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図面管理システム及びコンピュータ可読媒体

【氏名】青野 洋己

【氏名】松原 利明

【請求項１】下位のブロックをまとめて上位のブロックを作成する工程を繰り返すことによって最終的製
品を製造するモジュール工法に用いられる図面を管理する図面管理システムであって、モジュール工
法に従った製造工程の各段階におけるブロック毎に、そのブロックに付与された識別コード，及び、そ
のブロックを含んで構成される上位のブロックに付与された識別コードとともに、そのブロックを表す図
面の出図状況を示す出図状況情報を夫々関連付けてなるテーブルを格納した媒体と、前記媒体にア
クセスして前記テーブルを読み出す読出部と、この読出部によって読み出された前記テーブルの内容
を表示する表示部と、前記媒体にアクセスして前記テーブルを更新する更新部とを有することを特徴と
する図面管理システム。
【請求項２】前記テーブルは、前記各ブロック毎に、さらに、そのブロックを作成する工程の日程を示す
日程情報を関連付けていることを特徴とする請求項１記載の図面管理システム。
【請求項３】前記出図状況情報は、対応する図面の出図予定日を表すことを特徴とする請求項１記載
の図面管理システム。
【請求項４】前記出図状況情報は、対応する図面が出図されたか否かを表すことを特徴とする請求項
１記載の図面管理システム。
【請求項５】前記日程情報は、対応する工程の予定着手日を表すことを特徴とする請求項２記載の図
面管理システム。
【請求項６】前記日程情報は、対応する工程の予定完了日を表すことを特徴とする請求項２記載の図
面管理システム。
【請求項７】前記表示部は、個々のブロックに対応付けられている識別コード及びその上位のブロック
に対応付けられている識別コードを手掛かりに、各ブロックの相対関係をツリー形式で表示することを
特徴とする請求項１記載の図面管理システム。
【請求項８】前記表示部は、個々のブロックに対応付けられている識別コードをソートし、そのソートされ
た順序で、各ブロックに対応付けられている情報を表示することを特徴とする請求項１記載の図面管
理システム。
【請求項９】前記表示部は、前記各ブロックに対応付けられている出図状況情報に基づいて、出図遵
守率を算出して表示することを特徴とする請求項４記載の図面管理システム。
【請求項１０】前記表示部は、任意の段階のブロック毎に前記出図状況情報を分類し、分類された出図
状況情報毎に、前記出図遵守率を算出して表示することを特徴とする請求項９記載の図面管理システ
ム。
【請求項１１】前記媒体には、過去に製造実績のある物についての前記テーブルが格納されており、前
記更新部は、前記過去に製造実績のある製品についての前記テーブルを適宜修正することによって
新たに製造対象となった製品についての前記テーブルを作成して、前記媒体に格納することを特徴と
する請求項１記載の図面管理システム。
【請求項１２】下位のブロックをまとめて上位のブロックを作成する工程を繰り返すことによって最終的
製品を製造するモジュール工法に従った製造工程の各段階におけるブロック毎に、そのブロックに付
与された識別コード，及び、そのブロックを含んで構成される上位のブロックに付与された識別コードと
ともに、そのブロックを表す図面の出図状況を示す出図状況情報を夫々関連付けてなるテーブルを格
納したことを特徴とするコンピュータ可読媒体。

【０００１】
【産業上の利用分野】本発明は、下位のブロックをまとめて上位のブロックを作成する工程を繰り返す
ことによって最終的製品を製造するモジュール工法を実現するための図面管理システムに関し、特

生活必需品

処理操作 運輸

化学 冶金

繊維 紙

固定構造物

機械工学 照明 
加熱 武器 爆破

物理学

電気

全体から細部までに渡るプロジェクト管理可
能な日程計画表。日立システム

電気設備図をカンタンに描けるソフト図面か
ら自動で見積もり書を作成

効率アップのための役立つ情
報が満載 信頼できる情報サイ
トはコチラ

富士通なら月額 円～で使
いやすいメンテ不要で、いつで
も最新版！

設計業務に加え、製造支援ま
でのニーズにお応えできる電
気 です。

人と資源の流れを視覚で管理
投資効果抜群特価 円

楽天等の複数モールと本店サ
イトを一括管理。お試し 日
間無料です。

ページ図面管理システム及びコンピュータ可読媒体

トップ 物理学 計算計数

【発明の名称】

【発明者】

【要約】

【課題】

【解決手段】

【特許請求の範囲】

【発明の詳細な説明】

工程能力指数なら 電気図面自動見積

プロジェクト管理標準

進捗管理の新定番

電気 なら シリ
ーズ

工場の作業効率を改革す
る

わかりやすい受注管理

 :: G  :: G06  ;

A 

B 

C 

D 

E 

F 

G 

H 

plusCAD
!

www.alltheweb.bz

5500

jp.fujitsu.com

CAD
www.alfatech.jp/

48,000
www.land-inc.co.jp/

30

www.sukeneko.com

CAD DENKI

1/11

2009/07/07http://www.j-tokkyo.com/2000/G06F/JP2000-222443.shtml



 

Blog @2007 All R ights Reserved J-Tokkyoに、個別受注設計生産品をモジュール工法によって製造するのに適した図面管理システムに関する。
また、本発明は、このような図面管理システムに用いられるテーブルを格納したコンピュータ可読媒体
に関する。
【０００２】
【従来の技術】個別受注設計生産品とは、或る程度決まっている基本的な構造を元にして、その各部
の寸法や個数を任意に設定するとともにオプション等を適宜付加することによって、顧客の要望に仕
様を合わせて設計される製品のことである。
【０００３】このような個別受注設計生産品を設計する場合には、特定の機能を具備する部品（パーツ）
の集合体としてその生産品を認識した上で、夫々の部品の寸法や数等を顧客の要望に応じて調整し
ていた。従って、その生産品の設計完了の段階で得られる設計図面は、これら各部品の形状等を示
す部品図とこれら各部品同士の組み合わせ関係を示す組み図である。そのため、通常、このような個
別受注設計生産品は、各部品図に従って各部品を製作した後に、各組み図に従って各部品を組み合
わせることによって、製造されていた。
【０００４】但し、このような伝統的工法で製造を行う場合、作成完了した部品図から順番にその部品図
に従った部品製作を行うとしても、各部品図の作成完了の順序は必ずしも作業手順には対応していな
いので、結局、全ての部品が製作され終わらないと全体を組み上げることができない結果となってしま
う。この場合、全ての部品の製作が完了するまで間に製作された部品が作業待ちの仕掛かりとして滞
留してしまうので、資金繰り悪化の原因になってしまうとともに、滞留している部品の管理という余計な
手間が掛かってしまうという問題を引き起こしていた。即ち、このような部品を保管するためには、広大
な仮置き場所を確保しなければならないとともに、それが屋外に置かれる場合には防錆作業や錆落
作業が必要となってしまう。さらに、個々の組立作業毎に、大量に保管されている部品の中から必要な
部品を探し出すという部品探索作業も必要となり、作業時間の大幅なロスが免れなかった。
【０００５】また、上述した伝統的工法によると、基本骨格を構成する主要部品・構造物を早期に組み立
てた後に、付帯する付属小物品の取り付けを行うことになるが、主要部品・構造物に対して溶接付けさ
れた際の焼け跡の処置と再塗装が必要となっていた。また、このような付属小物品を取り付けるため
には高所作業や困難な姿勢による作業が増えてしまうために、安全上の問題も生じてしまう。
【０００６】以上に述べた各種問題を解決するためには、モジュール工法を採用することが望ましい。こ
のモジュール工法は、物作りの最小単位である部品をユニットとして組み上げた後に、複数のユニット
から更に大きい単位としてのモジュールを組み上げてゆくといったように、完成品に向けて序々に組立
単位をサイズアップしてゆく工法である。
【０００７】
【発明が解決しようとする課題】ところで、大きな機械装置を製造する場合、個々の部品も大きくなるの
で、それを部品図通りの大きさで一挙に製作してしまう事は、建屋からの搬出や揚重機の吊り上げ能
力の限界に因り、実際には困難であった。従って、モジュール工法を採用する場合には、大きい部品
については、製作に適したサイズのパーツに分割して、夫々別個のブロック（ユニット又はモジュール）
の構成部品として分類した方が製造上都合が良い。そのため、全体の寸法が大きい個別受注設計生
産品をモジュール工法にて製造するには、設計図面にて規定された機能に依る部品の区分とは別の
単位，即ち、製造を容易にするために区分された最小単位の部品の集合であるユニットや、このユニ
ットの親としてのモジュールの単位に製作対象製品を再構成する必要がある。よって、モジュール工法
にて実際に作業をするために必要な図面は、受注段階の図面（即ち、上述した伝統的工法に用いられ
るのと同じく、夫々の機能に依って部品を区分した部品図，並びに、それら部品の組み図）とは異な
り、一つの機能を果たす単一の部品を複数に分割して定義された各パーツの部品図や、これら各パー
ツのうち互いに隣接して配置されるものを組み合わせた各段階（各ブロックの段階）の状態を示す組立
図になるべきである。
【０００８】しかしながら、これら各図がばらばらに作成されて、完成の都度、その図面に従った部品製
造が行われるのであると、結局、仕掛かりのパーツ又はブロックの滞留が生じてしまい、全体としての
作業時間（最初の部品を製造開始してから全体が完成するまでに要する作業時間）が延びてしまうこ
とになりかねない。
【０００９】そこで、本発明の第１の課題は、モジュール工法を実施するのに必要な各部品図及び各組
立図の出図管理を行うことができ、それによって、仕掛かりの部品の発生を抑えて全体としての作業
時間を短縮することができる図面管理システム，並びに、このような図面管理システムに用いられるテ
ーブルを格納したコンピュータ可読媒体を、提供することである。
【００１０】また、本発明の第２の課題は、各図が表す作業行程（即ち、部品図が示す部品の製作工程，
組立図が示す組立作業工程）と作業スケジュールとを関連付ける情報を各図に対応させることによっ
て作業手順を明らかにすることができ、それによって、仕掛かりの部品の発生を更に抑えて全体として
の作業時間を更に短縮することができる図面管理システムを、提供することである。
【００１１】
【課題を解決するための手段】本発明は、上記各課題を解決するために、以下の構成を採用した。
【００１２】即ち、請求項１記載の発明は、第１の課題を解決するためになされたものであり、下位のブロ
ックをまとめて上位のブロックを作成する工程を繰り返すことによって最終的製品を製造するモジュー
ル工法に用いられる図面を管理する図面管理システムであって、モジュール工法に従った製造工程
の各段階におけるブロック毎に、そのブロックに付与された識別コード，及び、そのブロックを含んで構
成される上位のブロックに付与された識別コードとともに、そのブロックを表す図面の出図状況を示す
出図状況情報を夫々関連付けてなるテーブルを格納した媒体と、前記媒体にアクセスして前記テーブ
ルを読み出す読出部と、この読出部によって読み出された前記テーブルの内容を表示する表示部と、
前記媒体にアクセスして前記テーブルを更新する更新部とを有することを、特徴とする。このように構
成されると、モジュール構造に従った製造工程の各段階のブロックを表す図面（部品図又は組立図）
の出図状況は、媒体内に格納されているテーブルに記載されているので、これが読出部によって読み
出されて表示部によって表示されれば、ユーザは、各図面の出図状況を把握することができる。なお、
各図面の出図状況に変化が生じた場合（未出図だった図面が出図された場合等）には、更新部が、媒
体内のテーブルを適宜更新する。よって、ユーザは、最新の出図状況を知ることができるので、全ての
図面が揃ったことを確認してから実際の製造工程を行うことができる。従って、図面待ちに起因する工
程の停止が防止されるので、仕掛かりの部品の滞留に因る余計な作業の発生を抑えることができる。
【００１３】請求項２記載の発明は、第２の課題を解決するためになされたものであり、請求項１のテー
ブルが、前記各ブロック毎に、さらに、そのブロックを作成する工程の日程を示す日程情報を関連付け
ていることで、特定したものである。このようにすれば、各ブロックに関する工程自体の作業スケジュー
ルをも直接管理することができるので、作業の順番及び日程を堅持して、仕掛かりの部品の発生を最
小限に抑えることができる。
【００１４】請求項３記載の発明は、請求項１の出図状況情報が、対応する図面の出図予定日を表すこ
とで、特定したものである。
【００１５】請求項４記載の発明は、請求項１の出図状況情報が、対応する図面が出図されたか否かを
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表すことで、特定したものである。
【００１６】請求項５記載の発明は、請求項２の日程情報が、対応する工程の予定着手日を表すことで、
特定したものである。
【００１７】請求項６記載の発明は、請求項２の日程情報が、対応する工程の予定完了日を表すことで、
特定したものである。
【００１８】請求項７記載の発明は、請求項１の表示部が、個々のブロックに対応付けられている識別コ
ード及びその上位のブロックに対応付けられている識別コードを手掛かりに、各ブロックの相対関係を
ツリー形式で表示することで、特定したものである。
【００１９】請求項８記載の発明は、請求項１の表示部が、個々のブロックに対応付けられている識別コ
ードをソートし、そのソートされた順序で、各ブロックに対応付けられている情報を表示することで、特
定したものである。
【００２０】請求項９記載の発明は、請求項４の表示部が、前記各ブロックに対応付けられている出図状
況情報に基づいて、出図遵守率を算出して表示することで、特定したものである。
【００２１】請求項１０記載の発明は、請求項９の表示部が、任意の段階のブロック毎に前記出図状況
情報を分類し、分類された出図状況情報毎に、前記出図遵守率を算出して表示することで、特定した
ものである。
【００２２】請求項１１記載の発明は、請求項１の媒体には、過去に製造実績のある製品についての前
記テーブルが格納されており、前記更新部が、前記過去に製造実績のある製品についての前記テー
ブルを適宜修正することによって新たに製造対象となった物についての前記テーブルを作成して、前
記媒体に格納することで、特定したものである。
【００２３】請求項１２記載の発明は、下位のブロックをまとめて上位のブロックを作成する工程を繰り返
すことによって最終的製品を製造するモジュール工法に従った製造工程の各段階におけるブロック毎
に、そのブロックに付与された識別コード，及び、そのブロックを含んで構成される上位のブロックに付
与された識別コードとともに、そのブロックを表す図面の出図状況を示す出図状況情報を夫々関連付
けてなるテーブルを格納したことを特徴とするコンピュータ可読媒体である。
【００２４】
【発明の実施の形態】以下、図面に基づいて、本発明の実施の形態を説明する。
（個別受注設計生産品の具体例）最初に、本実施形態の説明を理解し易くするために、本実施形態に
よって図面が管理される個別設計生産品の具体例である門型クレーンの構造を、この門型クレーンの
受注時において作成される部品図群（即ち、夫々の機能によって区分された部品の部品図群），並び
に、製造用に作成される部品図群及び組立図群（即ち、組立に適した各パーツの部品図群及び各ブロ
ックの組立図群）とともに説明する。
【００２５】この門型クレーン１００は、図１に示す構造を有しており、図示Ｘ方向に沿って例えば工場の
地面に敷かれた図示せぬレールの上を移動する移動櫓１０１と、この櫓１０１上にて図示Ｙ方向に沿っ
て移動可能に支持されたクレーン本体１０６とから、構成される。そして、移動櫓１０１は、更に、クレー
ン本体１０６の両短辺をＹ方向にスライド自在に保持する矩形枠状のＹ方向レール部材１０２と、このＹ
方向レール部材１０２の四隅を支えるために鉛直方向に立てられた４本の支柱１０３と、夫々図示せぬ
レール上を転がる４個の車輪を備えるとともに何れかの支柱１０３をその上面にて支える４台の台車１
０４と、Ｘ方向に並んだ２台の台車１０４同士の間で作業者が行き来できるようにその外壁面同士の間
に設置された歩道１０５とから、構成されている。このように構成される門型クレーン１００は、工場の地
面上において図示せぬレール間に置かれた運搬対象物を吊り上げるために、図示せぬレールに沿っ
てＸ方向に移動して、この運搬対象物上に位置合わせされる。次に、移動櫓１０１のＹ方向レール部材
１０２上でクレーン本体１０６がＹ方向に移動して、そのフック１０６ａが運短対象物上に位置合わせされ
る。この状態で、クレーン本体１０６からワイヤロープが繰り出されてフック１０６ａが運番対象物に引っ
かけられ、そのままワイヤロープが巻き戻されて、運搬対象物が吊り上げられるのである。そして、移
動櫓１０１がＸ方向に沿って適宜移動されるとともに、クレーン本体１０６がＹ方向に沿って適宜移動さ
れることによって、運搬対象物が所定の空間内で運搬されるのである。
【００２６】上述したように、受注の段階では、夫々の機能（構造物，装置，電気品，附属品等の設計ファ
クター）によって区分された部品の部品図群が、作成される。従って、門型クレーン１００の場合には、
上述した各部品の部品図，即ち、フック１０６ａを繰り出して巻き上げる機能を有するクレーン本体１０６
の部品図（図２に示す図面番号 の部品図），クレーン本体１０６をＸ方向にスライド自在に保持

する機能を有するＹ方向レール部材１０２の部品図（図３に示す図面番号 の部品図），Ｙ方向

レール部材１０２の四隅を支持する機能を有する支柱１０３の部品図（図４に示す図面番号 の

部品図），各支柱１０４を支えてＸ方向へ移動する台車４の部品図（図５に示す図面番号 の部

品図），及び、Ｘ方向に並ぶ２台の台車４同士の間において作業者の行き来を可能にする歩道１０５の
部品図（図６に示す部品番号 の部品図）が、作成される。そして、これらの各部品図を機能面

からアプローチして整理するために、図７に示す設計部品表（ＥＢＭ

）が、作成される。このＥＢＭによって整理される部品図は、同一形状の部品については一

枚しか作成されないので、ＥＢＭには、各部品図によって作成される部品の個数が記載される。
【００２７】しかしながら、実際に門型クレーン１００を作成する場面においては、上述した理由により、こ
れらＥＢＭによって整理された部品図の替わりに、組立に適した各パーツの部品図群及び各ブロック
の組立図群が作成される。
【００２８】図８は、この門型クレーン１００をユニット又はモジュールに区分した状態を示している。この
図８に示されるように、Ｙ方向スライド部材１０２は、Ｘ方向に配置される各ビームとＹ方向に配置される
各ビームとに分割されて作成される。このＹ方向スライド部材１０２における各分割線（図８において破
線によって示される）を境に、門型クレーン１００全体は、３つのブロック，即ち、走行モジュールＭＤ０
１，走行モジュールＭＤ０２，及びセンターモジュールＭＤ０３に、区分される。そして、これら各ブロック
ＭＤ０１，ＭＤ０２，ＭＤ０３は、更に小さなブロックに、区分される。例えば、走行モジュールＭＤ０１は、
各台車１０４と各支柱１０３との境にて、各台車１０４及び歩道１０５からなる走行ユニットＵ１０１と、各支
柱１０３及びＹ方向スライド部材１０２の一部からなる櫓構造ユニットＵ１０２とに、区分される。そして、こ
れら各ブロックＵ１０１，Ｕ１０２は、また更に小さなブロックに、区分される。例えば、走行ユニットＵ１０１
は、一方の台車１０４と歩道１０５の半分とからなる各台車ユニットＢＬ０１，ＢＬ０２に、区分される。そし
て、これら各ブロックＢＬ０１，ＢＬ０２は、また更に小さなブロック，即ち、車輪及びその付属部品からな
るブロックＴＲ０１，ＴＲ１１，車軸及びその付属部品からなるブロックＴＲ０２，ＴＲ１２，台車フレーム及び
その付属部品からなるブロックＴＲ０３，ＴＲ１３，及び、歩道１０５の断片及びその付属部品からなるブ
ロックＴＲ０４，ＴＲ１４に、区分される。
【００２９】従って、各パーツの部品図群としては、上述したように区分された最小単位のブロックＴＲ０
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１…を構成する各部品の部品図が、作成される。また、各ブロックの組立図群としては、上位のブロッ
クにおいて下位ブロックを組合せた状態を示す組立図が、作成される。例えば、図９は、ブロックＴＲ１１
を構成する車輪及び付属品の部品図（図面番号ＡＦ０１１３）であり、図１０は、ブロックＴＲ１２を構成す
る車軸及び付属品の部品図（図面番号ＡＧ０３３１）であり、図１１は、ブロックＴＲ１３を構成する台車フ
レーム及び付属品の部品図（図面番号ＡＤ０３１２）であり、図１２は、ブロックＴＲ１４を構成する歩道断
片及び付属品の部品図（図面番号ＡＥ０３１３）である。なお、これらの部品図は、実際には、各部品の
三面図であるが、ここでは簡略化して、夫々のブロックにおける主要部品の斜視図として図示してい
る。また、各部品図における右下欄は、その部品に従って作成される同一部品の個数が記載される欄
である。
【００３０】これら各図９～図１２の部品図に従って製作された各部品の組み合せかたは、図１３に示さ
れる走行ユニットＢＬ０２の組立図（図面番号ＡＡ０３１４）に図示されている。また、この走行ユニットＢＬ
０２と他方の走行ユニットＢＬ０１との組合せかたは、図１４に示される走行ユニットＵ１０１の組立図（図
面番号ＢＡ３４７８）に図示されている。また、この走行ユニットＵ１０１と櫓構造ユニットＵ１０２との組合
せかたは、図１５に示される走行モジュールＭＤ０１の組立図（図面番号ＣＡ８２３１）に図示されてい
る。
【００３１】この門型クレーン１００の製造責任者は、受注担当者が発注者に合わせた仕様にて部品図
（ＥＢＭによって整理された部品図）を作成して来ると、過去における同種の門型クレーン１００の製造
実績を考慮して製造の実状に最も適したモジュール構成（各ブロックの親子関係）を決定する。そし
て、決定したモジュール構成を示す各ブロックの組立図の種類及び数を設定して、夫々の図面を管理
するために、図１６に示すＭＤ構成表（製造部品表：ＭＢＭ ：製造用

情報 とも称される）を作成する。

【００３２】図１６に示されるように、このＭＤ構成表は、各ブロック毎に、そのブロックに付与された識別
コードとしてのブロックコード（自ブロックコード），そのブロックを含んで構成される上位のブロックに付
与されたブロックコード（親ブロックコード），そのブロックの機能を示すＥＢＭナンバー（子番），そのブ
ロックの品目名称，そのブロックの作成予定数，そのブロックを表す図面が実際に作成された時に付さ
れる図面番号（出図状況情報），その図面の出図予定日（出図状況情報），その図面の出図実績日
（出図状況情報），その素面が示す対象ブロックの予定重量，その対象ブロックを製造する工程を示す
工程名，並びに、その工程の予定着手日及び予定完了日（日程情報）を記載する欄を夫々備えたテー
ブルである。
【００３３】このＭＤ構成表における自ブロックコード及び親ブロックコードは、相互に関連付けられること
によって各ブロックがなすモジュール構成を特定する。なお、自ブロックコード及び親ブロックコードは、
モジュール構成における上位・下位のレベルに応じて自動的に付与されるコードであり、「ＭＢＭコー
ド」とも称される。また、品目名称，図面番号，出図予定日，出図実績日，及び予定重量は、各図面の
出図を管理するための項目であり、「品目情報」と総称される。また、工程名，予定着手日及び予定完
了日は、その図面に従った部品製作又はブロックの組み立て工程を管理するための項目であり、「生
産情報」と総称される。このように、ＭＤ構成表では、各部品図に「生産情報」が関連付けられているの
で、ＥＢＭとは異なり、同一形状のブロックについても夫々個別の図面が要求されるが、これにより、各
ブロックが夫々完成体として各行程間を独自の日程で移動することをも管理することが、可能となって
いる。
【００３４】門型クレーン１００の製造責任者は、このＭＤ構成表を作成すると、このＭＤ構成表における
出図予定日の欄に適宜日付を書き込み、設計担当者に図面作成を命じる。そして、設計担当者から
の出図がある度に、その図面についての出図実績日の欄にその出図実績日を書き込むとともに図面
番号の欄に実際の図面番号を書き込む。
【００３５】このようにして全ての図面が出揃うと、製造責任者は、なるべく仕掛かりの部品がバラバラに
滞留しないような順番で、下位のブロックから上位のブロックへとサイズアップしてゆくための予定着手
日及び予定完了日を設定する。具体的には、図８に示すモジュール構成であると、最初に台車ユニッ
トＢＬ０１の下位に属する各ブロックＴＲ０１～４を製作してからこの台車ユニットＢＬ０１を組み立て、次
に、台車ユニットＢＬ０２の下位に属する各ブロックＴＲ１１～４を製作してからこの台車ユニットＢＬ０２を
組み立てる。続いて、これら両台車ユニットＢＬ０１，ＢＬ０２から走行ユニットＵ１０１を組み立てる。続い
て、所定の下位ブロックから櫓構造ユニットＵ１０２を組み立てた後に、これら走行ユニットＵ１０１及び
櫓構造ユニット１０２から走行モジュールＭＤ０１を組み立てる。以下同様にして、走行モジュールＭＤ０
２及びセンターモジュールＭＤ０３を順番に組み立て、最後に、３つのモジュールＭＤ０１～０３を組み合
わせて門型クレーン１００を完成させる。このような順番となるように、各図面に基づく作業日程を設定
すれば、仕掛かりの部品の発生が最小限で済むので、防錆作業，錆落作業，再塗装作業，部品探索
作業といった余計な作業を少なくすることができるとともに、部品の保管場所を最小限で済ますことが
可能となる。
【００３６】なお、製造責任者は、実際の製造作業が始まると、このＭＤ構成表の生産情報に基づいて実
際の作業の進捗状況を監視し、実際の作業の進捗状況に合わせて適宜その生産情報を更新し、合理
的に作業を行って最も早く全作業が完了するように工程の管理を行う。
【００３７】以上のように用いられるＭＤ構成表は、実際には、コンピュータ可読媒体内に格納されるデ
ータとして構築される。従って、このＭＤ構成表の作成，更新，内容表示等は、コンピュータを用いたデ
ータ処理として行われる。以下、このようなＭＤ構成表に関するデータ処理を実行するための本実施
形態によるコンピュータシステム（図面管理システム）のハードウェア及びソフトウェアを、説明する。
（図面管理システムのハードウェア構成）図１７は、この図面管理システムのハードウェア構成を示す
ブロック図である。この図１７に示されるように、この図面管理システムは、イーサネット（登録商標）等
のＬＡＮ（ローカルエリアネットワーク）３を介して相互に通信可能に接続されたサーバ１及び多数のクラ
イアント２から、構成されている。このサーバ１は、ハードディスク４内に各種のデータベース（図１８参
照）を構築するとともにこれら各種データベースにアクセス（読出，更新）するコンピュータである。ま
た、各クライアント２は、ＬＡＮ３を介してサーバ１と通信してこのサーバ１に対して各種データベースに
対するアクセスを依頼するコンピュータである。
【００３８】このサーバ１は、互いにバスＢによって接続されたＬＡＮインタフェース１０，ＣＰＵ１１，ＲＡＭ１
２，ディスクコントロールユニット１３，入力インタフェース１４，バスコントローラ１５，及び画像出力インタ
フェース１６と、ディスクコントロールユニット１３に接続されたハードディスク４と、入力インタフェース１４
に接続されたキーボード５及びマウス６と、画像出力インタフェース１６に接続されたディスプレイ７とか
ら、構成されている。
【００３９】これらのうち、バスコントローラ１６は、バスＢの状態を管理する装置である。
【００４０】ＬＡＮインタフェース１０は、ＬＡＮ３を介して各クライアント２と通信を行うために、ＣＰＵ１１から
何れかのクライアント２宛に送出されたデータをＬＡＮ３内で流通させるのに適したパケット形式に編
集・分割した上で送信先クライアント２に向けて送信するとともに、ＬＡＮ３を介してクライアント２から受
信したパケット形式のデータを、ＣＰＵ１１にて処理可能な形式に編集・結合した上でＣＰＵ１１に通知す
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る装置である。
【００４１】ディスクコントローラ１３は、ＣＰＵ１１からの指示に応じてハードディスク１４にアクセスして、こ
のハードディスク１４を駆動して必要なデータを読み出したりＣＰＵ１１から通知されたデータを書き込む
装置である。コンピュータ可読媒体としてのハードディスク１４は、ＣＰＵ１１によって実行される図面管
理プログラム２０やオペレーションシステムとともに、図１８に示される各種データベース（製番マスター
データベース３１，標準ＭＤ構成データベース３２，製番ＭＤ構成データベース３３，標準中日程データ
ベース３４，製番中日程データベース３５，実績収集データベース３６，及び、中日程アクティビティパタ
ーンデータベース３７を格納している。これらの各データベースの内容については、後において詳しく説
明する。
【００４２】入力インタフェース１４は、キーボード５又はマウス６を介してオペレータが入力した入力内容
をコード化してＣＰＵ１１に入力するインタフェースである。以下の説明での「オペレータが入力する」と
の表記は、全て、“キーボード５又はマウス６を用いてオペレータが入力した情報が入力インタフェース
１４を介してＣＰＵ１１に渡される”との意である。
【００４３】画像出力インタフェース１６は、ＣＰＵ１１がハードディスク４内のデータに基づいて作成した画
像データを、ディスプレイ７が画像表示可能な形式に適宜変換して、このディスプレイ７に向けて出力
するインタフェースである。
【００４４】ＲＡＭ１２は、ＣＰＵ１１の作業領域が展開される主記憶装置であり、ハードディスク４から読み
出された図面管理プログラム２０が、ＣＰＵ１１による処理に備えてページングされる。これにより、ＲＡ
Ｍ１２内には、図１８に示されるような各処理部（即ち、機種別標準ＭＤ構成検索部２１，製番ＭＤ構成
生成・登録部２２，製作図面登録更新部２３，出図進捗状況照会部２４，製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５，
機種別標準中日程検索部２６，製番中日程展開部２７，製番中日程実績登録更新部２８，及び、製番
中日程閲覧部２９）が、展開される。
【００４５】読出部，表示部及び更新部としてのＣＰＵ１１は、サーバ１全体の制御を行う中央処理装置で
あり、ハードディスク４から読み出した図面管理プログラム２０を実行することによって、ＲＡＭ１２内に
上述した各処理部を展開し、その各処理部を適宜実行することによってその機能を実現する。ＣＰＵ１
１によって実現されるこれら各処理部の機能については、後において詳しく説明する。
（図面処理システムのソフトウェア構成）次に、図１８を参照して、上述したハードディスク４内に格納さ
れている各種データベース３１～３７及び図面管理プログラムに基づいてＲＡＭ１２に展開された各処
理部２１～２９の具体的内容を、説明する。
【００４６】製番マスターデータベース３１は、この図面管理システムが導入された製造現場において過
去に製造実績がある、全ての個別受注設計生産品の製造番号とその機種名（そのうちの一つが門型
クレーン）を対応付けて一覧したデータベースである。
【００４７】標準ＭＤ構成データベース３２は、製番マスターデータベース３１に格納されている全ての製
造番号について、その製造番号に対応する個別受注設計生産品を製造した際に用いられたＭＤ構成
表を格納しているデータベースである。なお、この標準ＭＤ構成データベース３２に格納されているＭＤ
構成表は、新規に個別受注設計生産品を製造する際に参照されて、その内容が適宜更新されて新た
なＭＤ構成表が生成されるたたき台として用いられるものであるので、特に、「標準ＭＤ構成表」と称さ
れる。なお、各標準ＭＤ構成表には、これによって過去に作成された個別受注設計生産品に付された
固有の製品名が、対応付けられている。
【００４８】製番ＭＤ構成データベース３３は、現に製造対象となっている個別受注設計生産品について
作成されたＭＤ構成表を格納するデータベースである。この製番ＭＤ構成データベース３３に格納され
るＭＤ構成表は、現に製造対象となっている個別受注生産品に付与された製番に対応付けられてい
るので、特に、「製番ＭＤ構成表」と称される。
【００４９】標準中日程データベース３４は、製番マスターデータベース３１に格納されている全ての製造
番号について、その製造番号に対応する個別受注設計生産品を製造した際における各ブロックの製
造日程を示す標準中日程パターンテーブルを格納している。この標準中日程パターンテーブルは、図
１９に示されるように、その個別受注設計生産品を構成する各ブロック毎に、そのブロックの品目名
称，着手予定日，完了予定日，そのブロックの完了後に着手すべきブロックのコードを示す「チェー
ン」，及び、そのブロックを製作するための詳細な作業パターン（例えば、切り出し，溶接，塗装）を示す
「アクティビティパターン」を一覧した表である。なお、各標準中日程パターンテーブルには、これによっ
て過去に作成された個別受注設計生産品に付された固有の製品名が、対応付けられている。
【００５０】製番中日程データベース３５は、現に製造対象となっている個別受注設計生産品について作
成された中日程パターンテーブル（中日程アクティビティテーブル）を格納するデータベースである。こ
の中日程アクティビティテーブルは、着手予定日及び完了予定日に指定納期を考慮した具体的日付
が書き込まれる他は、標準中日程データベース３４中の標準中日程パターンテーブルと同種の内容を
有している。
【００５１】実績収集データベース３６は、現に製造対象となっている個別受注設計生産品を構成する各
ブロック毎に、その完了日及び作業時間（実績時間）を記録しているデータベースである。
【００５２】中日程アクティビティパターンデータベース３７は、様々な種類のアクティビティパターンを列
挙するとともに、各アクティビティパターンに従った作業を遂行するのに要する時間（リードタイム）を算
出するための演算式（リードタイム演算式）を夫々のアクティビティパターンに関連付けて記憶するデー
タベースである。なお、このリードタイム演算式は、各ブロックの予定重量についての関数として定義さ
れている。
【００５３】機種別標準ＭＤ構成検索部２１は、オペレータによって入力された機種名に対応する全ての
製番を製番マスターデータベース３１から読み出すとともに、読み出された製番に基づいて標準ＭＤ構
成データベース３２内の標準ＭＤ構成表を検索し、各製番に対応する標準ＭＤ構成表に付された製品
名を一覧表示する。さらに、これから製造しようとしている個別受注設計生産品のモジュール構成に最
も近いものとして、何れかの製品名がオペレータによって選択入力された場合には、機種別標準ＭＤ
構成検索部２１は、選択された製品名に対応する標準ＭＤ構成表を標準ＭＤ構成データベース３２か
らダウンロードして、製番ＭＤ構成生成・登録部２２に渡す。
【００５４】製番ＭＤ構成生成・登録部２２は、機種別標準ＭＤ構成検索部２１から渡された標準ＭＤ構成
表をディスプレイ７上に表示するとともに、オペレータによって入力された指示に基づいて、当該標準Ｍ
Ｄ構成表から不要な行（即ち、これから製造しようとしている個別受注設計生産品に加える予定がない
ブロックが記載されている行）を削除したり、当該標準ＭＤ構成表に新たな行（即ち、これから製造しよ
うとしている個別受注設計生産品に加えるオプション等のブロックを書き込んだ行）を追加する。例え
ば、図２０に示すように標準の門型クレーン１００の台車ユニットＢＬ０２にオプションとしてバッファ（衝
撃吸収機構）ＴＲ１５を付加する場合には、台車ユニットＢＬ０２の下位のブロックとしてバッファＴＲ１５を
分類するので、このバッファＴＲ１５の部品図（図２１）を追加しなければならない。そこで、図１６に示す
構造を有する標準ＭＤ構成表の自ブロックコード＝ＴＲ１４の行と自ブロックコード＝ＢＬ０２の行との間
に、図２２に示すように、自ブロックコード＝ＴＲ１５（品目名称＝バッファ）の行を追加するのである。更
に、製番ＭＤ構成生成・登録部２２は、更新部として、オペレータから入力された具体的データに従っ
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て、標準ＭＤ構成表の各行における出図予定日欄，出図実績欄，予定重量欄に、これから製造しよう
としている個別受注設計生産品に合わせた具体値を書き込む（なお、この時点では各ブロックの図面
は未出図であるので、図面番号欄は空欄にしておく。従って、各ブロックは自ブロックコード〔仮図番〕
のみによって識別される。また、予定着手日欄及び予定完了日欄もこの時点では空欄にしておく）。こ
れにより、製番ＭＤ構成生成・登録部２２は、これから製造しようとしている個別受注設計生産品用の
製番ＭＤ構成表の作成する。そして、製番ＭＤ構成生成・登録部２２は、作成した製番ＭＤ構成表を、
これから作成しようとする個別受注設計生産品の製番に関連付けて、製番ＭＤ構成データベース３３
にアップロードする。
【００５５】製作図面登録更新部２３は、製番ＭＤ構成表によって出図が予定されている図面が実際に
出図された場合に、オペレータによって入力された図面番号を、当該図面に対応する自ブロックコード
（仮図番）の行における図面番号欄に書き込む。なお、製作図面登録更新部２３は、設計の都合上製
番ＭＤ構成表に予定されていない図面が出図された場合には、この製番ＭＤ構成表に新たに行を挿
入して、その図面の図面番号を書き込むとともに、その図面が示すブロックに関する情報を書き入れ
る。
【００５６】読出部及び表示部としての出図進捗状況照会部２４は、オペレータによって出図状況照会指
示が入力された場合には、オペレータによって指定された製番に対応する製番ＭＤ構成表を製番ＭＤ
構成データベース３３から読み出し、ブロック別の遵守率（出図済み図面枚数／予定図面枚数 １００

〔％〕）を算出して、図２３に示すようなブロック別遵守率グラフをディスプレイ７上に表示する。なお、図
２３においては、ＭＤレベルのブロックの遵守率がグラフ化されているが、ＢＬレベルのブロックの遵守
率をグラフ化することもＵレベルのブロックの遵守率をグラフ化することも、可能である。また、出図進
捗状況照会部２４は、オペレータによって更に出図進捗グラフ表示指示が入力された場合には、オペ
レータによってブロック別遵守率グラフ（図２３）内から選択されたブロックについて予定されている各図
面について、それが出図済みであるか（出図済み）、出図予定日を過ぎているのに未出図であるのか
（出図遅れ）、出図予定日まで１０日しかないのに未出図であるのか（出図１０日前）、未出図であるが
出図予定日までまだ１１日以上もあるのか（正常未出図）を、チェックする。そして、チェック結果に応じ
て図面を分類し、分類された件数を夫々色分けした棒グラフ形式で表示する。図２４は、この表示のた
めに用いられるブロック別進捗色分グラフである。図２４によって示されるグラフでは、ＭＤ０１に関して
出図が予定されている１０枚の図面のうち、１枚が出図済みであり、４枚が出図遅れであり、２枚が正
常未出図であり、３枚が出図１０日前であることが、示されている。
【００５７】読出部及び表示部としての製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５は、オペレータによって指定された
製番に対応する製番ＭＤ構成表を製番ＭＤ構成データベース３３から読み出し、オペレータによって指
定された形式にてディスプレイ上に表示する。具体的には、オペレータによってＥＢＭ形式が指定され
た場合には、製番ＭＤ構成表の各行をそのＥＢＭナンバー（子番）によってソートして、ＥＢＭナンバー，
個数，品目番号，予定重量，規格ナンバー，親ブロックコード，自ブロックコードの順で各行の情報並
べた図面明細表（図２５）の形式で、表示を行う。また、オペレータによってＭＢＭのＭＤ構成表（Ａ）の
形式が指定された場合には、図２６に示すように、製番ＭＤ構成表の各行における親ブロックコード及
び自ブロックコードの組合せを手掛かりに、各ブロックの親子関係を導き出してツリー形式で表現す
る。そして、このツリーに含まれる各ブロックの脇に、そのブロックについての品目名称，工程名，予定
重量，予定着手日，予定完了日を表形式で配置する。また、オペレータによってＭＢＭのＭＤ構成表
（Ｂ）の形式が指定された場合には、図２２に示した製番ＭＤ構成表そのままの形式で、表示する。
【００５８】機種別標準中日程検索部２６は、オペレータによって入力された機種名に対応する全ての製
番を製番マスターデータベース３１から読み出すとともに、読み出された製番に基づいて標準中日程
データベース３４内の標準中日程パターンテーブルを検索し、各製番に対応する標準中日程パターン
テーブルに付された製品名を一覧表示する。さらに、これから製造しようとしている個別受注設計生産
品に最も近いものとして、何れかの製品名がオペレータによって選択入力された場合には、機種別標
準中日程検索部２６は、選択された製品名に対応する標準中日程パターンテーブルを標準中日程デ
ータベース３４からダウンロードする。そして、ダウンロードした標準中日程パターンテーブルに基づい
て、その中日程を展開したＭＤ作成フロー図（図２７）を作成して、ディスプレイ７上に表示する。具体的
には、機種別標準日程検索部２６は、標準中日程パターンテーブルに記載された各ブロックのブロック
コード及び品目名称を、そのブロックのチェーンを手掛かりに列方向に並べる。そして各ブロックの予
定着手日及び予定完了日に基づいて、時間（年月日）軸に対応した行方向に、予定着手値から予定
完了日までの期間を示すバー（日程バー）を描く。なお、図２７ではＢＬレベル以上のブロックの中日程
のみを記載したが、実際には、ＴＲレベルのブロックの中日程も表示される。また、各ブロックの日程バ
ーは、更に、「アクティビティパターン」によって特定される作業の詳細（材料の切り出しに何割，溶接に
何割，塗装に何割，…といったパターン）に応じて、複数の期間に分割されて表示される。このようなＭ
Ｄ作成フロー図の表示を行った後にオペレータが登録指示を入力すると、機種別標準日程検索部２６
は、ＭＤ作成フロー図の元になった標準中日程パターンテーブルを、これから作成しようとする個別受
注設計生産品の製番に対応した中日程アクティビティテーブルとして、製番中日程データベースにアッ
プロードする。
【００５９】製番中日程展開部２７は、読出部として、オペレータによって入力された製番に対応する中日
程アクティビティテーブルを製番中日程データベース３５から読み出すとともに、当該製番に対応する
製番ＭＤ構成表を製番ＭＤ構成データベース３３から読み出す。そして、両者を比較して、構成ブロック
同士が一致していない場合には、中日程アクティビティテーブルの行を加除して、製番ＭＤ構成データ
ベース３３の構成ブロックに一致させる。また、中日程アクティビティテーブルと製番ＭＤ構成表の構成
ブロック同士が一致している場合には、製番中日程展開部２７は、表示部として、機種別標準日程検
索部２６がしたのと同様に、製番中日程データベース３５から読み出した中日程アクティビティパターン
テーブルに基づいてＭＤ作成フロー図（図２７）を作成する（但し、日程バーは未記入）。そして、製番Ｍ
Ｄ構成表に記載されている各ブロックの予定重量を中日程アクティビティデータベース３７に格納され
ているリードタイム演算式に代入して、各ブロックの工程に要するリードタイムを算出する。そして、中
日程アクティビティテーブルに記載されている各ブロックのチェーンに基づいて、各ブロックの工程順序
を特定する。そして、各工程に夫々リードタイムを割り当てて、最後のブロックの作業（即ち、装置全体
の組み立て作業）の終了日がオペレータによって指定された納期の直前となるように、ＭＤ作成フロー
図に各ブロックの日程バーを後ろ詰めで配置する。製番中日程展開部２７は、このように配置された日
程バーの長さを、オペレータからの指示が入力された場合には、適宜微調整する。そして、更新部とし
て、各ブロックの日程バーの始点及び終点を、夫々、そのブロックの着手予定日及び完了予定日とし
て決定し、これら各ブロックの着手予定日及び完了予定日を書き込んだ中日程アクティビティテーブル
を中日程アクティビティテーブルにアップロード（上書）するとともに、これら各ブロックの着手予定日及
び完了予定日を製番ＭＤ構成データベース３３内の製番ＭＤ構成表に書き込む。
【００６０】製番中日程実績登録更新部２８は、読出部として、オペレータによって入力された製番に対
応する中日程アクティビティテーブルを製番中日程データベース３５から読み出し、表示部として、製番
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中日程展開部２７と同様に、この中日程アクティビティテーブルに基づいてＭＤ作成フロー図（図２７）を
作成する。そして、更新部として、作業が完了したブロックについては、実績収集データベース３６に収
集された各ブロックについての作業実績（実際の作業完了日及び作業時間）に基づき、その日程バー
を実績バー（実際の作業期間を示す日程バーとは異なる色のバー）に書き換える。このように書き換
えられた実績バーの終点は、次のブロックの日程バーの始点とずれる場合がある。製番中日程実績
登録更新部２８は、オペレータの指示に応じて、以後のブロックの日程バーを適宜調整する。そして、
調整後の日程バー及び実績バーに基づいて中日程アクティビティテーブル中の各ブロックの着手予定
日及び完了予定日を書き換えて、この中日程アクティビティテーブルを製番中日程データベース３５に
アップロードするとともに、これら各ブロックの着手予定日及び完了予定日を製番ＭＤ構成データベー
ス３３内の製番ＭＤ構成表に書き込む。。
【００６１】製番中日程閲覧部２９は、オペレータによって入力された製番に対応する中日程アクティビテ
ィテーブルを製番中日程データベース３５から読み出し、オペレータによって指示された形式でディスプ
レイ７上に表示する。
（図面管理プログラム２０による処理）次に、図面管理プログラム２０を読み込んだＣＰＵ１１による実際
の処理の流れを、図２８乃至図３７のフローチャートに従って説明する。
【００６２】この処理が始まって最初のＳ００１では、ＣＰＵ１１は、ディスプレイ７上にメニュー画面を表示
する。このメニューからは、「ＭＤ構成表新規作成」，「ＭＤ構成表への図面登録」，「出図進捗紹介」，
「ＭＤ構成閲覧」，「中日程アクティビティテーブル新規登録」，「中日程展開」，「実績登録」，及び、「中
日程閲覧」の、各項目を選択することが可能となっている。
【００６３】次のＳ００２では、ＣＰＵ１１は、メニュー画面に表示された何れかの項目がオペレータによっ
て選択されるのを待つ。そして、何れかの項目が選択されると、ＣＰＵ１１は、選択された項目に応じ
て、それ以後の処理を切り替える。即ち、ＣＰＵ１１は、「ＭＤ構成表新規作成」が選択された場合には
処理をＳ１０１に進め、「ＭＤ構成表への図面登録」が選択された場合には処理をＳ２０１に進め、「出図
進捗紹介」が選択された場合には処理をＳ３０１に進め、「ＭＤ構成閲覧」が選択された場合には処理
をＳ４０１に進め、「中日程アクティビティテーブル新規登録」が選択された場合には処理をＳ５０１に進
め、「中日程展開」が選択された場合には処理をＳ６０１に進め、「実績登録」が選択された場合には処
理をＳ７０１に進め、「中日程閲覧」が選択された場合には処理をＳ８０１に進める。
【００６４】Ｓ１０１では、ＣＰＵ１１（機種別標準ＭＤ構成検索部２１）は、オペレータが何れかの機種名を
指定入力して来るのを待つ。
【００６５】何れかの機種名が指定された時に実行されるＳ１０２では、ＣＰＵ１１（機種別標準ＭＤ構成検
索部２１）は、指定された機種名に対応する全ての製番を、製番マスターデータベース３１から読み出
す。
【００６６】次のＳ１０３では、ＣＰＵ１１（機種別標準ＭＤ構成検索部２１）は、Ｓ１０２にて読み出した全て
の製番に基づいて標準ＭＤ構成データベース３２を検索し、各製番に対応付けられている製品名を全
て読み出す。
【００６７】次のＳ１０４では、ＣＰＵ１１（機種別標準ＭＤ構成検索部２１）は、Ｓ１３にて読み出した全ての
製品名をディスプレイ上に一覧表示する。このように一覧表示された製品名は、オペレータによって選
択されることが可能となっている。
【００６８】次のＳ１０５では、ＣＰＵ１１（機種別標準ＭＤ構成検索部２１）は、表示されている何れかの製
品名がオペレータによって選択されるのを待つ。
【００６９】何れかの製品名が選択された時に実行されるＳ１０６では、ＣＰＵ１１（機種別標準ＭＤ構成検
索部２１）は、選択された製品名に対応する標準ＭＤ構成表のダウンロードをオペレータが指示してく
るのを待つ。
【００７０】オペレータがダウンロードを指示した時に実行されるＳ１０７では、ＣＰＵ１１（機種別標準ＭＤ
構成検索部２１）は、Ｓ１０５にて選択された製品名に対応付けられている標準ＭＤ構成表を標準ＭＤ
構成データベース３２からダウンロードする。
【００７１】次のＳ１０８では、ＣＰＵ１１（製番ＭＤ構成生成・登録部２２）は、Ｓ１０７にてダウンロードした
標準ＭＤ構成表をディスプレイ７上に表示する。
【００７２】次のＳ１０９では、ＣＰＵ１１（製番ＭＤ構成生成・登録部２２）は、オペレータからの情報に基づ
いて、ディスプレイ７上に表示されている標準ＭＤ構成表のモジュール構成が、これから製造しようとし
ている個別受注設計生産品のモジュール構成と合致しているか否かを判定する。そして、前者が後者
に合致していない場合には、ＣＰＵ１１（製番ＭＤ構成生成・登録部２２）は、Ｓ１１０において、オペレー
タからの入力を受け付けて、標準ＭＤ構成構成表の行を適宜追加又は削除したり各行に記載された
情報を修正した後に、処理をＳ１０９に戻す。以上のＳ１０９及びＳ１１０のループ処理を繰り返した結
果、ディスプレイ７上に表示されている標準ＭＤ構成表のモジュール構成とこれから製造しようとしてい
る個別受注設計生産品のモジュール構成とが合致した場合には、ＣＰＵ１１（製番ＭＤ構成生成・登録
部２２）は、処理をＳ１０９からＳ１１１に進める。
【００７３】このＳ１１１では、ＣＰＵ１１（製番ＭＤ構成生成・登録部２２）は、その時点でディスプレイ７に表
示されている標準ＭＤ構成表を製番ＭＤ構成表として登録する旨の指示が、オペレータによって入力
されるのを待つ。
【００７４】登録する旨の指示が入力された時に実行されるＳ１１２では、ＣＰＵ１１（製番ＭＤ構成生成・
登録部２２）は、これから作成しようとする個別受注設計生産品の製番に関連付けて、ディスプレイ７に
表示されている標準ＭＤ構成表を製番ＭＤ構成表として製番ＭＤ構成データベース３３にアップロード
する。Ｓ１１２が完了すると、ＣＰＵ１１（製番ＭＤ構成生成・登録部２２）は、処理をＳ００１に戻す。
【００７５】一方、Ｓ２０１では、ＣＰＵ１１（製作図面登録更新部２３）は、出図の登録指示がオペレータに
よって入力されるのを待つ。この出図の登録指示には、出図された図面を管理する製番ＭＤ構成表に
対応した製番，図面番号，その製番ＭＤ合成構成表中における当該図面に対応したブロックのＭＢＭ
コード，当該図面に従って製作されるブロックの品目名称，当該図面に従って製作されるブロックの個
数，当該図面に従って製作されるブロックの予定重量，等の製作図面情報が、付帯情報として含まれ
る。
【００７６】出図の登録指示が入力された場合に実行されるＳ２０２では、ＣＰＵ１１（製作図面登録更新
部２３）は、入力された出図の登録指示から、製作図面情報を取得する。
【００７７】次のＳ２０３では、ＣＰＵ１１（製作図面登録更新部２３）は、Ｓ２０２にて取得した製作図面情報
に含まれる製番に対応する製番ＭＤ構成表を製番ＭＤ構成データベース３３から読み出し、製作図面
情報に含まれる品目名称がこの製番ＭＤ構成表中に含まれる品目名称の何れかに合致するか否か
をチェックする。そして、品目名称が合致しない場合には、Ｓ２０５において、エラー表示又はミスリスト
表示をディスプレイ７上に行う。
【００７８】次のＳ２０６では、ＣＰＵ１１（製作図面登録更新部２３）は、Ｓ２０４において判定された品目名
称不合致が図面ミス（製作図面情報の記載ミス）に因るのか、それとも、製番ＭＤ構成表の行不足に
因るのかを、判定する。そして、図面ミスに因ると判定した場合には、ＣＰＵ１１（製作図面登録更新部２
３）は、Ｓ２０７において、オペレータによる製作図面情報の修正を受付けた後に、処理をＳ２０１に戻
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す。これに対して、行不足に因るとＳ２０６にて判定した場合には、ＣＰＵ１１（製作図面登録更新部２３）
は、Ｓ２０８において、オペレータによる製番ＭＤ構成表に対する行の追加又は修正を受け付けた後
に、処理をＳ２０１に戻す。
【００７９】これに対して、製作図面情報に含まれる品目名称がこの製番ＭＤ構成表中に含まれる品目
名称の何れかに合致するとＳ２０４にて判定した場合には、ＣＰＵ１１（製作図面登録更新部２３）は、Ｓ
２０９にて“ＯＫ”である旨をディスプレイ７上に表示する。
【００８０】次のＳ２１０では、ＣＰＵ１１（製作図面登録更新部２３）は、Ｓ２０２にて取得した製作図面情報
の内容を、その製番に対応する製番ＭＤ構成表に書き込む。Ｓ２１０の完了後、ＣＰＵ１１（製作図面登
録更新部２３）は、処理をＳ００１に戻す。
【００８１】一方、Ｓ３０１では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、オペレータが何れかの機種名を
指定入力して来るのを待つ。
【００８２】オペレータが何れかの機種名を指定した時に実行されるＳ３０２では、ＣＰＵ１１（出図進捗状
況照会部２４）は、その時点での現在年月日の情報を取得する。
【００８３】次のＳ３０３では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、オペレータからの指定入力に基づ
いて、オペレータが出図遵守率グラフの表示を望んでいるのか、それとも出図進捗色分グラフの表示
を望んでいるのかを、判定する。そして、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、出図遵守率グラフの
表示を望んでいると判定した場合には処理をＳ３０４に進め、出図進捗色分グラフの表示を望んでいる
と判定した場合には処理をＳ３０７に進める。
【００８４】Ｓ３０４では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３０１にて指定された製番に対応する
製番ＭＤ構成表を製番ＭＤ構成データベース３３から読み出し、ブロック別に、予定図面枚数及び出図
済みの図面枚数を数える。
【００８５】次のＳ３０５では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３０４にて数えられた予定図面枚
数及び出図済み図面枚数に基づいて、各ブロック毎の出図遵守率を算出する。
【００８６】次のＳ３０６では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３０５にて算出した各ブロック毎の
出図遵守率に基づいて、ブロック別出図遵守率グラフ（図２３）をディスプレイ７上に表示する。Ｓ３０６
が完了すると、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、処理をＳ００１に戻す。
【００８７】一方、Ｓ３０７では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、オペレータによって何れかのブロ
ックが選択されるのを待つ。
【００８８】オペレータによって何れかのブロックが選択された時に実行されるＳ３０８では、ＣＰＵ１１（出
図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３０１にて指定された製番に対応する製番ＭＤ構成表を製番ＭＤ構成デ
ータベース３３から読み出し、この製番ＭＤ構成表におけるＳ３０７にて選択されたブロック及びその下
位に関連られている全てのブロックにおける図面の出図状況を抽出する。
【００８９】次に、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３０８にて抽出した各図面の出図状況を一枚
づつチェックするために、Ｓ３０９乃至Ｓ３１７のループ処理を実行する。このループ処理に入って最初
のＳ３０９では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、未チェックの図面のうちの一枚をチェック対象
として特定して、特定した図面の出図予定日がＳ３０２にて取得した現在年月日よりも先であるか否か
をチェックする。そして、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、出図予定日が現在年月日と同日又は
それ以前である場合には処理をＳ３１０に進め、出図予定日が現在年月日より先である場合には処理
をＳ３１１に進める。
【００９０】Ｓ３１０では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、チェック対象図面が出図済みであるか
未出図であるかをチェックする。そして、そのチェック対象図面が出図済みである場合（図面番号があ
る場合）には、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３１３において、レジスタ“出図済み件数”をイ
ンクリメントする。これに対して、チェック対象図面が未出図（図面番号がない場合）である場合には、Ｃ
ＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３１４において、レジスタ“出図遅れ件数”をインクリメントする。
【００９１】また、Ｓ３１１では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、チェック対象図面が出図済みであ
るか未出図であるかをチェックする。そして、そのチェック対象図面が出図済みである場合には、ＣＰＵ
１１（出図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３１３において、レジスタ“出図済み件数”をインクリメントする。こ
れに対して、チェック対象図面が未出図である場合には、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、処
理をＳ３１２に進める。
【００９２】Ｓ３１２では、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、現在年月日から出図予定日までの日数
（現在面月日よりも出図予定日が過去である場合には負の値をとる）が１０日を越えているか否かをチ
ェックする。そして、現在年月日から出図予定日までの日数が＋１０日を越えている場合には、ＣＰＵ１
１（出図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３１５において、レジスタ“正常未出図件数”をインクリメントする。こ
れに対して、現在年月日から出図予定日までの日数が＋１０日以内である場合には、ＣＰＵ１１（出図
進捗状況照会部２４）は、Ｓ３１６において、レジスタ“出図１０日前件数”をインクリメントする。
【００９３】Ｓ３１３，Ｓ３１４，Ｓ３１５，Ｓ３１６の何れかを完了すると、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）
は、Ｓ３１７において、Ｓ３０８にて出図状況を抽出した図面のうち未チェックのものが残っているか否か
をチェックする。そして、未チェックのものが残っている場合には、次の未チェック図面をチェック対象と
するために、処理をＳ３０９に戻す。これに対して、未チェックのものが残っていない場合には、ＣＰＵ１１
（出図進捗状況照会部２４）は、Ｓ３１８において、レジスタ“出図済み件数”，レジスタ“出図遅れ件
数”，レジスタ“正常未出図件数”，及び、レジスタ“出図１０日前件数”の各値に基づいて、ブロック別
進捗色分けグラフ（図２４）を表示する。Ｓ３１８の完了後、ＣＰＵ１１（出図進捗状況照会部２４）は、処理
をＳ００１に戻す。
【００９４】一方、Ｓ４０１では、ＣＰＵ１１（製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５）は、オペレータによって製番が指
定されるのを待つ。
【００９５】オペレータによって製番が指定された時に実行されるＳ４０２では、ＣＰＵ１１（製番ＭＢＭ・ＥＢ
Ｍ閲覧部２５）は、指定された製番に対応する製番ＭＤ構成表を、製番ＭＤ構成データベース３３から
読み出す。
【００９６】次のＳ４０３では、ＣＰＵ１１（製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５）は、ＭＤ構成出力選択メニューをデ
ィスプレイ７上に表示する。このメニューからは、「ＥＢＭ」，「ＭＤ構成（Ａ）」及び「ＭＤ構成（Ｂ）」の各項
目が選択可能になっている。
【００９７】次のＳ４０４では、ＣＰＵ１１（製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５）は、オペレータによって、何れかの
項目が選択されるのを待つ。そして、「ＥＢＭ」が選択された場合には処理をＳ４０５に進め、「ＭＤ構成
（Ａ）」又は「ＭＤ構成（Ｂ）」が選択された場合には処理をＳ４０７に進める。
【００９８】Ｓ４０５では、ＣＰＵ１１（製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５）は、Ｓ４０２にて読み出した製番ＭＤ構成
表の各行をそのＥＢＭナンバー（子番）に従ってソートする。次のＳ４０６では、Ｓ４０５にてソートされた
各行の各欄をＥＢＭナンバー，個数，品目番号，予定重量，規格ナンバー，親ブロックコード，自ブロッ
クコードの順で並べ替えることにより図面明細表（図２５）を作成し、これをディスプレイ７上に表示す
る。
【００９９】これに対して、Ｓ４０７では、ＣＰＵ１１（製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５）は、オペレータによって
「ＭＤ構成（Ａ）」が選択されたのか「ＭＤ構成（Ｂ）」が選択されたのかをチェックする。そして、「ＭＤ構成
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（Ａ）」が選択された場合には、ＣＰＵ１１（製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５）は、Ｓ４０８において、Ｓ４０２に
て読み出した製番ＭＤ構成表の各行における親ブロックコード及び自ブロックコードの組合せを手掛か
りに、各ブロックの親子関係を導き出してツリー形式（但し、このツリーを構成する各ブロックは相互に
異なる行に配置される）で表現する。次のＳ４０９では、Ｓ４０８にて作成したツリーに含まれる各ブロッ
クが配置された行に、そのブロックについての品目名称，工程名，予定重量，予定着手日，予定完了
日を表形式で配置することによってＭＤ構成表（Ａ）（図２６）を作成し、これをディスプレイ７上に表示す
る。
【０１００】これに対して、Ｓ４１０では、ＣＰＵ１１（製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５）は、Ｓ４０２にて読み出し
た製番ＭＤ構成表の各行を自ブロックコードによってソートする。次のＳ４１１では、Ｓ４１０にてソートさ
れた製番ＭＤ構成表をＭＤ構成表（Ｂ）としてディスプレイ７上に表示する。
【０１０１】Ｓ４０６，Ｓ４０９，Ｓ４１１の何れかを完了すると、ＣＰＵ１１（製番ＭＢＭ・ＥＢＭ閲覧部２５）は、
処理をＳ００１に戻す。
【０１０２】一方、Ｓ５０１では、ＣＰＵ１１（機種別標準中日程検索部２６）は、オペレータが何れかの機種
名を指定入力して来るのを待つ。
【０１０３】何れかの機種名がしてされた時に実行されるＳ５０２では、ＣＰＵ１１（機種別標準中日程検索
部２６）は、指定された機種名に対応する全ての製番を、製番マスターデータベース３１から読み出す。
【０１０４】次のＳ５０３では、ＣＰＵ１１（機種別標準中日程検索部２６）は、Ｓ５０２にて読み出した全ての
製番に基づいて標準中日程データベース３４を検索し、各製番に対応付けられている製品名を全て読
み出す。
【０１０５】次のＳ５０４では、ＣＰＵ１１（機種別標準中日程検索部２６）は、Ｓ５０３にて読み出した全ての
製品名をディスプレイ上に一覧表示する。このように一覧表示された製品名は、オペレータによって選
択されることが可能となっている。
【０１０６】次のＳ５０５では、ＣＰＵ１１（機種別標準中日程検索部２６）は、表示されている何れかの製品
名がオペレータによって選択されるのを待つ。
【０１０７】何れかの製品名が選択された時に実行されるＳ５０６では、ＣＰＵ１１（機種別標準中日程検
索部２６）は、選択された製品名に対応する標準中日程パターンテーブルを標準中日程データベース
３４からダウンロードする。そして、ダウンロードした標準中日程パターンテーブルに基づいて、その中
日程を展開したＭＤ作成フロー図（図２７）を作成する。
【０１０８】次のＳ５０７では、Ｓ５０６にて作成したＭＤ作成フロー図（図２７）をディスプレイ７上に表示す
る。
【０１０９】次のＳ５０８では、ＣＰＵ１１（機種別標準中日程検索部２６）は、ディスプレイに表示した作成フ
ロー図（図２７）の元になった標準中日程パターンテーブルを製番アクティビティテーブルとして登録す
る旨を、オペレータが指示して来るのを待つ。
【０１１０】登録する旨をオペレータが指示した時に実行されるＳ５０９では、ＣＰＵ１１（機種別標準中日
程検索部２６）は、Ｓ５０６にて標準中日程データベース３４からダウンロードした標準中日程パターンテ
ーブルを、これから製造しようとする個別受注設計生産品の製番に関連付けて、製番アクティビティテ
ーブルとして製番中日程データベース３５にアップロードする。Ｓ５０９が完了すると、ＣＰＵ１１（機種別
標準中日程検索部２６）は、処理をＳ００１に戻す。
【０１１１】一方、Ｓ６０１では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、オペレータによって何れかの製番
が指定されるのを待つ。
【０１１２】何れかの製番が指定された時に実行されるＳ６０２では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）
は、指定された製番に対応するＭＤ構成表を、製番ＭＤ構成データベース３３から読み出す。
【０１１３】次のＳ６０３では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、Ｓ６０１にて指定された製番に対応す
る中日程アクティビティテーブルを、製番中日程データベース３５から読み出す。
【０１１４】次のＳ６０４では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、Ｓ６０２にて読み出したＭＤ構成表とＳ
６０３にて読み出した中日程アクティビティテーブルのＭＢＭコード（自ブロックコード）同士を比較して、
中日程アクティビティテーブルのＭＢＭコードがＭＤ構成表の自ブロックコードに対して過不足なく一致
しているか否かをチェックする。そして、過不足があれば、処理をＳ６０７に進める。
【０１１５】このＳ６０７では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、中日程アクティビティテーブルのＭＢ
ＭコードがＭＤ構成表の自ブロックコードに対して不足しているのか、それともＭＤ構成表にないＭＢＭ
コードが中日程アクティビティテーブルに含まれているのかをチェックする。そして、ＭＤ構成表にない
ＭＢＭコードが中日程アクティビティテーブルに含まれている場合には、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部
２７）は、Ｓ６０８において、ＭＤ構成表にないＭＢＭコードの属する行を、中日程アクティビティテーブル
から削除する。このＳ６０８の完了後、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、処理をＳ６０３に戻す。
【０１１６】これに対して、中日程アクティビティテーブルのＭＢＭコードがＭＤ構成表の自ブロックコード
に対して不足している場合には、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、Ｓ６０８において、中日程アクテ
ィビティパターンデータベース３７を検索し、次のＳ６０９において、中日程アクティビティパターンデータ
ベース３７に格納されている全てのアクティビティパターンをディスプレイに表示する。
【０１１７】次のＳ６１０では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、オペレータからの指示に基づいて、
表示されたアクティビティパターンのうち、不足しているブロックの工程に合致したアクティビティパター
ンがあるか否かを特定する。そして、合致したアクティビティパターンがあった場合には、Ｓ６１１におい
て、オペレータによるアクティビティパターンの選択入力を受け付けた後に、処理をＳ６１２に進める。こ
れに対して、不足しているブロックの工程に合致したアクティビティパターンがない場合には、ＣＰＵ１１
（製番中日程展開部２７）は、Ｓ６１３において、オペレータによる独自のアクティビティパターンの入力
を受け付けた後に、処理をＳ６１２に進める。Ｓ６１２では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、中日
程アクティビティテーブルに１行追加して、不足しているＭＢＭコード，製番ＭＤ構成表における対応す
る行から読み出した予定重量，及び、Ｓ６１１にて選択されたアクティビティパターン又はＳ６１３にて入
力された独自のアクティビティパターンを書き込む。Ｓ６１２が終了すると、ＣＰＵ１１（製番中日程展開
部２７）は、処理をＳ６０３に戻す。
【０１１８】以上に説明したＳ６０３乃至Ｓ６１３のループ処理を繰り返した結果、中日程アクティビティテー
ブルのＭＢＭコードがＭＤ構成表の自ブロックコードに対して過不足なく一致したとＳ６０６にて判定した
場合には、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、処理をＳ６０６からＳ６１４に進める。このＳ６１４では、
ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、これから製造しようとしている個別受注設計生産品の指定納期
がオペレータによってセットされるのを待つ。
【０１１９】指定納期がセットされた時に実行されるＳ６１５では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、Ｓ
６０２にて読み出した製番ＭＤ構成表に記載されている各ブロックの予定重量を抽出する。
【０１２０】次のＳ６１６では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、各ブロック毎に、Ｓ６０３にて読み出し
た中日程アクティビティテーブルからそのブロックに対応するアクティビティパターンを読み出す。そし
て、読み出したアクティビティパターンに対応するリードタイム演算式を中日程アクティビティパターンデ
ータベース３７から読み出す。そして、Ｓ６１５にて抽出した予定重量をそのリードタイム演算式に代入
して、リードタイムを算出する。
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【０１２１】次のＳ６１７では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、中日程アクティビティテーブルに基づ
いてＭＤ作成フロー図をディスプレイ７上に表示するとともに、この中日程アクティビティテーブルに記
載されている各ブロックの「チェーン」に基づいて、各ブロックの工程順序を特定する。そして、各フロッ
クの工程に夫々Ｓ６１６にて算出したリードタイムを割り当てて、最後のブロックの作業の終了日がオペ
レータによって指定された納期の直前となるように、ＭＤ作成フロー図に各ブロックの日程バーを後ろ
詰めで配置して描画する。
【０１２２】次のＳ６１８では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、オペレータによる指示に従って、ＭＤ
作成フロー図上に描画されている日程バーの微調整が必要であるか否かをチェックする。そして、微
調整が不要な場合は処理をそのままＳ６２０に進め、微調整が必要な場合にはＳ６１９においてオペレ
ータによる日程バーの微調整を受け付けた後に処理をＳ６２０に進める。
【０１２３】Ｓ６２０では、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、オペレータによる製番中日程登録指示を
待つ。
【０１２４】オペレータによって製番中日程登録が指示された場合に実行されるＳ６２１では、ＣＰＵ１１
（製番中日程展開部２７）は、ＭＤ作成フロー図上に描かれている各ブロックの日程バーの始点及び終
点を、夫々、そのブロックの着手予定日及び完了予定日として決定し、これら各ブロックの着手予定日
及び完了予定日を書き込んだ中日程アクティビティテーブルを製番中日程データベース３５にアップロ
ード（上書）するとともに、これら各ブロックの着手予定日及び完了予定日を製番ＭＤ構成データベース
３３内の製番ＭＤ構成表に書き込む。Ｓ６２１の完了後、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、処理をＳ
００１に戻す。
【０１２５】一方、Ｓ７０１では、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、オペレータによって何れ
かの製番が指定されるのを待つ。
【０１２６】何れかの製番が指定された時に実行されるＳ７０２では、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更
新部２８）は、Ｓ７０１にて指定された製番に対応する中日程アクティビティテーブルを、製番中日程デ
ータベース３５から読み出す。
【０１２７】次のＳ７０３では、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、Ｓ７０２にて読み出した中日
程アクティビティテーブルに基づいて、ＭＤ作成フロー図を作成して、これをディスプレイ７上に表示す
る。
【０１２８】次のＳ７０４では、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、実績収集データベース３６
を参照して、作業が完了したブロックがあるか否かをチェックする。そして、未だ作業が終了したブロッ
クがなければ、ＣＰＵ１１（製番中日程展開部２７）は、処理をそのままＳ７０６に進める。これに対して、
作業が完了したブロックがある場合には、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、Ｓ７０５にお
いて、実績収集データベース３６に収集された各ブロックについての作業実績（実際の作業完了日及
び作業時間）に基づて、作業が完了したブロックについての日程バーを実績バーに書き換えた後に、
処理をＳ７０６に進める。
【０１２９】Ｓ７０６では、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、作業中又は未着手のブロックに
ついての日程バーを変更する必要があるか否かを、オペレータからの指示に基づいて判断する。そし
て、日程バーの変更が必要ない場合には、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、処理をそ
のままＳ７０８に進める。これに対して、日程バーの変更が必要な場合には、ＣＰＵ１１（製番中日程実
績登録更新部２８）は、Ｓ７０７において、オペレータの指示に応じてＭＤ作成フロー図上の日程バーを
適宜調整した後に、処理をＳ７０８に進める。
【０１３０】Ｓ７０８では、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、その時点でＭＤ作成フロー図上
に描かれている実績バー及び日程バーの起点及び終点を、夫々、対応するブロックの着手予定日（着
手日）及び完了予定日（完了日）として決定する。そして、このようにして決定した各ブロックの着手予
定日（着手日）及び完了予定日（完了日）を上書した中日程アクティビティテーブルを製番中日程デー
タベース３５にアップロード（上書）するとともに、これら各ブロックの着手予定日（着手日）及び完了予
定日（完了日）を製番ＭＤ構成データベース３３内の製番ＭＤ構成表に書き込む。Ｓ７０８の完了後、Ｃ
ＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、処理をＳ００１に戻す。
【０１３１】一方、Ｓ８０１では、ＣＰＵ１１（製番中日程閲覧部２９）は、オペレータによって一又は複数の
製番が指定されるのを待つ。
【０１３２】オペレータによって製番が指定された時に実行されるＳ８０２では、ＣＰＵ１１（製番中日程閲
覧部２９）は、閲覧メニューをディスプレイ７上に表示する。このメニューからは、「製番指定」及び「複数
製番指定」の各項目が選択可能になっている。
【０１３３】次のＳ８０３では、ＣＰＵ１１（製番中日程閲覧部２９）は、オペレータによって、何れかの項目
が選択されるのを待つ。そして、「製番指定」が選択された場合には処理をＳ８０４に進め、「複数製番
指定」が選択された場合には処理をＳ８０６に進める。
【０１３４】Ｓ８０４では、ＣＰＵ１１（製番中日程閲覧部２９）は、Ｓ８０１にて指定された製番に対応する中
日程アクティビティテーブルを製番中日程データベース３５から読み出す。そして、ＣＰＵ１１（製番中日
程閲覧部２９）は、次のＳ８０５において、Ｓ８０４にて抽出した中日程アクティビティテーブルに基づいた
ＭＤ作成フロー図を作成して、これをディスプレイ７に表示する。
【０１３５】これに対して、「複数製番指定」が選択されたとＳ８０３にて判定した場合には、ＣＰＵ１１（製番
中日程実績登録更新部２８）は、Ｓ８０６において、Ｓ８０１にて指定された複数の製番に対応する全て
の中日程アクティビティテーブルを製番中日程データベース３５から読み出す。
【０１３６】次のＳ８０７では、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、オペレータからの指示に従
って、複数の中日程を職場別に表示するか否かをチェックする。そして、職場別に表示する場合には、
ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、Ｓ８０９において、オペレータによって指定された職場
に関する情報を各中日程アクティビティテーブルから抽出し、次のＳ８１０において、Ｓ８０９にて抽出し
た情報に基づいて中日程（ＭＤ作成フロー図）をディスプレイ７上に表示する。これに対して、職場別に
表示しない場合には、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、Ｓ８０８において、Ｓ８０６にて抽
出した各中日程アクティビティテーブルのサマリーをディスプレイ７上に表示する。
【０１３７】Ｓ８０５，Ｓ８０８，Ｓ８１０を完了すると、ＣＰＵ１１（製番中日程実績登録更新部２８）は、処理を
Ｓ００１に戻す。
【０１３８】
【発明の効果】以上のように構成された本発明の図面管理システムによると、モジュール工法を実施
するのに必要な各部品図及び各組立図の出図管理を行うことができる。その結果、仕掛かりの部品
の発生が抑えられ、従来の工法と比較して、同じ物を製作する場合であっても全体としての作業時間
を短縮することができる。さらに、請求項２記載の図面管理システムによると、各図が表す作業行程と
作業スケジュールとを関連付ける情報を各図に対応させることができるので、作業手順を明らかにす
ることができる。よって、無駄な作業の発生を極力抑えらて、全体としての作業時間が更に短縮され
る。
【０１３９】
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【出願人】

【出願日】

【代理人】

【公開番号】

【公開日】

【出願番号】

修理業務の専用システム

在庫なら

在庫管理システムなら・・

機械設備多数の稼動管理

【識別番号】０００００２１０７
【氏名又は名称】住友重機械工業株式会社

平成１１年１月２９日（１９９９．１．２９）

【識別番号】１０００９８２３５
【弁理士】
【氏名又は名称】金井 英幸

特開２０００－２２２４４３（Ｐ２０００－２２２４４３Ａ）

平成１２年８月１１日（２０００．８．１１）

特願平１１－２３２２４

運転日報 機構部品 工程表 製造

受付から作業報告まで全工程を管理システムで効率化とコスト削
減を提案

あらゆるカテゴリの人気サイトをカンタン徹底比較できる、話題の
ナビ

ネットが繋がれば、即スタート！月々 円で在庫管理が実現。

生産管理を予備線等の省配線で実現 本の配線で 台の稼動
管理が可能
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