はじめて加工するものであれば
仮の工程を設定し、作業票を印刷します、実際の工程が決まれば作業票を書き換えて再設定します。

図3-1　工程設計画面
【設定項目】
①品番→客先の部品番号 ⑩部番→部品を分割加工する場合に使用する
②品名→客先の部品名称 ⑪工順→工程順序
③材料・材質→材質ｺｰﾄﾞ一覧表から選択する ⑫工程名→ドロップダウンリストから選択
④サイズ→板材：板厚　棒材：径×長さ or 辺×辺×長さ ⑬内外→工程が外注のとき１とする　通常は０
⑤材料品番→材料を管理する為のID番号 ⑭段取時間→加工ﾛｯﾄ50ヶの段取時間（分間）
⑥材料寸法→加工寸法 or 取数（定尺から何個取れるか） ⑮加工時間→１ヶの加工時間（分間）
⑦切断材→定尺：０　加工寸法で切断済み：１とする ⑯検査時間→加工ﾛｯﾄ50ヶの検査時間（分間）
⑧重量→材料ｺｰﾄﾞ一覧表の単重×加工寸法で計算値 ⑰外注費→外注加工費

を表示する ⑱支給品→組付けを伴う購入品の品番
⑨加工工数→表示項目の１個当たりの加工総時間が表示 ⑲加工メモ→加工時の注意事項（作業票用）

【表示項目】
①1個当たりの総段取り時間 ③1個当たりの総検査時間
②1個当たりの総加工時間 ④1個当たりの加工総時間

【設定ボタンの機能】
①品番入力→品番の入力項目はカーソルを移動する
②工程入力→［工程情報］の部番項目へカーソルを移動する
③自動設定→受注情報ファイルにある品番を自動的に工程マスターに設定する
④閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①　メインメニューの工程設定のアイコンをクリックする
②　図3-1がポップアップ表示される
③　設定項目設定ボタンの内容で画面入力する
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3-2　設備マスター入力

工程マスターの工程名に使用する設備と工程担当者を設定する。これにより工程ﾁｬｰｼﾞが得られ
よりシビアな実質原価を算出が可能になる。また品質トラブルが発生した場合に加工履歴を遡って
調査が可能なﾄﾚｰｻﾋﾞﾘﾃｲ機能を当ｼｽﾃﾑが備えているので、工程担当者を設定することで品質事故の
状況がより詳しく把握できる為に、より的確な再発防止が可能になる。

図3-2、設備マスター登録・変更・削除画面

【設定項目】
①工程名→工程名称（工程ｺｰﾄﾞを推奨） ⑤購入価格→税込金額
②工程担当→工程の担当者 ⑥購入先→購入した業者名
③設備名→工程に使用する設備名称 ⑦年間維持費→電気代＋潤滑油＋修理費＋消耗品費
④設置年月日→設備の設置年月日 ⑧償却年数→設備費の法定償却年数

⑨加工ﾁｬｰｼﾞ/分→（購入価格/償却年数+年間維持費）÷（１２ヶ月×２５日×８H×６０分×稼働率）
⑩段取りﾁｬｰｼﾞ/分→従業員月給/（２５日×８H×６０分×有効時間率）
⑪検査ﾁｬｰｼﾞ→従業員月給/（２５日×８H×６０分×検査有効時間率）

【表示項目】
なし

【設定ボタン】
なし

【操作方法】
①　メインメニューの設備マスター入力のアイコンをクリックする
②　図3-2が全画面表示される
③　設定項目の内容で画面入力する
④　画面を閉じるときはﾒﾆｭｰﾊﾞｰ側（内側）の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸする　

（注、外側の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸするとﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ終了する）
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3-3　材料マスター入力

工程マスターの材料品番に使用する材質・サイズ・品名等を設定する。これにより受注品番と数量をもとに
材料の所要量計算が可能になる。また材料在庫棚ファイルや受注情報ファイルとダイナミックリンクしている
のでこの画面を通して材料の過不足がリアルタイムに把握できる。また材料手配候補リストが設定ボタンを
クリックすると現在値で自動集計して印刷できる。

図3-3、材料マスター登録・変更・削除画面

【設定項目】
①材料品番→材料のＩＤ番号 ⑥単重→棒材：１ｍ単位、板材：１枚単位の重さ（Ｋｇ）
②材質→材質ｺｰﾄﾞ一覧表から選択する ⑦定尺→棒材：長さ（ｍ）　切断材、板材：０
③サイズ→板厚×横×縦、外径×内径×長さ ⑧安全量→安全在庫としての必要量
④品名→材質ｺｰﾄﾞ＋サイズ（書式は原則自由） ⑨取引先→購入業者ｺｰﾄﾞ
⑤単価→購入単位の価格（税抜き）

【表示項目】
①在庫量→材料棚ファイルの総在庫数量
②手配数→注文済みファイルの総発注数量
③引当数→受注情報ファイルの総引当数量
④残数→在庫数-（安全量+引当数）

【設定ボタン】
①材料手配候補リスト→残数がマイナスの材料をリストアップして印刷プレビューする

【操作方法】
①　メインメニューの材料マスター入力のアイコンをクリックする
②　図3-3が全画面表示される
③　設定項目の内容で画面入力する
④　画面を閉じるときはﾒﾆｭｰﾊﾞｰ側（内側）の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸする　

（注、外側の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸするとﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ終了する）
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4、仕入管理
4-1　資材発注

材料手配、外注加工依頼、購入品手配の発注メニューです

図4-1、材料・外注加工・購入品等の発注設定メニュー画面

【設定項目】
なし

【表示項目】
なし

【設定ボタン】
①市販材料の発注設定→材料手配画面を表示
②外注加工品の発注設定→外注手配画面を表示
③購入品等の発注設定→購入品手配画面を表示
④購入品マスター→購入品ﾏｽﾀｰの保守画面
⑤注文書の発行→注文書発行画面を表示
⑥手配一覧表の印刷→発行済み注文書の一覧表を印刷
⑦納入督促ﾘｽﾄの印刷→納期が指定日付以前の注文済みﾃﾞｰﾀｰを印刷

【操作方法】
①　メインメニューの資材発注のアイコンをクリックする
②　図4-1がポップアップ表示される
③　設定ボタンで各種画面を呼び出す
④　画面は閉じるアイコンをクリックすると閉じる

8



4-1-1、　市販材料の発注設定

材料候補リストを参照して不足材料を設定する

【設定項目】
①発注担当者→社員ｺｰﾄﾞ
②品番→材料品番
③品名→材料ﾏｽﾀｰに登録されている材料名称
④数量→購入単位（本数、Kg、Ton、個数、枚数）
⑤納期→YYYY/MM/DDの書式であること
⑥受入場所→荷受場所ｺｰﾄﾞ
⑦出庫先ｺｰﾄﾞ→材料を使用する工程ｺｰﾄﾞ
⑧取引先ｺｰﾄﾞ→材料を購入する取引先（業者）ｺｰﾄﾞ
⑨会社名→取引先ﾏｽﾀｰに登録されている業者名
⑩単価→購入単位あたりの金額

【表示項目】
①金額→数量×単価

【設定ボタンの機能】
①登録→設定内容を発注ファイルに記録する
②閉じる→画面を閉じる

図4-1-1、市販材料の発注設定画面

【操作方法】
①　発注設定メニューの市販材料…のアイコンをクリックする③　設定項目でﾃﾞｰﾀｰを設定して登録する
②　図3-1-1がポップアップ表示される ④　閉じるボタンをクリックして画面を閉じる

4-1-2、　外注加工品の発注設定

工程完成後に工程ﾏｽﾀｰに外注工程が設定されている工順の部品が自動的にﾘｽﾄｱｯﾌﾟされて画面表示する

【設定項目】
①発注担当者→社員ｺｰﾄﾞ
②発注→発注OKのときﾁｪｯｸ

【表示項目】
①品番→部品のID
②品名→部品名称
③外注先→取引先（業者）ｺｰﾄﾞ
④会社名→取引先の会社名
⑤手配数→発注数量
⑥単価→購入単位あたりの金額
⑦出庫先→納入時出庫工程ｺｰﾄﾞ
⑧指定納期→納期
⑨作業ＩＤ→作業追跡番号

図4-1-2、外注加工品の発注設定画面

【設定ボタンの機能】
①登録→設定内容を発注ファイルに記録する
②ｷｬﾝｾﾙ→画面を閉じる

【操作方法】
①　発注設定メニューの外注加工…のアイコンをクリックする③　設定項目を入力して登録する
②　図4-1-2がポップアップ表示される ④　閉じるボタンをクリックして画面を閉じる
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4-1-3、　購入品等の発注設定

組付用部品・補材・消耗品や事務用品などの注文書発行の設定をする

【設定項目】
①発注担当者→社員ｺｰﾄﾞ
②品番→購入品番（カタログなどの品番を推奨）
③品名→購入品ﾏｽﾀｰに登録されている名称
④数量→購入単位（本数、Kg、Ton、個数、枚数）
⑤納期→YYYY/MM/DDの書式であること
⑥受入場所→荷受場所ｺｰﾄﾞ
⑦出庫先ｺｰﾄﾞ→購入品を使用する工程ｺｰﾄﾞ
⑧取引先ｺｰﾄﾞ→購入先の取引先（業者）ｺｰﾄﾞ
⑨会社名→取引先ﾏｽﾀｰに登録されている業者名
⑩単価→購入単位あたりの金額

【表示項目】
①金額→数量×単価

【設定ボタンの機能】
①登録→設定内容を発注ファイルに記録する
②閉じる→画面を閉じる

図4-1-3、購入品等の発注設定画面

【操作方法】
①　発注設定メニューの市販材料…のアイコンをクリックする③　設定項目でﾃﾞｰﾀｰを設定して、登録する
②　図4-1-3がポップアップ表示される ④　閉じるボタンをクリックして画面を閉じる

4-1-4、　購入品マスター

組付用部品・補材・消耗品や事務用品などの購入品番・品名・単価等を設定する

【設定項目】
①購入品番→カタログなどの品番を推奨
②品名→商品の俗称、識別名称
③単価→購入単位あたりの金額
④取引先ｺｰﾄﾞ→購入先の取引先（業者）ｺｰﾄﾞ

【表示項目】
①在庫量→購入品棚ファイルの総在庫数
②手配数→発注済ファイルの総発注数

【設定ボタン】
なし

図4-1-4、購入品マスターの設定画面

【操作方法】
①　発注設定メニューの購入品ﾏｽﾀｰのアイコンをクリックする
②　図4-1-4がポップアップ表示される
③　設定項目でﾃﾞｰﾀｰを設定・変更・削除する（在庫量、手配数があるものは削除しないこと）
④　画面を閉じるときはﾒﾆｭｰﾊﾞｰ側（内側）の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸする　
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4-1-5、　注文書の発行

発注ファイルの内容を表示して業者単位で注文書を発行する

図4-1-5、注文書発行設定画面と注文書の印刷フォーマット

【操作方法】
①　発注設定メニューの注文書発行のアイコンをクリックする
②　図4-1-5の設定画面画がポップアップ表示される
③　業者コードを設定してＯＫボタンをクリックすると図4-1-5の注文書のﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ画面を表示
④　ファイルメニューの印刷をクリックして注文書を印刷する　
⑤　画面を閉じるときはﾒﾆｭｰﾊﾞｰ側（内側）の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸする（印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰと設定画面が閉じる）
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4-1-6、　手配一覧表の印刷

発注済ファイルの内容を印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰする

図4-1-6、手配一覧表の印刷フォーマット
【操作方法】
①　発注設定メニューの手配一覧表の印刷アイコンをクリックする
②　図4-1-6の手配一覧表の印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ画面が表示される
③　ファイルメニューの印刷をクリックして手配一覧表を印刷する　
④　画面を閉じるときはﾒﾆｭｰﾊﾞｰ側（内側）の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸする

4-1-7、　納入督促リストの印刷

発注済ファイルの内容を督促の基準日以前の日付で抽出し納期督促リストで印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰする

図4-1-7、督促の基準日設定画面と納入督促リストの印刷フォーマット
【操作方法】
①　発注設定メニューの納入督促リストの印刷アイコンをクリックすると督促の基準日設定画面を表示
②　基準日を設定してＯＫボタンをクリックすると図4-1-7の納入督促リストの印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ画面を表示
③　ファイルメニューの印刷をクリックして納入督促リストを印刷する　
④　画面を閉じるときはﾒﾆｭｰﾊﾞｰ側（内側）の×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸする
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4-2、荷受検収

発注済ファイルの内容をリスト表示するので納品書の注文番号で合格数を設定する

図4-2、受入検査合格設定画面と荷受現品票の印刷フォーマット

【操作方法】
①　メインメニューの荷受検収アイコンをクリックする
②　図4-2の受入検査の合格設定画面を表示
③　納品書と現品を照合して検査合格のときは合格数を設定する　
④　画面を閉じるときは×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸする
⑤　合格数が０以上であれば現品札印刷設定画面を表示します
⑥　現品札印刷設定画面でＯＫボタンをクリックすると荷受現品票の印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰが開きます
⑦　ファイルメニューの印刷をクリックして荷受現品票を印刷します

画面を閉じる

合格数＞0 NO

YES
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4-3、支払処理

検収済ファイルの内容をリスト表示するので支払許可ボックスにチェックを入れて支払明細書を印刷する

図4-3、当月の支払設定画面と支払明細書の印刷フォーマット

【操作方法】
①　メインメニューの支払処理アイコンをクリックする
②　図4-3の当月の支払設定画面を表示
③　支払許可ﾎﾞｯｸｽにﾁｪｯｸを入れる　
④　支払明細書印刷ボタンをクリックする
⑤　明細表印刷設定の画面でＯＫボタンをクリックする
⑥　業者ごとに明細が集計されて支払明細書の印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰが開きます
⑦　印刷確認画面でＯＫボタンを押すと支払明細書を印刷します
⑧　画面を閉じるときは×ﾎﾞﾀﾝをｸﾘｯｸする

画面を閉じる
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５、工程管理
5-1､　生産計画

生産能力カレンダーの設定、負荷計算、負荷調整を行う生産計画メニューです

【設定＆表示項目】 なし

【設定ボタン】
①生産能力カレンダー→稼動カレンダーに生産能力を設定
②負荷計算と負荷調整→客先納期で着手日を自動計算

して負荷調整画面に表示する
③負荷調整→着手日を変更して負荷量を平準化する

④　　　閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①メインメニューの生産計画のアイコンをクリックする
②図５-2がポップアップ表示される
③設定ボタンで各種画面を呼び出す
④閉じるアイコンをクリックして画面を閉じる

図5-1、生産計画メニュー画面

5-1-1、生産能力カレンダー

稼動カレンダーに生産能力を設定する

【設定項目】
①年月日→カレンダー開始日付
②能力→設定単位は時間（1人工＝８時間）

【表示項目】
①年月度→カレンダー開始日付
②日付→カレンダーの日付

【設定ボタン】
①ＯＫ→稼動カレンダーを表示
②ｷｬﾝｾﾙ→日付入力画面を閉じる
③閉じる→稼動カレンダー画面を閉じる

図5-1-1、稼動カレンダー設定画面

【操作方法】
①生産計画メニューの生産能力カレンダーのアイコンをクリックする
②図5-1-1の日付入力画面がポップアップ表示される
③OKボタンをクリックすると図５-1-1の稼動カレンダーがポップアップ表示される
④日付下段の能力入力欄に当日の加工能力を設定する
④閉じるボタンをクリックして画面を閉じる
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5-1-2、負荷計算と負荷調整

受注情報Fの内容を客先納期で着手日を設定、負荷時間を自動計算して負荷時間Fを作成します
負荷時間Fの内容に基づいて着手日を移動させて負荷の平準化を行います

図5-1-2、負荷調整画面
【設定項目】

なし

【表示項目】
①注文番号→客先指定の注文番号 ⑥加工ｻｲｸﾙ→表示単位は分間
②品番→客先指定の品番 ⑦負荷量→表示単位は時間
③手配数→加工数 ⑧負荷時間→着手日の総負荷量、表示単位は時間
④納期→客先の指定納期 ⑨稼働時間→着手日の稼動カレンダーの能力時間
⑤着手日→加工着手の日付

【設定ボタン】
①山崩し→操作するﾃﾞｰﾀｰの着手日をクリックし、山崩しアイコンをクリックすると着手日が前倒しされる
②戻し→操作するﾃﾞｰﾀｰの着手日をクリックし、戻しアイコンをクリックすると着手日が後倒しされる
③閉じる→稼動カレンダー画面を閉じる

【操作方法】
①生産計画メニューの負荷計算と負荷調整のアイコンをクリックする
②図5-1-2の負荷時間F削除警告ﾀﾞｲｱﾛｸﾞが表示される
③OKボタンをクリックすると図５-1-2の負荷調整画面がポップアップ表示される
④設定ボタンで着手日を変更して負荷を平準化する
⑤閉じるボタンをクリックして画面を閉じる

5-1-3、負荷調整

既存の負荷時間Fの内容に基づいて着手日を変更して負荷を平準化、操作は5-1-2と同じ

画面を閉じ
る
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5-2、作業指示書

負荷時間Fの着手日に基づいて受注情報Fの内容と工程ﾏｽﾀｰの工程情報を作業指示票に印刷します

図5-2-1、作業指示書発行画面
【操作方法】
①生産計画メニューの作業指示書のアイコンをダブルクリックする
②図5-2-1の作業ファイル作成の確認ダイアログ画面が表示されるのでOKボタンをクリックする
③図5-2-1パラメータ入力ダイアログ画面が表示されたら着手日をキー入力してOKボタンをクリックする
④図5-2-2の作業指示票の印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ画面が開く
⑤ファイルメニューの印刷をクリックするとプリンターへ出力する
⑥印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰの閉じるボタンをクリックして画面を閉じる

図5-2-1、作業指示票の印刷フォーマット

画面を閉じる
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５-３、進捗管理

工程完成設定と加工中製品照会を行う進捗管理メニューです

【設定＆表示項目】
なし

【設定ボタン】
①工程完成設定→稼動カレンダーに生産能力を設定
②加工中製品照会→客先納期で着手日を自動計算
③　　　閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①メインメニューの進捗管理のアイコンをクリックする
②図５-3がポップアップ表示される
③設定ボタンで各種画面を呼び出す
④閉じるアイコンをクリックして画面を閉じる

図5-3、進捗管理メニュー画面

5-3-1、工程完成設定

作業指示票の追跡No（作業ID）で工程ﾃﾞｰﾀｰを検索し、工順と完成数と完成日を設定し完成処理する

【設定項目】
①作業ID→作業指示票の追跡No
②工順→工程の順番
　　重要：工順=0は全工程完了
③完成数→工程完成数
④完成日→完成日付

【表示項目】
①注文番号→客先指定の注番
②品番→客先指定の品番
③部番→工程ﾏｽﾀの部番
④取引先→客先の業者ｺｰﾄﾞ
⑤工程確認→工順に対する工程
⑥着手日→加工着手の日付
⑦納期→客先の指定納期
⑧手配数→加工数

図5-3-1、完成設定画面 ⑨不足数→手配数-完成数

【設定ボタン】
①追跡No入力→作業IDの項目へカーソルを移動する
②完成処理を起動して終了します→作業追跡Ｆの工程を次工程へ更新して画面を閉じます
③作業票を全て削除します→作業追跡Ｆを初期化します（進捗管理しない場合に使います）

【操作方法】
①進捗管理メニューの工程完成設定のアイコンをクリックする
②図5-3-1の完成設定画面が表示される
③設定項目を設定して完成処理起動　　　　アイコンをクリックする
④作業追跡Ｆが自動的に更新した後、画面が閉じる
⑤画面右上の×ボタンをクリックすると更新せずに画面が閉じる
⑥作業票を発行した後、進捗管理をしない場合は作業票を全て削除　　　アイコンをクリックする
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5-3-2、加工中製品照会

加工中の製品を品番順・納期順にソートして表示します

図5-3-2、加工中製品照会画面
【操作方法】
①進捗管理メニューの加工中製品照会のアイコンをクリックする
②図5-3-2の加工中製品照会画面が表示される
③画面右上の×ボタンをクリックすると画面が閉じる

5-4、その他帳票印刷

加工中の負荷リストや納期遅れリストを印刷する

ｸﾘｯｸ ｸﾘｯｸ

検索基準納期設定

図5-4、負荷リストと納期遅れリストの印刷フォーマット
【操作方法】
①メインメニューの負荷リスト又は納期遅れリストをクリックすると図５-4の帳票が印刷される
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６、在庫管理
6-1、入庫処理

製品、材料、購入品の３種類の棚ファイルに入庫設定するメニュー画面です

【設定＆表示項目】 なし

【設定ボタン】
①製品入庫（工程完成）設定→完成品の入庫を設定
②製品入庫設定→製品の入庫設定（在庫調整用）
③材料入庫設定→材料の入庫を設定
④購入品入庫設定→購入品の入庫を設定
⑤閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①メインメニューの入庫処理のアイコンをクリックする
②図6-1がポップアップ表示される
③設定ボタンで各種画面を呼び出す
④閉じるアイコンをクリックして画面を閉じる

図6-1、入庫処理メニュー画面

6-1-1、製品入庫設定（工程完成）

工程完成品を一覧表に表示します、入庫数と棚番地を設定し製品倉庫へ入庫します

【設定項目】
①入庫数→完成数（現物確認要）
②棚番地→棚の位置

【表示項目】
①追跡ID→作業追跡FのID番号
②注文番号→客先指定の注番
③品番→客先指定の品番
④品名→客先指定の部品名称
⑤取引先→客先の業者ｺｰﾄﾞ
⑥受注数→客先の要求数
⑦完成数→加工数
⑧受注納期→客先の指定納期
⑨着手日→加工着手の日付
⑩完了日→加工完了の日付

図6-1-1-a、工程完成の入庫設定画面

【設定ボタン】
①特急→特急処理画面に移動
②入庫票印刷→入庫設定された完成品の入庫票を印刷します
③入庫→設定画面の内容で製品棚へ入庫します

図6-1-1-ｂ、製品入庫票
【操作方法】
①入庫処理メニューの製品入庫設定（工程完成）のアイコンをクリックする
②図6-1-1の工程完成の入庫設定画面が表示される
③設定項目を設定して入庫ボタンをクリックする
④製品棚ファイルに追加登録した後、画面が閉じる
⑤入庫票印刷ボタンをクリックする
⑥入庫票印刷プレビューを表示するのでファイルメニューから印刷をクリックして入庫票を印刷する
注意：入庫票印刷プレビューを閉じると入庫票のデーターが消去されます、閉じる前に必ず印刷してください
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6-1-2、特急処理

完成品を入庫せずに直接出荷する場合に使用します
完成品の受注一覧を表示します、出庫数と受注番号を設定し出荷ﾃﾞｰﾀｰを作成します

【設定項目】
①出庫数→指示数（ﾋﾟｯｷﾝｸﾞ要）
②受注番号→客先指定の注番

【表示項目　参照部】　外側
①受注番号→客先指定の注番
②品番→客先指定の品番
③品名→客先指定の部品名称
④指示数→受注数-出荷済
⑤納期→客先の指定納期
⑥取引先→客先の業者ｺｰﾄﾞ
⑦受注数→客先の注文数
⑧出庫済→分割出荷済数

【表示項目　設定部】　内側
①作業ID→作業追跡FのID番号
②指示Order→加工指示の注番
⑥手配数→加工指示の数
⑦完成数→加工数
⑩完了日→加工完了の日付

図6-1-2-a、特急処理設定画面

【設定ボタン】
①出荷→設定画面の内容で出荷Fに追加登録します
②出庫票印刷→設定された完成品の出庫票を印刷します

図6-1-2-ｂ、出庫票印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ
【操作方法】
①工程完成の入庫設定で特急処理のボタンをクリックすると図6-1-2-aの特急処理設定画面が表示される
②設定項目を設定して出荷ボタンをクリック、出荷ファイルに追加登録した後、画面が閉じる
③出庫票印刷ボタンをクリックすると出庫票印刷プレビューを表示する
注意：出庫票印刷プレビューを閉じると出庫票のデーターが消去されます、閉じる前に必ず印刷してください

6-1-3、製品入庫設定

在庫調整や手直品の再入庫などに使用します、設定内容は製品棚ファイルに追加されます

【設定＆表示項目】
①品番→客先指定の品番
②品名→客先指定の部品名称
③棚番→棚の位置
④入庫数→完成数（現物確認要）
⑤入庫日→入庫した日付
⑥理由→入庫理由
⑦追跡ID→作業追跡FのID番号

【設定ボタン】
①入庫→設定内容を製品棚Fに追加登録
②入庫票印刷→入庫票を印刷します

図6-1-3、製品の入庫設定画面と入庫票ﾌｫｰﾏｯﾄ

【操作方法】入庫処理メニューの製品入庫設定のアイコンをクリックして起動する
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6-1-4、材料入庫設定

荷受検収のされた材料は荷受現品票を添付されているので、その内容で現品を確認して入庫設定する

【設定＆表示項目】
①品番→材料の品番
②品名→材料名称
③棚番→棚の位置
④入庫数→単位数（現物確認）
⑤入庫日→入庫した日付
⑥理由→入庫理由ｺｰﾄﾞ
⑦購入先→取引先ｺｰﾄﾞ
⑧ﾁｬｰｼﾞ番号→鋼材ﾒｰｶｰ確認

【設定ボタン】
①入庫→材料棚Fに追加登録

図6-1-4、材料の入庫設定画面と荷受現品票ﾌｫｰﾏｯﾄ

【操作方法】
①入庫処理メニューの材料設定のアイコンをクリックして起動する
②荷受現品票の内容で入庫設定する

6-1-5、購入品入庫設定

荷受検収のされた購入品は荷受現品票を添付されているので、その内容で現品を確認して入庫設定する

【設定＆表示項目】
①品番→購入品の品番
②品名→購入品の名称
③棚番→棚の位置
④入庫数→単位数（現物確認）
⑤入庫日→入庫した日付
⑥理由→入庫理由ｺｰﾄﾞ
⑦購入先→取引先ｺｰﾄﾞ

【設定ボタン】
①入庫→購入品棚Fに追加

図6-1-5、購入品の入庫設定画面と荷受現品票ﾌｫｰﾏｯﾄ

【操作方法】
①入庫処理メニューの購入品入庫設定のアイコンをクリックして起動する
②荷受現品票の内容で入庫設定する
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6-2、出庫処理

製品、材料、購入品の３種類の棚ファイルに対して出庫設定するメニュー画面です

【設定＆表示項目】 なし

【設定ボタン】
①製品出庫設定→製品の出庫設定（在庫調整用）
②製品出庫設定（引当）→出荷用の製品出庫設定
③材料出庫設定→材料の出庫設定（在庫調整用）
④材料出庫設定（引当）→工程供給の材料出庫設定
⑤購入品出庫設定→購入品の出庫設定
⑥閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①メインメニューの出庫処理のアイコンをクリックする
②図6-2がポップアップ表示される
③設定ボタンで各種画面を呼び出す

図6-2、出庫処理メニュー画面 ④閉じるアイコンをクリックして画面を閉じる

6-2-1、製品出庫設定

製品棚Fから抜取検査や在庫調整のため部品を出庫する場合に使います

【設定項目】
①品番→客先指定の品番
②出庫数→完成数（現物確認要）
③理由→出庫理由
④受注番号→出庫先

【表示項目】
①品名→客先指定の部品名称
②棚番→棚の位置
③棚在庫→在庫数
④入庫日→入庫した日付
⑤移動日→出庫した日付

【設定ボタン】
①出庫→材料棚Fの更新
②出庫票印刷→出庫票ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ

図6-2-1-a、製品の出庫設定画面

【操作方法】 図6-2-1-b、製品出庫票ﾌｫｰﾏｯﾄ
①出庫処理メニューの製品出庫設定のアイコンをクリックする
②図6-2-1-aの製品の出庫設定画面が表示される
③設定項目を設定して出庫ボタンをクリックする
④製品棚ファイルを更新した後、画面が閉じる
⑤出庫票印刷ボタンをクリックすると図6-2-1-ｂの出庫票印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰが表示される
⑥出庫票印刷プレビューでファイルメニューから印刷をクリックして出庫票を印刷する
注意：出庫票印刷プレビューを閉じると出庫票のデーターが消去されます、閉じる前に必ず印刷してください
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6-2-2、製品出庫設定（自動引当）

受注ファイルの納期に基づいて製品棚Fの在庫が出荷候補として自動引当され、１件ごとに表示します
設定画面で内容を確認して出庫設定します

【設定項目】　内側
①出庫数→指示数（ﾋﾟｯｷﾝｸﾞ要）
②受注番号→客先指定の注番

【表示項目　参照部】　外側
①受注番号→客先指定の注番
②品番→客先指定の品番
③品名→客先指定の部品名称
④指示数→受注数-出荷済
⑤納期→客先の指定納期
⑥取引先→客先の業者ｺｰﾄﾞ
⑦受注数→客先の注文数
⑧出庫済→分割出荷済数

【表示項目　設定部】　内側
②棚番→棚の位置
③棚在庫→在庫数
①ﾁｬｰｼﾞ番号→鋼材の製番
④入庫日→入庫した日付
⑤移動日→出庫した日付

図6-2-2-a、製品の受注引当＆出庫設定画面
【設定ボタン】
①出庫→製品棚Fの更新
②出庫票印刷→出庫票ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ

【操作方法】
①出庫処理メニューの製品出庫設定(自動引当）のアイコンをクリックする
②図6-2-2-aの製品の出庫設定画面が表示される
③設定項目を設定して出庫ボタンをクリックする
④製品棚ファイルを更新した後、画面が閉じる
⑤出庫票印刷ボタンをクリックすると図6-2-2-ｂの出庫票印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰが表示される
⑥出庫票印刷プレビューでファイルメニューから印刷をクリックして出庫票を印刷する
注意：出庫票印刷プレビューを閉じると出庫票のデーターが消去されます、閉じる前に必ず印刷してください

図6-2-2-b、製品出庫票ﾌｫｰﾏｯﾄ
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6-2-3、材料出庫設定（自動引当）

作業指示ファイルのないように基づいて材料の引当を行い１件ごとに表示する
設定画面で内容を確認して出庫設定します

【設定項目】　内側
①出庫数→出庫指示（ﾋﾟｯｷﾝｸﾞ）
②受注番号→客先指定の注番

【表示項目　参照部】　外側
①受注番号→客先指定の注番
②品番→客先指定の品番
③品名→客先指定の部品名称
④着手日→作業指示発行日
⑤受注数→客先の注文数
⑥取引先→客先の業者ｺｰﾄﾞ
⑦追跡ID→作業指示票ID
②材料品番→材料の品番
③材料名称→材料の名称
①定尺→定尺寸法
④取数/寸法→材料取り寸法
⑤数量→個数
⑥所要量→出庫量の合計
⑦出庫指示→出庫量

図6-2-3-a、材料自動引当＆出庫設定画面

【表示項目　設定部】　内側
①棚番→棚の位置 ④入庫日→入庫した日付
②棚在庫→在庫数 ⑤移動日→出庫した日付
③ﾁｬｰｼﾞ番号→鋼材の製番

【設定ボタン】
①出庫→材料棚Fの更新、出庫票F作成

【操作方法】
①出庫処理メニューの材料出庫設定(自動引当）のアイコンをクリックする
②図6-2-4-aの材料自動引当＆出庫設定画面が表示される
③設定項目を設定して出庫ボタンをクリックする、材料棚Fを更新して画面を閉じる
④出庫票は、図6-2-4材料の出庫設定画面の出庫票印刷ボタンをクリックすると印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰが表示される
　のでファイルメニューの印刷をクリックして発行してください（印刷ﾌｫｰﾏｯﾄを図6-2-3-ｂに示す）
注意：出庫票印刷プレビューを閉じると出庫票のデーターが消去されます、閉じる前に必ず印刷してください

図6-2-3-b、材料出庫票の印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ
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6-2-4、材料出庫設定

材料棚Fから抜取検査や在庫調整のため材料を出庫する場合に使います

【設定項目】
①材料品番→材料の品番
②出庫数→出庫数（ﾋﾟｯｷﾝｸﾞ）
③理由→出庫理由
④受注番号→出庫先

【表示項目】
①品名→材料名称
②棚番→棚の位置
③棚在庫→在庫数
④入庫日→入庫した日付
⑤移動日→出庫した日付
⑥ﾁｬｰｼﾞ番号→鋼材の製番

【設定ボタン】
①出庫→材料棚Fの更新

図6-2-4-a、材料の出庫設定画面 ②出庫票印刷→出庫票ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ

【操作方法】
①出庫処理メニューの材料出庫設定のアイコンをクリック

図6-2-4-b、材料出庫票ﾌｫｰﾏｯﾄ

6-2-5、購入品出庫設定

購入品棚Fから購入品を出庫する場合に使います

【設定項目】
①品番→購入品の品番
②出庫数→出庫数（ﾋﾟｯｷﾝｸﾞ）
③理由→出庫理由
④出庫先→出庫先ｺｰﾄﾞ

【表示項目】
①品名→購入品の名称
②棚番→棚の位置
③棚在庫→在庫数
④入庫日→入庫した日付
⑤移動日→出庫した日付

【設定ボタン】
①出庫→購入品棚Fの更新
②出庫票印刷→出庫票ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ

図6-2-1-a、製品の出庫設定画面
図6-2-5-a、購入品の出庫設定画面

【操作方法】
①出庫処理メニューの購入品出庫設定のアイコンをクリック

図6-2-4-b、材料出庫票ﾌｫｰﾏｯﾄ
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6-3、支援処理

製品、材料、購入品の３種類の棚ファイルの保守するメニュー画面です

【設定＆表示項目】 なし

【設定ボタン】
①製品棚在庫→製品棚在庫の表示とメンテナンス
②材料棚在庫→材料棚在庫の表示とメンテナンス
③購入品棚在庫→購入品棚在庫の表示とメンテナンス
④月別加工予定→在庫と受注の一覧表（12ヶ月）
⑤閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①メインメニューの支援処理のアイコンをクリックする
②図6-3がポップアップ表示される
③設定ボタンで各種画面を呼び出す

図6-3、支援処理メニュー画面 ④閉じるアイコンをクリックして画面を閉じる

6-3-1、製品棚在庫

製品棚ファイルの追加・変更・削除を直接操作する画面です

図6-3-1、製品棚ファイル追加・変更・削除画面

【操作方法】
①支援処理メニューの製品棚在庫のアイコンをクリックする
②図6-3-1がポップアップ表示される
③全ての項目を直接書き換えることができる（ﾃﾞｰﾀｰ変更に注意）
④閉じるアイコンをクリックして画面を閉じる
⑤長期滞留品リストのボタンをクリックすると図6-3-4の長期滞留品リストの印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰを表示する
⑥棚卸チェックリストのボタンをクリックすると図6-3-5の棚卸チェックリストの印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰを表示する
⑦入出庫実績リストのボタンをクリックすると図6-3-6の入出庫実績リストの印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰを表示する
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6-3-2、材料棚在庫

材料棚ファイルの追加・変更・削除を直接操作する画面です

図6-3-2、材料棚ファイル追加・変更・削除画面
【操作方法】
①支援処理メニューの材料棚在庫のアイコンをクリックする
②図6-3-2がポップアップ表示される
③全ての項目を直接書き換えることができる（ﾃﾞｰﾀｰ変更に注意）
④閉じるアイコンをクリックして画面を閉じる
⑤長期滞留品リストは6-3-4、棚卸チェックリストは6-3-5、入出庫実績リストは6-3-6を参照

6-3-3、購入品棚在庫

購入品棚ファイルの追加・変更・削除を直接操作する画面です

図6-3-3、購入品棚ファイル追加・変更・削除画面
【操作方法】
①支援処理メニューの購入品棚在庫のアイコンをクリックする
②図6-3-3がポップアップ表示される
③全ての項目を直接書き換えることができる（ﾃﾞｰﾀｰ変更に注意）
④閉じるアイコンをクリックして画面を閉じる
⑤長期滞留品リストは6-3-4、棚卸チェックリストは6-3-5、入出庫実績リストは6-3-6を参照
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6-3-4、長期滞留品リスト

入庫後移動のないものや最終移動日が古いものを基準日付で検索しリストアップする

図6-3-4、長期滞留品リスト印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ

6-3-5、棚卸チェックリスト

棚在庫の一覧表を棚番順にリストアップする

図6-3-5、棚卸チェックリスト印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ

画面を閉じる
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6-3-6、入出庫実績リスト

品番指定で入出庫の履歴をリストアップする

図6-3-6、入出庫実績リスト印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ

画面を閉じる
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6-3-7、月別加工予定

受注情報Fの受注数量を月別に集計し表示、加工中の数量（仕掛数）に対し不足する月の判断を助ける

図6-3-7、月別加工予定表画面と加工一覧表印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ
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７、売上管理
7-1、出荷処理

出荷用に出庫された出庫ﾃﾞｰﾀｰは納品書Fに追加され一覧表表示します
納入先（取引先ｺｰﾄﾞ）の指定で納品書を発行し製品に添付して出荷します

図7-1、出荷設定と納品書発行画面と納品書印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ

【操作方法】
①メインメニューの出荷処理のアイコンをクリックする
②図7-1の出荷設定と納品書発行画面がポップアップ表示される
③納品書印刷ボタンをクリックすると取引先ｺｰﾄﾞ入力ﾀﾞｲｱﾛｸﾞが表示されるので納入先ｺｰﾄﾞを入力する
④OKボタンをクリックすると納品書の印刷プレビューが開くののでファイルメニューから印刷をクリックする
⑤ｷｬﾝｾﾙボタンをクリックすると画面が閉じる
注意：納品書印刷プレビューを閉じると納品書のデーターが消去されます、閉じる前に必ず印刷してください

画面を閉じる
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7-2、請求書発行

納品書を発行したと同時に請求書ﾃﾞｰﾀｰが作成される
業者の伝票締めの日付で請求書を発行する、請求ﾃﾞｰﾀｰは入金処理の操作によって消去される

図7-2、得意先設定ﾀﾞｲｱﾛｸﾞと請求書印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ

【操作方法】
①メインメニューの請求書発行のアイコンをクリックする
②図7-2の取引先設定ダイアログがポップアップ表示されるので取引先ｺｰﾄﾞを入力する
③OKボタンをクリックすると請求書の印刷プレビューが開くののでファイルメニューから印刷をクリックする
④ｷｬﾝｾﾙボタンをクリックすると画面が閉じる

画面を閉じる
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7-3、入金処理

請求ﾃﾞｰﾀｰが一覧表示されるので、得意先の支払明細書を見て入金を確認します
入金があったら入金欄に”１”をｷｰｲﾝします

図7-3、入金設定画面と売上明細票印刷ﾌｫｰﾏｯﾄ

【操作方法】
①メインメニューの入金処理のアイコンをクリックする
②図7-3の入金設定画面がポップアップ表示されるので入金があれば入金欄に”１”を入力する
③一覧表印刷をクリックすると売上明細票の印刷プレビューが開く、ファイルメニューから印刷をクリックする
④売上F更新ボタンをクリックすると売上ファイルに追加して、請求ﾃﾞｰﾀｰを消去、画面が閉じる
⑤閉じるボタンをクリックすると画面が閉じる
補足：売上明細表は入金設定画面の内容と同一のものです
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８、原価管理
8-1、製品見積

受注前に部品図面による見積依頼があった場合に仮の工程設計を入力して単価見積ができる

図8-1、単価見積画面
【設定項目】
①品番→客先の部品番号 ⑨部番→部品を分割加工する場合に使用する
②品名→客先の部品名称 ⑩工順→工程順序
③材質→材質ｺｰﾄﾞ一覧表から選択する ⑪工程名→ドロップダウンリストから選択
④材料サイズ→板材：板厚　 ⑫段取時間→加工ﾛｯﾄ50ヶの段取時間（分間）

棒材：径×長さ or 辺×辺×長さ ⑬加工時間→１ヶの加工時間（分間）
⑤材料品番→材料を管理する為のID番号 ⑭検査時間→加工ﾛｯﾄ50ヶの検査時間（分間）
⑥材料寸法→加工寸法 or 取数（定尺から何個取れるか） ⑮外注費→外注加工費
⑦材料重量→材料ｺｰﾄﾞ一覧表の単重×加工寸法 ⑯支給品→組付けを伴う購入品の品番
⑧加工総時間→表示項目の１個当たりの加工総時間 ⑰加工メモ→加工時の注意事項（作業票用）

【表示項目】
①加工費 ④外注費
②検査費 ⑤経費
③材料費 ⑥見積単価
注意：何もしないと０を表示、カーソルを表示項目へ移動すると自動計算します

【設定ボタンの機能】
①閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①　メインメニューの品質見積のアイコンをクリックする
②　図8-1がポップアップ表示される
③　設定項目設定ボタンの内容で画面入力する
④　表示項目はマウスで項目をクリックすると自動計算します（設定項目の登録変更時に操作必要）
⑤　閉じるアイコンをクリックする、画面が閉じる
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8-2、原価分析

受注前に部品図面による見積依頼があった場合に仮の工程設計を入力して単価見積ができる

図8-2-a、原価分析画面
【操作方法】
①　メインメニューの原価分析のアイコンをクリックする
②　図8-2-aがポップアップ表示される
③　材質･材種・・・ボタンをﾀﾞﾌﾞﾙｸﾘｯｸ図8-2-ｂを表示する
④　画面右上の×をクリックする、画面が閉じる 図8-2-b、材質ﾏｽﾀｰ設定画面
注意：材質ﾏｽﾀｰの単価（Kg単価）を変更すると材料に関連する部品の材料費が変更されます

この画面のデーターは他の設定画面にリンクしています、直接画面に書込みデーター変更しても
関連の設定画面でデーター変更すれば上書きされます

【表示トラブルのＱ＆Ａ】
Ｑ１：見積原価の項目が空白になっている
Ａ１：8-1項の製品見積画面でデーターを設定してください

Ｑ２：契約価格の項目が空白になっている
Ａ２：2-2-2項のセット注番登録画面を開いて閉じてください

契約価格が受注情報Ｆの最終単価に更新されます

【材質ﾃｰﾌﾞﾙの取扱注意】
・追加は自由です
・工程ﾏｽﾀｰや材料ﾏｽﾀｰで使用している材質を削除すると復旧不可のｴﾗｰがでます
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8-3、取引先ﾏｽﾀｰ入力

得意先と仕入先など関連する業者に取引先ｺｰﾄﾞをつけて管理するための画面です

図8-3、取引先マスター登録・変更・削除画面
【設定項目】
①取引先ｺｰﾄﾞ→客先のID
②会社名→客先の社名
③住所→客先の住所
④電話番号・ｆａｘ→客先の電話番号＆ＦＡＸ
⑤所属部署→客先の担当部署
⑥担当者→客先の担当者

表示内容は仕入管理と売上管理にダイナミックリンクしています
【表示項目】
①受注金額→受注情報Ｆの取引先別の総受注金額
②売掛金→取引先別の納入金額（未入金の総額）
③買掛金→取引先別の荷受検収金額（未払金の総額）
④当月売上額→取引先別の当月入金額（入金総額）
⑤当月購入額→取引先別の当月支払金額（支払総額）
⑥累積売上額→取引先別の累積入金額（入金総額）
⑦累積購入額→取引先別の累積支払金額（支払総額）
⑧合計金額欄→会社の総括金額

【設定ボタンの機能】
①月次金額を更新（月間→累積）します→累積＝累積＋月次、月次＝０とする

【操作方法】
①　メインメニューの取引先ﾏｽﾀｰ入力のアイコンをクリックすると図8-3をポップアップ表示します
②　月次金額を更新ボタンをクリックすると月次金額が累積金額へ移動します
③　画面右上の×をクリックする、画面が閉じる
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９、品質管理
9-1、品質履歴

品番指定で再発防止対策書の内容をリストアップします

図9-1、品質履歴検索リスト印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ

【操作方法】
①　メインメニューの品質履歴のアイコンをクリックする
②　図9-1の品番設定ﾀﾞｲｱﾛｸﾞがポップアップ表示される、品番をｷｰｲﾝしてOKボタンをクリックする
③　品質履歴検索リストの印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰが表示される、ファイルメニューの印刷をクリックして印刷する
④　ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ画面右上の×をクリックする、画面が閉じる
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9-2、再発防止対策

品質事故の内容を記録して、再発防止対策を行い加工品質の維持向上を実現します

図9-2、再発防止入力画面
【設定項目】
①ｸﾚｰﾑ発生日→不具合が発生した日付 ⑨調査日→調査した日付
②品番→客先の部品番号 ⑩発生原因→真の原因を追求
③品名→客先の部品名称 ⑪暫定処置→とりあえずの処置
④工程→報告者の所属部署 ⑫実施日→恒久処置の実施日
⑤報告者→報告者の氏名 ⑬恒久処置→真の原因を潰す方策
⑥不具合内容→ｸﾚｰﾑ内容 ⑭効果確認→実施効果をチェック
⑦頻度→再発、続発、突発 ⑮効果確認の実施日付→チェック日
⑧症状→重症、軽症、要注意 ⑯効果の確認者→確認者の氏名

【表示項目】

【設定ボタンの機能】
①×閉じる→この画面を閉じる

【操作方法】
①　メインメニューの再発防止対策のアイコンをクリックする
②　図9-2の再発防止入力画面がポップアップ表示される
③　設定項目を再発防止活動の経過にともなって蓄積する
④　ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ画面右上の×をクリックする、画面が閉じる
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9-3、トレーサビリティー

製品加工履歴が全て追跡されています、品番と期間を指定すると追跡IDを見つけることができます
追跡IDを指定で加工履歴書を発行します

図9-3の加工履歴書印刷ﾌｫーﾏｯﾄと発行までの流れ
【操作方法】
①　メインメニューのトレーサビリティのアイコンをクリックする
②　図9-3の加工履歴書印刷ﾌｫーﾏｯﾄと発行までの流れの品番ﾀﾞｲｱﾛｸﾞが表示される
③　流れに従って操作を進めるとトレーサビリティの印刷ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰが表示される
④　ファイルメニューで印刷をクリックして加工履歴書を印刷する
⑤　ﾌﾟﾚﾋﾞｭｰ画面右上の×をクリックする、画面が閉じる
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