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「「「「「「「「MASMAS--11」対象モデル」対象モデル」対象モデル」対象モデル」対象モデル」対象モデル」対象モデル」対象モデル

■食品製造業向けに生産管理プロトタイプ・フレームワーク（構築手法プログラムの雛形）と現場作業支援システムを提供

○ パッケージの押し付けでは無く、お客様の常に改善される現場業務に合わせたシステム構築を行います。

○ 機械設備（ＰＬＣ）との連動が必要な現場作業支援（事故防止、トレーサビリティ、ペーパーレス、）システムを取り込んでいます。

・何故「プロトタイプ・フレームワーク」（構築手法とプログラムの雛形）なのか、

食品工場は、同じ製品を製造していても、工場によって生産工程が異なることが多くあり、また作業員の手が入る業態です。

その場合パッケージとして完成されたシステムをベースにすると、返って使い難く、導入費用、保守費用が多く掛かる場合が

多くあります。

弊社は独自の「調査・分析及び要件定義手法」と今まで「開発された多くのプログラムの雛形」を「MAS-1・プロトタイプ」システム

として、お客様にご提供し、各工場毎の生産工程に合わせたシステムを作り上げ、必ず稼動させることを大前提としています。

・今までは別々に導入する事が多かった現場作業支援システム機能を取り込み、同時に導入が出来ます。これにより生産現場の

リアルタイム化が大きく進み、工場全体のシステム化が行ない易くなります。また、生産情報を全社に発信し易くなります。

■対象モデル

年商２０億円～１０００億円規模の食品製造業の計画生産品と受注生産品（日配加工食品）

業種 ・菓子、冷凍食品、健康食品、調味料、清涼飲料水

・惣菜業、食肉加工、水産加工、牛乳・乳製品、パン

・和菓子、洋菓子．．．など
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「「「「「「「「MASMAS--11」機能の特徴」機能の特徴」機能の特徴」機能の特徴」機能の特徴」機能の特徴」機能の特徴」機能の特徴

（１）トレーサビリテｲ（ロット追跡）の実現

・製品に投入された原材料、資材、中間品の特定(正展開)

・投入された原材料、資材、中間品から生産された製品の特定(逆展開)

・指定された日付、設備で生産された中間品、製品の特定

・製品の一次納品先までをトレース

＊標準作業を行えばトレーサビリティが出来ているシステムとする

(２)日配型加工食品に適応した生産指示

・顧客の受注便に対応した製造指示(複数回/日の製造指示書の発行)

・予測値による製造支持

（３)生産時点（リアルタイム）における実績収集(POP：Point Of Product)

・二次元コード（ＱＲ等）、ハンディターミナル、タッチパネルＰＣ、携帯ラベラー

にＬＡＮ回線等を活用した実績収集

・生産時点でのミス防止に対応

・生産情報のリアルタイム化

・ペーパーレス化の実現
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「「「「「「「「MASMAS--11」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入(1)(1)

・基本的に下記の３フェーズで問題の洗出しからシステムの導入、効果測定・評価までを行い、システムの定番化を図ります。

・標準的なシステム導入期間は、第１フェーズ、第２フェーズ合わせて平均的に９ヶ月と見込まれます。

・当社では全フェーズにわたって、お客様をサポートいたします。

〈３カ月〉 〈６カ月〉

第３フェーズ

診断 計画 設計 実行 導入 評価

●目標の明確化 ●プロジェクトの定義 ●ビジネスプロセス ●業務改善の推進 ●ビジネスプロセス ●業務改善の効果

　設計 の確認 　測定と評価

●業務診断 ●プロジェクト計画の作成●システム機能設計 ●パラメータの設定

（含アドオン機能） ●システムの移行 ●導入システムの

●問題の洗出し 　・業務改善計画 ●アドオン機能作成 　効果測定と評価

と分析 　・ｼｽﾃﾑ化計画 ●システム環境設定 ●運用テスト （*必要ならば更なる

●チューニング 　改善計画の検討）

●業務改善策の作成 ●マニュアルの作成

とｼｽﾃﾑ化範囲の選定 ●システムテスト

●ユーザー研修

第１フェーズ 第２フェーズ

作

業

項

目
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「「「「「「「「MASMAS--11」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入」システム導入(2)(2)

●業務診断は経営管理上の問題点／課題等を、総合的かつ迅速に洗い出す為に、「販売管理」、「生産管理」、「物流管理」、

「利益管理」のチェックポイント等について実施します。
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「「「「「「「「MASMAS--11」機能展開図」機能展開図」機能展開図」機能展開図」機能展開図」機能展開図」機能展開図」機能展開図
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「「「「「「「「MASMAS--11」業務フロー」業務フロー」業務フロー」業務フロー」業務フロー」業務フロー」業務フロー」業務フロー
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１．計画生産品、受注生産品（日配型）に対応する。１．計画生産品、受注生産品（日配型）に対応する。１．計画生産品、受注生産品（日配型）に対応する。１．計画生産品、受注生産品（日配型）に対応する。

２．製品計画から構成工順展開で、順次前工程へと一連の計画を自動立案２．製品計画から構成工順展開で、順次前工程へと一連の計画を自動立案２．製品計画から構成工順展開で、順次前工程へと一連の計画を自動立案２．製品計画から構成工順展開で、順次前工程へと一連の計画を自動立案

する。する。する。する。

３．中間品の在庫状況、引当数を基に生産数量を算出し、生産ロット数に３．中間品の在庫状況、引当数を基に生産数量を算出し、生産ロット数に３．中間品の在庫状況、引当数を基に生産数量を算出し、生産ロット数に３．中間品の在庫状況、引当数を基に生産数量を算出し、生産ロット数に

まるめる。まるめる。まるめる。まるめる。

４．受注生産品については、前もって予測データで仕込計画、指示を行い４．受注生産品については、前もって予測データで仕込計画、指示を行い４．受注生産品については、前もって予測データで仕込計画、指示を行い４．受注生産品については、前もって予測データで仕込計画、指示を行い

確定受注で製品仕上げ指示をおこなう。確定受注で製品仕上げ指示をおこなう。確定受注で製品仕上げ指示をおこなう。確定受注で製品仕上げ指示をおこなう。

生産計画機能のポイン生産計画機能のポイン生産計画機能のポイン生産計画機能のポイン生産計画機能のポイン生産計画機能のポイン生産計画機能のポイン生産計画機能のポイン

トトトトトトトト
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生産計画生産計画生産計画生産計画

調整調整調整調整

生産計画入力生産計画入力生産計画入力生産計画入力

（製品）（製品）（製品）（製品）

生産実績入力より生産実績入力より生産実績入力より生産実績入力より

受注入力受注入力受注入力受注入力

製造残照会製造残照会製造残照会製造残照会

簡易予測簡易予測簡易予測簡易予測

得意先得意先得意先得意先

EOS発注発注発注発注

生産ｺﾝﾄﾛｰﾙｾﾝﾀｰ生産ｺﾝﾄﾛｰﾙｾﾝﾀｰ生産ｺﾝﾄﾛｰﾙｾﾝﾀｰ生産ｺﾝﾄﾛｰﾙｾﾝﾀｰ

MRP展開展開展開展開

生産計画表生産計画表生産計画表生産計画表

（工程別）（工程別）（工程別）（工程別）

・推定在庫照会へ・推定在庫照会へ・推定在庫照会へ・推定在庫照会へ

・発注計画立案へ・発注計画立案へ・発注計画立案へ・発注計画立案へ

・出庫指示へ・出庫指示へ・出庫指示へ・出庫指示へ

・製造指示書発行へ・製造指示書発行へ・製造指示書発行へ・製造指示書発行へ

・納品書・送り状発行へ・納品書・送り状発行へ・納品書・送り状発行へ・納品書・送り状発行へ

・ﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄ発行へ・ﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄ発行へ・ﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄ発行へ・ﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄ発行へ

生産管理部門生産管理部門生産管理部門生産管理部門

生産計画生産計画生産計画生産計画生産計画生産計画生産計画生産計画 機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図
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生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能 画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ
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東京第一工場

麺帯仕込工程

2004年09月10日 ～ 2004年09月19日

20000004 うどん麺帯（太麺） 生産計画数 5 5 7

基準在庫数： 35kg 入庫予定数 170 170

生産単位　： 釜 引当数 55 60 75 75 90 65

ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ 　： 1 日 推定在庫数 120 65 175 175 100 195 105 40

20000018 うどん麺帯（細麺） 生産計画数 10 10

基準在庫数： 50kg 入庫予定数 350 350

生産単位　： 釜 引当数 110 130 120 100 150 120

ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ 　： 1 日 推定在庫数 250 140 360 360 240 140 340 220

20001001 ラーメン麺帯（太麺） 生産計画数 7 7 3 3 5 5 5

基準在庫数： 0kg 入庫予定数 175 245 245 105 105 175 175

生産単位　： 釜 引当数 175 245 245 105 105 175 175

ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ 　： 1 日 推定在庫数 0 0 0 0 0 0 0 0

20001002 ラーメン麺帯（細麺） 生産計画数 6 6 3 3 5 5 5

基準在庫数： 0kg 入庫予定数 175 210 210 105 105 175 175

生産単位　： 釜 引当数 175 245 245 105 105 175 175

ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ 　： 1 日 推定在庫数 0 0 0 0 0 0 0 0

期　　間：

9/10

工場区分：

9/169/159/149/13

01

工　　程： 01

9/129/11

(土) (日)

生　産　計　画　表（工程別）生　産　計　画　表（工程別）生　産　計　画　表（工程別）生　産　計　画　表（工程別）

(月) (火) (水) (木)品　目　情　報 (金)

計画在庫品目については、未来日付の計画在庫品目については、未来日付の計画在庫品目については、未来日付の計画在庫品目については、未来日付の

有効在庫を計算し、安全在庫数量、有効在庫を計算し、安全在庫数量、有効在庫を計算し、安全在庫数量、有効在庫を計算し、安全在庫数量、

生産ロット数量を勘案して自動立案する。生産ロット数量を勘案して自動立案する。生産ロット数量を勘案して自動立案する。生産ロット数量を勘案して自動立案する。

計画在庫品計画在庫品計画在庫品計画在庫品

非在庫品非在庫品非在庫品非在庫品

生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能生産計画機能 帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ
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１．量販店、コンビニ等の出荷便に対応した製造指示（複数生産１．量販店、コンビニ等の出荷便に対応した製造指示（複数生産１．量販店、コンビニ等の出荷便に対応した製造指示（複数生産１．量販店、コンビニ等の出荷便に対応した製造指示（複数生産/日）の作成日）の作成日）の作成日）の作成

をおこなう。をおこなう。をおこなう。をおこなう。

２．製造指示の段階で出来高の現品票を事前に発行しておき、出来高品に２．製造指示の段階で出来高の現品票を事前に発行しておき、出来高品に２．製造指示の段階で出来高の現品票を事前に発行しておき、出来高品に２．製造指示の段階で出来高の現品票を事前に発行しておき、出来高品に

貼り付けて情物一致を図る。貼り付けて情物一致を図る。貼り付けて情物一致を図る。貼り付けて情物一致を図る。

３．二次元コードとハンデイターミナルを活用し、現場での実績収集を可能３．二次元コードとハンデイターミナルを活用し、現場での実績収集を可能３．二次元コードとハンデイターミナルを活用し、現場での実績収集を可能３．二次元コードとハンデイターミナルを活用し、現場での実績収集を可能

とする。とする。とする。とする。

（製造実績情報）（製造実績情報）（製造実績情報）（製造実績情報）

出来高実績、投入実績、着手出来高実績、投入実績、着手出来高実績、投入実績、着手出来高実績、投入実績、着手/完了時刻、中断時間、生産ライン、完了時刻、中断時間、生産ライン、完了時刻、中断時間、生産ライン、完了時刻、中断時間、生産ライン、

投入人員、投入人員、投入人員、投入人員、投入ロット番号投入ロット番号投入ロット番号投入ロット番号

４．投入品目に貼られた現品票の現品番号（ロット番号）によりロット追跡４．投入品目に貼られた現品票の現品番号（ロット番号）によりロット追跡４．投入品目に貼られた現品票の現品番号（ロット番号）によりロット追跡４．投入品目に貼られた現品票の現品番号（ロット番号）によりロット追跡

（トレーサビリティ）に対応する。（トレーサビリティ）に対応する。（トレーサビリティ）に対応する。（トレーサビリティ）に対応する。

５．出来高の自動収集はオプションで対応する５．出来高の自動収集はオプションで対応する５．出来高の自動収集はオプションで対応する５．出来高の自動収集はオプションで対応する。

生産管理機能のポイント生産管理機能のポイント生産管理機能のポイント生産管理機能のポイント生産管理機能のポイント生産管理機能のポイント生産管理機能のポイント生産管理機能のポイント
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製造指示書発行製造指示書発行製造指示書発行製造指示書発行

現品票現品票現品票現品票

（出来高）（出来高）（出来高）（出来高）

投入材料投入材料投入材料投入材料

POP生産実績生産実績生産実績生産実績

現品票発行現品票発行現品票発行現品票発行

「工程「工程「工程「工程A倉庫」倉庫」倉庫」倉庫」

中間品中間品中間品中間品

製造指示書製造指示書製造指示書製造指示書

（工程（工程（工程（工程A））））

生産実績入力生産実績入力生産実績入力生産実績入力

生産実績表生産実績表生産実績表生産実績表

製造指示書発行製造指示書発行製造指示書発行製造指示書発行

現品票現品票現品票現品票

（出来高）（出来高）（出来高）（出来高）

投入材料投入材料投入材料投入材料

POP生産実績生産実績生産実績生産実績

現品票発行現品票発行現品票発行現品票発行

「工程「工程「工程「工程B倉庫」倉庫」倉庫」倉庫」

製造指示書製造指示書製造指示書製造指示書

（工程（工程（工程（工程B））））

生産実績入力生産実績入力生産実績入力生産実績入力

生産実績表生産実績表生産実績表生産実績表

製品在庫製品在庫製品在庫製品在庫

【【【【工程工程工程工程A】】】】 【【【【工程工程工程工程B】】】】

MRP展開より展開より展開より展開より

製造残照会へ製造残照会へ製造残照会へ製造残照会へ

製造部門製造部門製造部門製造部門

生産管理生産管理生産管理生産管理生産管理生産管理生産管理生産管理 機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図
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情報サービスカンパニー

ＱＲコード、ＩＣタグを活用した実績収集の概要ＱＲコード、ＩＣタグを活用した実績収集の概要ＱＲコード、ＩＣタグを活用した実績収集の概要ＱＲコード、ＩＣタグを活用した実績収集の概要ＱＲコード、ＩＣタグを活用した実績収集の概要ＱＲコード、ＩＣタグを活用した実績収集の概要ＱＲコード、ＩＣタグを活用した実績収集の概要ＱＲコード、ＩＣタグを活用した実績収集の概要
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情報サービスカンパニー

Ｍａｘ１０品目Ｍａｘ１０品目Ｍａｘ１０品目Ｍａｘ１０品目

生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能 帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ

データ内容データ内容データ内容データ内容 ；；；； ＜ｍｉｎ１５＜ｍｉｎ１５＜ｍｉｎ１５＜ｍｉｎ１５mm角＞角＞角＞角＞

製造指示番号製造指示番号製造指示番号製造指示番号

出来高品目コード出来高品目コード出来高品目コード出来高品目コード

製造指示数量製造指示数量製造指示数量製造指示数量

投入品目コード投入品目コード投入品目コード投入品目コード

投入指示数量投入指示数量投入指示数量投入指示数量

投入順序投入順序投入順序投入順序
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情報サービスカンパニー

【【【【中間品中間品中間品中間品】】】】 【【【【製製製製 品品品品】】】】

データ内容データ内容データ内容データ内容 ；；；；

品目コード品目コード品目コード品目コード

ロット番号ロット番号ロット番号ロット番号

賞味期限賞味期限賞味期限賞味期限

データ内容データ内容データ内容データ内容 ；；；；

品目コード品目コード品目コード品目コード

ロット番号ロット番号ロット番号ロット番号

有効期限有効期限有効期限有効期限

生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能生産管理機能 帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ帳票イメージ
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情報サービスカンパニー

１．生産指示に基づいた出庫指示をする。１．生産指示に基づいた出庫指示をする。１．生産指示に基づいた出庫指示をする。１．生産指示に基づいた出庫指示をする。

２．出庫指示は、出庫単位でまるめ処理をする。２．出庫指示は、出庫単位でまるめ処理をする。２．出庫指示は、出庫単位でまるめ処理をする。２．出庫指示は、出庫単位でまるめ処理をする。

（生産単位、出庫単位、在庫単位で管理）（生産単位、出庫単位、在庫単位で管理）（生産単位、出庫単位、在庫単位で管理）（生産単位、出庫単位、在庫単位で管理）

３．出庫指示書には、ＱＲコードを印字し、現品と数量の出庫３．出庫指示書には、ＱＲコードを印字し、現品と数量の出庫３．出庫指示書には、ＱＲコードを印字し、現品と数量の出庫３．出庫指示書には、ＱＲコードを印字し、現品と数量の出庫

ミス防止を図る。ミス防止を図る。ミス防止を図る。ミス防止を図る。

４．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した現場での実績入力４．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した現場での実績入力４．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した現場での実績入力４．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した現場での実績入力

が可能である。が可能である。が可能である。が可能である。

出庫管理機能のポイント出庫管理機能のポイント出庫管理機能のポイント出庫管理機能のポイント出庫管理機能のポイント出庫管理機能のポイント出庫管理機能のポイント出庫管理機能のポイント
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情報サービスカンパニー

18

１．生産計画との連動で原材料・資材の必要量を把握し、発注計画１．生産計画との連動で原材料・資材の必要量を把握し、発注計画１．生産計画との連動で原材料・資材の必要量を把握し、発注計画１．生産計画との連動で原材料・資材の必要量を把握し、発注計画

を自動立案する。を自動立案する。を自動立案する。を自動立案する。

（仕入先毎に登録された、発注単位、発注ロット数、納入リード（仕入先毎に登録された、発注単位、発注ロット数、納入リード（仕入先毎に登録された、発注単位、発注ロット数、納入リード（仕入先毎に登録された、発注単位、発注ロット数、納入リード

タイムを基に立案）タイムを基に立案）タイムを基に立案）タイムを基に立案）

２．有効在庫を計算し、安全在庫切れが起こらないよう発注単位に２．有効在庫を計算し、安全在庫切れが起こらないよう発注単位に２．有効在庫を計算し、安全在庫切れが起こらないよう発注単位に２．有効在庫を計算し、安全在庫切れが起こらないよう発注単位に

まとめて手配情報を作成する。まとめて手配情報を作成する。まとめて手配情報を作成する。まとめて手配情報を作成する。

３．外注加工の対象品目は、外注製造依頼、原材料・資材の支給品３．外注加工の対象品目は、外注製造依頼、原材料・資材の支給品３．外注加工の対象品目は、外注製造依頼、原材料・資材の支給品３．外注加工の対象品目は、外注製造依頼、原材料・資材の支給品

情報を作成する。情報を作成する。情報を作成する。情報を作成する。

４．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した入荷検品処理を行う。４．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した入荷検品処理を行う。４．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した入荷検品処理を行う。４．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した入荷検品処理を行う。

５．入荷検品時に現品票を貼り付け情物一致を図る。５．入荷検品時に現品票を貼り付け情物一致を図る。５．入荷検品時に現品票を貼り付け情物一致を図る。５．入荷検品時に現品票を貼り付け情物一致を図る。

発注管理機能のポイント発注管理機能のポイント発注管理機能のポイント発注管理機能のポイント発注管理機能のポイント発注管理機能のポイント発注管理機能のポイント発注管理機能のポイント
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情報サービスカンパニー

発注計画立案発注計画立案発注計画立案発注計画立案

MRP展開より展開より展開より展開より

MRP展開より展開より展開より展開より

推定在庫照会推定在庫照会推定在庫照会推定在庫照会

発注残照会発注残照会発注残照会発注残照会

注文書発行注文書発行注文書発行注文書発行
入入入入

荷荷荷荷

予予予予

定定定定

表表表表

へへへへ

入荷入力より入荷入力より入荷入力より入荷入力より

発注計画表発注計画表発注計画表発注計画表

発注計画入力・訂正発注計画入力・訂正発注計画入力・訂正発注計画入力・訂正

発注入力発注入力発注入力発注入力

注文書注文書注文書注文書

仕入先へ仕入先へ仕入先へ仕入先へ

発発発発 注注注注 部部部部 門門門門

発注管理発注管理発注管理発注管理発注管理発注管理発注管理発注管理 機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図機能構成図
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情報サービスカンパニー

生産計画データのＭＲＰ展開で、原材料･資材生産計画データのＭＲＰ展開で、原材料･資材生産計画データのＭＲＰ展開で、原材料･資材生産計画データのＭＲＰ展開で、原材料･資材

の必要量が算出する。の必要量が算出する。の必要量が算出する。の必要量が算出する。

原材料･資材の推定在庫量を計算して最適な原材料･資材の推定在庫量を計算して最適な原材料･資材の推定在庫量を計算して最適な原材料･資材の推定在庫量を計算して最適な

発注予定数量を自動算出する。発注予定数量を自動算出する。発注予定数量を自動算出する。発注予定数量を自動算出する。

発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能 帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー

ジジジジジジジジ
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情報サービスカンパニー

指定された未来日付での推定在庫数量指定された未来日付での推定在庫数量指定された未来日付での推定在庫数量指定された未来日付での推定在庫数量

を計算して一覧表示する。を計算して一覧表示する。を計算して一覧表示する。を計算して一覧表示する。

この期間内に安全在庫数量を割る品目この期間内に安全在庫数量を割る品目この期間内に安全在庫数量を割る品目この期間内に安全在庫数量を割る品目

については警告表示をする。については警告表示をする。については警告表示をする。については警告表示をする。

一覧表示された品目をクリックする事で一覧表示された品目をクリックする事で一覧表示された品目をクリックする事で一覧表示された品目をクリックする事で

日別の推定受払を表示する。日別の推定受払を表示する。日別の推定受払を表示する。日別の推定受払を表示する。

発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能 画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー

ジジジジジジジジ
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情報サービスカンパニー

データ内容データ内容データ内容データ内容 ；；；；

発注番号発注番号発注番号発注番号

品目コード品目コード品目コード品目コード

発注数量発注数量発注数量発注数量

発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能発注管理機能 帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー

ジジジジジジジジ
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情報サービスカンパニー

１．品目別・得意先別および得意先別・品目別ピッキングリストには、１．品目別・得意先別および得意先別・品目別ピッキングリストには、１．品目別・得意先別および得意先別・品目別ピッキングリストには、１．品目別・得意先別および得意先別・品目別ピッキングリストには、

ＱＲコードを印字し、誤配の防止を図る。ＱＲコードを印字し、誤配の防止を図る。ＱＲコードを印字し、誤配の防止を図る。ＱＲコードを印字し、誤配の防止を図る。

２．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した出荷作業で、納入先２．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した出荷作業で、納入先２．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した出荷作業で、納入先２．ＱＲコードとハンデイターミナルを活用した出荷作業で、納入先

へのへのへのへのロット追跡（ﾄﾚｰｻﾋﾞﾘﾃｲ）を実現する。ロット追跡（ﾄﾚｰｻﾋﾞﾘﾃｲ）を実現する。ロット追跡（ﾄﾚｰｻﾋﾞﾘﾃｲ）を実現する。ロット追跡（ﾄﾚｰｻﾋﾞﾘﾃｲ）を実現する。

３．定貫、不定貫品への対応が可能である。３．定貫、不定貫品への対応が可能である。３．定貫、不定貫品への対応が可能である。３．定貫、不定貫品への対応が可能である。

４．値付機、仕分機との連動はオプションで対応する。４．値付機、仕分機との連動はオプションで対応する。４．値付機、仕分機との連動はオプションで対応する。４．値付機、仕分機との連動はオプションで対応する。

出荷管理機能のポイント出荷管理機能のポイント出荷管理機能のポイント出荷管理機能のポイント出荷管理機能のポイント出荷管理機能のポイント出荷管理機能のポイント出荷管理機能のポイント



24

情報サービスカンパニー

受注入力より受注入力より受注入力より受注入力より

ﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄ

発行発行発行発行

得意先・品目別得意先・品目別得意先・品目別得意先・品目別

ピッキングリストピッキングリストピッキングリストピッキングリスト

品目別品目別品目別品目別

ピッキングリストピッキングリストピッキングリストピッキングリスト

製品在庫製品在庫製品在庫製品在庫

製造部門最終工程より製造部門最終工程より製造部門最終工程より製造部門最終工程より

POP出荷実績出荷実績出荷実績出荷実績

出荷管理部門出荷管理部門出荷管理部門出荷管理部門

出荷実績入力（訂正）出荷実績入力（訂正）出荷実績入力（訂正）出荷実績入力（訂正）

得意先へ得意先へ得意先へ得意先へ

納品書・送り状納品書・送り状納品書・送り状納品書・送り状

発行発行発行発行

送り状送り状送り状送り状

納品書納品書納品書納品書

出荷実績表出荷実績表出荷実績表出荷実績表

出荷管理出荷管理出荷管理出荷管理出荷管理出荷管理出荷管理出荷管理 機能概要図機能概要図機能概要図機能概要図機能概要図機能概要図機能概要図機能概要図
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情報サービスカンパニー

データ内容データ内容データ内容データ内容 ；；；；

出荷日出荷日出荷日出荷日

出荷便出荷便出荷便出荷便

得意先コード得意先コード得意先コード得意先コード

納入先コード納入先コード納入先コード納入先コード

出荷品目コード出荷品目コード出荷品目コード出荷品目コード

出荷指示数量出荷指示数量出荷指示数量出荷指示数量

出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能 帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー帳票イメー

ジジジジジジジジ
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情報サービスカンパニー

定貫品：定貫品：定貫品：定貫品：

出荷数出荷数出荷数出荷数ｘｘｘｘ原単価＝原価金額原単価＝原価金額原単価＝原価金額原単価＝原価金額

不定貫：不定貫：不定貫：不定貫：

出荷重量出荷重量出荷重量出荷重量ｘｘｘｘ原単価＝原価金額原単価＝原価金額原単価＝原価金額原単価＝原価金額

出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能出荷管理機能 画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー

ジジジジジジジジ
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１．ロット別、賞味期限別在庫管理を可能とする。１．ロット別、賞味期限別在庫管理を可能とする。１．ロット別、賞味期限別在庫管理を可能とする。１．ロット別、賞味期限別在庫管理を可能とする。

２．賞味期限切れ在庫品については警告表を出力する。２．賞味期限切れ在庫品については警告表を出力する。２．賞味期限切れ在庫品については警告表を出力する。２．賞味期限切れ在庫品については警告表を出力する。

３．未来日付の推定在庫の照会ができる。３．未来日付の推定在庫の照会ができる。３．未来日付の推定在庫の照会ができる。３．未来日付の推定在庫の照会ができる。

４．二次元コードとハンデイターミナルを活用した棚卸作業を可能と４．二次元コードとハンデイターミナルを活用した棚卸作業を可能と４．二次元コードとハンデイターミナルを活用した棚卸作業を可能と４．二次元コードとハンデイターミナルを活用した棚卸作業を可能と

する。する。する。する。

在庫管理機能のポイント在庫管理機能のポイント在庫管理機能のポイント在庫管理機能のポイント在庫管理機能のポイント在庫管理機能のポイント在庫管理機能のポイント在庫管理機能のポイント
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在庫管理機能在庫管理機能在庫管理機能在庫管理機能在庫管理機能在庫管理機能在庫管理機能在庫管理機能 画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー画面イメー

ジジジジジジジジ
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１．製品から投入された原材料・資材への正展開１．製品から投入された原材料・資材への正展開１．製品から投入された原材料・資材への正展開１．製品から投入された原材料・資材への正展開

２．原材料・資材から製品への逆展開２．原材料・資材から製品への逆展開２．原材料・資材から製品への逆展開２．原材料・資材から製品への逆展開

３．生産ラインから製品への展開３．生産ラインから製品への展開３．生産ラインから製品への展開３．生産ラインから製品への展開

４．一次納入先まで製品の追跡が可能４．一次納入先まで製品の追跡が可能４．一次納入先まで製品の追跡が可能４．一次納入先まで製品の追跡が可能

ロット追跡管理機能のポイントロット追跡管理機能のポイントロット追跡管理機能のポイントロット追跡管理機能のポイントロット追跡管理機能のポイントロット追跡管理機能のポイントロット追跡管理機能のポイントロット追跡管理機能のポイント
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ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能 画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ
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ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能ロット追跡管理機能 画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ画面イメージ
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32

１．品目別に積上げ実際原価計算１．品目別に積上げ実際原価計算１．品目別に積上げ実際原価計算１．品目別に積上げ実際原価計算

２．品目別に材料費、経費別原価の把握２．品目別に材料費、経費別原価の把握２．品目別に材料費、経費別原価の把握２．品目別に材料費、経費別原価の把握

３．原材料・資材の投入実績及び、工数実績について標準原価との３．原材料・資材の投入実績及び、工数実績について標準原価との３．原材料・資材の投入実績及び、工数実績について標準原価との３．原材料・資材の投入実績及び、工数実績について標準原価との

差異分析差異分析差異分析差異分析

原価計算管理機能のポイント原価計算管理機能のポイント原価計算管理機能のポイント原価計算管理機能のポイント原価計算管理機能のポイント原価計算管理機能のポイント原価計算管理機能のポイント原価計算管理機能のポイント
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機　　能 画面名称 帳票名称

生産計画入力(製品） 受注リスト

生産計画調整入力 生産計画表（工程別）

受注入力

需要予測（バッチ）

ＭＲＰ展開

出庫指示データ作成（バッチ） 出庫指示書

出庫指示入力（訂正） 現品票（出庫）

出庫実績入力

出庫実績入力（ﾊﾝﾃﾞｲﾀｰﾐﾅﾙ）

出庫実績データ取込み（バッチ）

出庫実績データ更新（バッチ）

発注計画自動立案（バッチ） 発注計画表

発注計画調整入力 注文書

発注データ作成（バッチ） 現品票(入庫）

発注入力 入荷予定表

入荷入力 入荷実績表

入荷予定データ作成（バッチ）

入荷実績入力（ﾊﾝﾃﾞｲﾀｰﾐﾅﾙ）

入荷実績データ取込み（バッチ）

入荷実績データ更新（バッチ）

製造指示入力（訂正） 製造指示書

製造実績入力 現品票（出来高）

製造指示データ作成（バッチ） 製造実績表（日報：出来高実績一覧表）

製造実績入力（ﾊﾝﾃﾞｲﾀｰﾐﾅﾙ） 製造実績表（日報：出来高、投入実績一覧表）

製造実績データ取込み（バッチ） 製造実績表（月報：出来高実績一覧表）

製造実績データ更新（バッチ） 製造実績表（月報：出来高、投入実績一覧表）

製造管理

生産計画

出庫管理

発注管理

「「「「「「「「MASMAS--11」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧(1)(1)
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機　　能 画面名称 帳票名称

出荷実績入力 出荷実績リスト

出荷指示データ作成（バッチ） 納品書兼送り状

出荷実績入力（ﾊﾝﾃﾞｲﾀｰﾐﾅﾙ） 得意先別・品目別ﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄ

出荷実績データ取込み（バッチ） 品目別・得意先別ﾋﾟｯｷﾝｸﾞﾘｽﾄ

出荷実績データ更新（バッチ）

在庫移動入力（工場内） 棚卸原票

在庫移動入力（他工場） 棚卸一覧表（兼チェック用）

経費振替入力 受払明細表台帳

品目振替入力 受払集計表

在庫一覧・照会 賞味期限切れ警告

賞味期限切れ警告（照会）

棚卸入力

棚卸データ作成（バッチ）

棚卸入力（ﾊﾝﾃﾞｲﾀｰﾐﾅﾙ）

棚卸データ取込み（バッチ）

棚卸データ更新（バッチ）

製造残照会

発注残照会

推定在庫照会

外注発注書

支給品出庫指示

製造履歴表（正展開） 製造履歴表（正展開）一覧表

製造履歴表（逆展開） 製造履歴表（逆展開）一覧表

製品（ロット別）出荷先一覧照会 製品（ロット別）出荷先一覧表

品目別原価集計表

原価差異分析表

ロット追跡

原価管理

出荷管理

進捗管理

外注管理

在庫管理

「「「「「「「「MASMAS--11」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧」機能一覧(2)(2)
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作業の流れ（１）作業の流れ（１）作業の流れ（１）作業の流れ（１）

単体システム単体システム単体システム単体システム

生産計画入力

Data General

新工場新工場新工場新工場 製造管理システム製造管理システム製造管理システム製造管理システム

１．基準情報(マスタ)登録
２．製造計画取込(修正･削除含む)
３．製造指図(ＭＲＰ展開含む）
４．発注管理

５．受入管理

６．計量管理

７．投入・調合管理

８．工程管理(包装・梱包)
９．在庫管理

10．仕掛品・半製品管理
11．出荷管理
12．棚卸管理
13．トレースフォワード・トレースバック検索
14．データ出力
15．セキュリティ管理

生産計画データ

受入管理

入荷予定データと納品原料チェック

入荷実績データ作成

直近賞味期限チェック

ロット逆転防止チェック

ラベル発行

進捗情報確認

※○○○タンク・○○サイロへの

入荷は、理論値での在庫管理を行い

入荷口を通知します

小分計量

原料チェック

賞味期限・使用期限チェック

誤計量チェック（計量器と連動）

残計量

計量作業履歴データ収集

専用容器は、バーコード付きステ

ンレス製容器を使用

原料自動投入装置と連動

投入・調合工程

投入原料チェック

投入賞味期限・使用期限チェック

投入漏れチェック

作業手順チェック

投入・調合作業履歴データ収集

投入実績データ収集

出来高実績データ登録

原料投入装置、オーバーヘッド搬送装置

との連動

荷揃指示

原料チェック

工程時間開始終了時間管理

投入実績データ収集

出来高実績データ登録

※計量場所に常備される原料について

は、残量により荷揃え指示を行う

開梱・選別
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作業の流れ（２）作業の流れ（２）作業の流れ（２）作業の流れ（２）

・各工程での出来高実績で在庫を計上

・一旦、工程在庫として計上される為、

保管倉庫へ移動する場合は、在庫移動を

行う

・保管せずに次工程へ投入される品目に

ついては、投入時点で在庫を引き落とす

仕掛品・半製品管理 梱包工程

投入半製品・資材チェック

工程時間開始終了時間管理

作業手順チェック

投入・作業履歴データ収集

投入実績データ収集

出来高実績データ登録

パレタイザから完成品・半製品の出来

高を取得

半製品・製品倉庫

製品・半製品を工程倉庫から製品倉庫

へ移動

半製品・製品倉庫

出荷管理

ロット逆転防止チェック

作業時間管理

作業履歴データ収集

出荷実績データ登録

棚卸管理

実地棚卸

棚卸データ登録

投入資材チェック

工程時間開始終了時間管理

作業手順チェック

投入・包装作業履歴データ収集

投入実績データ収集

出来高実績データ登録

包装工程
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（例）小分け計量（例）小分け計量（例）小分け計量（例）小分け計量

小分計量小分計量小分計量小分計量

１．概要図１．概要図１．概要図１．概要図

Data General

ラベル貼り付けの運用についてラベル貼り付けの運用についてラベル貼り付けの運用についてラベル貼り付けの運用について

１．取引業者へラベル貼り付けして納品する事をお願いする（併用する場合あり、要検討）１．取引業者へラベル貼り付けして納品する事をお願いする（併用する場合あり、要検討）１．取引業者へラベル貼り付けして納品する事をお願いする（併用する場合あり、要検討）１．取引業者へラベル貼り付けして納品する事をお願いする（併用する場合あり、要検討）

２．納品前に情報をｔｅｌ，ｆａｘで事前に連絡頂き、前もって準備しておく２．納品前に情報をｔｅｌ，ｆａｘで事前に連絡頂き、前もって準備しておく２．納品前に情報をｔｅｌ，ｆａｘで事前に連絡頂き、前もって準備しておく２．納品前に情報をｔｅｌ，ｆａｘで事前に連絡頂き、前もって準備しておく

３．納品時に現物に貼る作業が困難な場合、出庫時に貼る３．納品時に現物に貼る作業が困難な場合、出庫時に貼る３．納品時に現物に貼る作業が困難な場合、出庫時に貼る３．納品時に現物に貼る作業が困難な場合、出庫時に貼る

４．その他４．その他４．その他４．その他。。。。。。。。。。。。各社の現状調査をしてご提案します各社の現状調査をしてご提案します各社の現状調査をしてご提案します各社の現状調査をしてご提案します
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（例）計量作業のながれ（ハンディターミナル画面）（例）計量作業のながれ（ハンディターミナル画面）（例）計量作業のながれ（ハンディターミナル画面）（例）計量作業のながれ（ハンディターミナル画面）

計量作業のながれ計量作業のながれ計量作業のながれ計量作業のながれ

①①①① 作業担当者入力作業担当者入力作業担当者入力作業担当者入力 ②②②② 計量品目の選択計量品目の選択計量品目の選択計量品目の選択

③③③③ 小分ラベルの読み込み小分ラベルの読み込み小分ラベルの読み込み小分ラベルの読み込み

専用容器（原料別）専用容器（原料別）専用容器（原料別）専用容器（原料別）

専用容器（番号管理）専用容器（番号管理）専用容器（番号管理）専用容器（番号管理）

④④④④ 原料ラベルの読み込み原料ラベルの読み込み原料ラベルの読み込み原料ラベルの読み込み

専用容器（原料別）専用容器（原料別）専用容器（原料別）専用容器（原料別）

専用容器（番号管理）専用容器（番号管理）専用容器（番号管理）専用容器（番号管理）

⑤⑤⑤⑤ 風袋引き風袋引き風袋引き風袋引き ⑥⑥⑥⑥ 計量計量計量計量

②②②②または③へまたは③へまたは③へまたは③へ

要件定義時に、計量方法を決定します。要件定義時に、計量方法を決定します。要件定義時に、計量方法を決定します。要件定義時に、計量方法を決定します。

使用期限・賞味期限チェック
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計量作業計量作業計量作業計量作業（（（（左左左左スミにスミにスミにスミに計量計量計量計量パソコンがパソコンがパソコンがパソコンが半分見半分見半分見半分見えますえますえますえます。。。。おおおお客様客様客様客様のののの要望要望要望要望でででで全部全部全部全部はははは写写写写せませんでしたせませんでしたせませんでしたせませんでした。）。）。）。）
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小分小分小分小分けけけけ原料原料原料原料にににに貼貼貼貼りりりり付付付付けられたけられたけられたけられたＱＲＱＲＱＲＱＲラベルラベルラベルラベル
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【【【【QRラベルラベルラベルラベル

原材料原材料原材料原材料ラベルラベルラベルラベル（（（（サンプルサンプルサンプルサンプル））））

(財)流通システム開発センター推奨

＊現在の導入企業では、ほとんどがこの形を

標準として使用しています。

QRコードの主な特徴

・漢字、アルファベット、数字等に対応する。

・情報量（字数）が他のコードに比べて非常に

多く入る。

・ラベルの半分以上が破損しても読み取れる。

原材料名称（注１）

賞味期限日（注３）

ａａａａａａａａａａａａａａａａａａａａａａａａａａａａ材料材料材料材料

０９０９０９０９．．．．１０１０１０１０．．．．３１３１３１３１

原材料メーカー工場名（注６）

ｘｘｘｘｘｘｘｘ株式会社株式会社株式会社株式会社 ｙｙｙｙｙｙｙｙ工場工場工場工場

ロット番号（注５）

１２３４５６７８９０１２３４５６７８９０１２３４５６７８９０１２３４５６７８９０

０８０８０８０８．．．．１０１０１０１０．．．．３１３１３１３１

製造日（注４）

商品コード（品目コード／ＧＴＩＮ）（注２）

１２３４５６７８９０１２３４５６７８１２３４５６７８９０１２３４５６７８１２３４５６７８９０１２３４５６７８１２３４５６７８９０１２３４５６７８

／／／／０４９１２３４５６７８９０４０４９１２３４５６７８９０４０４９１２３４５６７８９０４０４９１２３４５６７８９０４

ユニーク番号 １２３４５６７８９０１２３４５６７８９０

注１ 必須 任意文字数 注５ 必須 英数字最大１０文字

注２ 上段 必須 最大１８文字（ユーザー品目コード） 注６ 必須 任意文字数

下段 任意 ／と１４文字（GTIN） 注７ 必須 英数字 最大２０文字

※ GTINがない場合はスラッシュ以下はブランク

注３ 必須 数字６文字（西暦年月日区切りの.を除く）

注４ 必須 数字６文字（西暦年月日区切りの.を除く）

（注７）
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（例）配合投入（例）配合投入（例）配合投入（例）配合投入

配合投入配合投入配合投入配合投入

１．概要図１．概要図１．概要図１．概要図

Data General

配合投入チェックでは、現場端末ＰＣ（固定式）とハンデｲターミナルの２種類の運用を準備しています。配合投入チェックでは、現場端末ＰＣ（固定式）とハンデｲターミナルの２種類の運用を準備しています。配合投入チェックでは、現場端末ＰＣ（固定式）とハンデｲターミナルの２種類の運用を準備しています。配合投入チェックでは、現場端末ＰＣ（固定式）とハンデｲターミナルの２種類の運用を準備しています。

（現場端末ＰＣ）（現場端末ＰＣ）（現場端末ＰＣ）（現場端末ＰＣ）

該当設備と現場端末ＰＣが１対１で運用します。該当設備と現場端末ＰＣが１対１で運用します。該当設備と現場端末ＰＣが１対１で運用します。該当設備と現場端末ＰＣが１対１で運用します。

（ハンデｲターミナル）（ハンデｲターミナル）（ハンデｲターミナル）（ハンデｲターミナル）

混合機などが複数あり、作業担当者が移動しながら作業するときの運用で利用します。混合機などが複数あり、作業担当者が移動しながら作業するときの運用で利用します。混合機などが複数あり、作業担当者が移動しながら作業するときの運用で利用します。混合機などが複数あり、作業担当者が移動しながら作業するときの運用で利用します。
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（例）配合投入ハンディターミナル画面（例）配合投入ハンディターミナル画面（例）配合投入ハンディターミナル画面（例）配合投入ハンディターミナル画面

ハンデイターミナルを活用した配合投入チェックハンデイターミナルを活用した配合投入チェックハンデイターミナルを活用した配合投入チェックハンデイターミナルを活用した配合投入チェック

作業者入力作業者入力作業者入力作業者入力 出来高品選択出来高品選択出来高品選択出来高品選択

確認画面確認画面確認画面確認画面 投入画面投入画面投入画面投入画面
待機画面待機画面待機画面待機画面

生産情報入力生産情報入力生産情報入力生産情報入力
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タッチパネルパソコンに表示された温度管理画面タッチパネルパソコンに表示された温度管理画面タッチパネルパソコンに表示された温度管理画面タッチパネルパソコンに表示された温度管理画面
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投入現場パソコンの投入指示画面に従いスキャナーでＱＲラベルの読込みを行なっている所投入現場パソコンの投入指示画面に従いスキャナーでＱＲラベルの読込みを行なっている所投入現場パソコンの投入指示画面に従いスキャナーでＱＲラベルの読込みを行なっている所投入現場パソコンの投入指示画面に従いスキャナーでＱＲラベルの読込みを行なっている所
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ハンディターミナル使用事例ハンディターミナル使用事例ハンディターミナル使用事例ハンディターミナル使用事例 （ハンディターミナルに表示されたメインメニュー画面）（ハンディターミナルに表示されたメインメニュー画面）（ハンディターミナルに表示されたメインメニュー画面）（ハンディターミナルに表示されたメインメニュー画面）
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　30000109　30000109　30000109　30000109

　　　調理麺うどん容器（中）　　　調理麺うどん容器（中）　　　調理麺うどん容器（中）　　　調理麺うどん容器（中）

　　　　

　入荷日　  ：2004年　9月　17日　入荷日　  ：2004年　9月　17日　入荷日　  ：2004年　9月　17日　入荷日　  ：2004年　9月　17日

　ロット番号：1000006420　ロット番号：1000006420　ロット番号：1000006420　ロット番号：1000006420

     00005 東京プラスチックス     00005 東京プラスチックス     00005 東京プラスチックス     00005 東京プラスチックス

　　　　　　　　　　　　　　　　【1/30】　　　　　　　　　　　　　　　　【1/30】　　　　　　　　　　　　　　　　【1/30】　　　　　　　　　　　　　　　　【1/30】

「「「「「「「「MASMAS--11」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集
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10　盛付工程10　盛付工程10　盛付工程10　盛付工程

21000002210000022100000221000002

       きつねうどん盛付       きつねうどん盛付       きつねうどん盛付       きつねうどん盛付

　製造日　　 ２００４年　９月　１７日　製造日　　 ２００４年　９月　１７日　製造日　　 ２００４年　９月　１７日　製造日　　 ２００４年　９月　１７日

　有効期限　２００４年　９月　１８日　有効期限　２００４年　９月　１８日　有効期限　２００４年　９月　１８日　有効期限　２００４年　９月　１８日

　ロット番号　100001000010　ロット番号　100001000010　ロット番号　100001000010　ロット番号　100001000010

「「「「「「「「MASMAS--11」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集
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「「「「「「「「MASMAS--11」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集」二次元コードとハンディターミナルを活用した実績収集

アイカ


