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1．見積りモジュール＋ＬＤ Ver6の基本設定（基本編）

1-1．見積りモジュール＋LDを起動、終了する

1-2．取引先情報を登録する

1-3．材料情報を登録する

1-4．購入部品情報を登録する



1．見積りモジュール＋ＬＤ Ver6の基本設定

1-1．見積りモジュール＋ＬＤ Ver6を起動、終了する

見積りモジュール＋LD Ver6をインストールを起動するには、“スター
ト”→“プログラム（すべてのプログラム）” →“C-able” →“見積りモ
ジュール＋LD Ver6”を起動します。

見積りモジュール＋LD Ver6を終了するには、見積りモジュール＋LD Ver6画
面の右下にある“終了”ボタンをクリックします。

見積りモジュール＋Ｌ Ver6.0画面

1-2．取引先情報を登録する

見積りモジュール＋LD Ver6の画面左上にある“取引先”ボタンをクリック
します。

“取引先”ボタンをクリックすると取引先マスターの画面が表示されるので
その中にある“追加”ボタンをクリックし“表示順”“会社名”、“フリガ
ナ”、“表示名”、“区分”を入力します。

“区分” は登録する取引先が“受注先”、“外注先”、“処理先”、“購
入先”かを分類する項目になります。

“表示順”には取引先をリストボックスで選択する時に表示する順番を入力
します。（番号が重なっても問題ありません）

取引先マスターは“受注出荷モジュール＋Ｍ”及び“画像データモジュール
＋Ｓ”と共通のマスターとなります。



取引先マスターの画面ではその他、見積り時の“加工費”、“材料費”、
“購入部品費”、“その他”の各チャージ係数が登録出来る様になっていま
す。

チャージ係数とは見積り金額を計算する時の係数のことです。つまり、

加工費＝“各工程の社内単価”×“各工程の加工費チャージ係数”

材料費＝“社内材料単価”×“材料費係数”

購入部品費＝ “社内購入部品単価”×“購入部品費係数”

その他費用＝ “社内その他費用”×“その他係数”

の計算方法で取引先への見積り金額が計算されます。

チャージ係数の設定方法は“取引先マスター”画面の“チャージ係数設定”
および“チャージ係数既定値”で登録します。

先ず、“チャージ係数既定値”ボタンをクリックし“各工程の加工費チャー
ジ係数”、“材料費係数”、“購入部品費係数”、“その他係数”を設定し
ます。（初期設定はすべて１．２になっています）

ここで設定された値は各取引先に共通で使われる係数となります。

取引先ごとに、ここで設定した係数以外の値を使用したい場合は、取引先を
選択し（取引先の上をクリックします）、“チャージ係数設定”ボタンをク
リックし既定値から変更したい係数のみを登録して行きます。

“ﾁｬｰｼﾞ係数既定値”ﾎﾞｯｸｽ“ﾁｬｰｼﾞ係数設定”ﾎﾞｯｸｽ



1-3．材料情報を登録する

見積りモジュール＋LD Ver6では材料単価を計算するのに必要な材料情報を
登録する必要があります。

材料情報を登録するには、見積りモジュール＋LD Ver6の画面左上にある
“材料”ボタンをクリックします。

“材料”ボタンをクリックすると材料マスターの画面が表示されます。

先ず材料を登録する前に、材質、材料の大きさなどの必要な情報を設定する
必要があります。

材質マスターの登録

“材料マスター”画面の左上にある“その他マスター”メニューバーの“材
質マスター”を選択します。

“材質マスター”を選択すると“材質マスター”画面が表示されるので、使
用する“材質名称”と“比重”を“追加”ボタンを押して空白の行に入力し
ます。

材料マスター画面

材質マスター画面



材料大きさマスターの登録

“材料マスター”画面の左上にある“その他マスター”メニューバーの“材
料大きさマスター”を選択します。

“材料大きさマスター”を選択すると“材料大きさマスター”画面が表示さ
れるので、使用する素材の“大きさ名(呼び名)”と“大きさＸ”、 “大き
さＹ”を“追加”ボタンを押して空白の行に入力します。

材料大きさマスター画面

材料種類マスターの登録

型鋼を登録する場合、アングル、チャンネルなどの型鋼の種類を登録する場
合は“材料マスター”画面の左上にある“その他マスター”メニューバーの
“材料種類マスター”を選択します。

“材料種類マスター”を選択すると“材料種類マスター”画面が表示される
ので、使用する素材の“表示順”と“種類”及び“種別→型鋼”を“追加”
ボタンを押して空白の行に入力します。

尚、“表示順”は材料種類を選択するリストボックスに表示する順番になり
ます。

材料種類マスター画面



Kg単価既定値の登録

材質（SPCC,SECCなど）のKg単価の既定値を設定します。

材料マスター登録時、ここで設定した各材質のKg単価を使用する事ができま
す。 “Kg単価既定値”を登録する場合は“材料マスター”画面の左上にあ
る“その他マスター”メニューバーの“Kg単価既定値”を選択します。

“Kg単価既定値”を選択すると“Kg単価既定値”画面が表示されるので、材
質を選択し、各板厚のKg単価を“追加”ボタンを押して空白の行に入力しま
す。

ここで設定する板厚はKg単価が変更される板厚のみ入力して下さい。

例えば、SPCCで

0.8MM未満：85円／Kg

0.8MM以上1.6MM未満：80円／Kg

1.6MM以上3.2MM未満：75円／Kg

3.2MM以上 ：72円／Kg

とKg単価が変わる場合は、

の様に設定します。

この設定でKg単価設定で登録されていない板厚1.2MMを見積りで選択した場合
は80円／Kgが代入されます。



材料の登録

見積りに登録する事が出来る材料は“平板”、“型鋼”、“コイル材”の３種類
があります。

各種類により登録方法が異なります。

平板の登録

平板を登録するには“材料マスター”画面の左下にある“追加”ボタンをクリッ
クし“材料情報”ボックスの材料種類で“平板”を選択します。

平板の場合は“材質”、“板厚”、“材料の大きさ”、“単価”（一枚当たりの
単価またはＫｇ単価）を入力し“ＯＫ”ボタンをクリックすると“材料名称”が
表示されるので変更が無ければ“ＯＫ”ボタンをクリックし登録します。

平板の“材料情報”ボックス

型鋼の登録

型鋼を登録するには“材料マスター”画面の左下にある“追加”ボタンをクリッ
クし“材料情報”ボックスの材料種類で型鋼に属する種類（アングルなど）を選
択します。

型鋼の場合は“材質”、“板厚”、“仕様”、“１ｍ当たりの重量”、“単価”
（一枚当たりの単価またはＫｇ単価）を入力し“ＯＫ”ボタンをクリックすると
“材料名称”が表示されるので変更が無ければ“ＯＫ”ボタンをクリックし登録
します。

（仕様とは型鋼の種類(ｱﾝｸﾞﾙ25mm x 30mm →“Lx25x30”等)を登録します）



コイル材の登録

コイル材を登録するには“材料マスター”画面の左下にある“追加”ボタンをク
リックし“材料情報”ボックスの材料種類で“コイル”を選択します。

コイル材の場合は“材質”、“板厚”、“幅”（ｺｲﾙ幅）、“単価”（Ｋｇ単
価）を入力し“ＯＫ”ボタンをクリックすると“材料名称”が表示されるので変
更が無ければ“ＯＫ”ボタンをクリックし登録します。

メモ



1-4．購入部品情報を登録する

見積りモジュール＋LD Ver6では購入部品情報を登録する事で購入部品費の
計算が容易に行えます。購入部品を登録する場合は“見積りモジュール＋
LD Ver6の画面左上にある“購入部品”ボタンをクリックします。

“購入部品”ボタンをクリックすると購入部品マスターの画面が表示され
るのでその中にある“追加”ボタンをクリックし“購入部品番号”、“購
入部品名”、“購入先”、“規格”、“単価”、“備考１，２”を入力し
ます。

購入部品マスターマスター画面



1-5．その他マスターの設定

見積りモジュール＋LD Ver6ではプログラム代、梱包費などの費用を見積り
に入力する事が出来ます。

材料情報を登録するには、見積りモジュール＋Ｌ Ver6の画面左上にある
“その他”ボタンをクリックします。

“その他マスター”ではよく使われる項目を登録する事によりその他費用
の入力が容易に行えます。

項目を入力するには“追加”ボタンをクリックします。

メモ



2．見積りモジュール＋ＬＤ Ver6の基本設定（基本編）

2-1．見積りデータの初期化

2-2．製品情報の登録

2-3．部品情報の登録

2-4．組立情報の登録

2-5．見積書の印刷

2-6．見積りデータの保存



この章ではサンプル製品をもとに見積りの流れを説明します。

製品情報

製品番号：D23-255-01
製品名：電源ユニット取付金具

構成部品1

部品番号:D23-255-01-001
部品名:金具側板
構成数：１

構成部品2

部品番号:D23-255-01-002
部品名:金具底板
構成数：１

購入部品

品番:S25-2569B
品名:ストッパースプリング
構成数：３

製品番号：D23-255-01

製品名：電源ユニット取付金具

部品番号:D23-255-01-001

部品名:金具側板

品番:S25-2569B

品名:ストッパースプリング

部品番号:D23-255-01-002

部品名:金具底板

取引先：山田製作所
依頼数：２０



2-1．見積りデータの初期化

別製品の見積りを行う場合、見積りを始める前にデータの初期化をします。

前回の見積りデータを初期化する場合、見積りモジュール＋LD Ver6画面左上の
“ファイル”ツールバー内の“データの初期化”をクリックします。

“初期化”ウィンドウが表示され、“現在のデータは、すべて削除されます。
よろしいですか？”と聞いてくるので“ＯＫ”ボタンでデータの初期化を行います。

・取引先、担当者を残す場合

データ初期化の際に取引先、担当者の情報を残したい場合は“取引先、担当者は残
す”にチェックをし“ＯＫ”ボタンでデータ初期化を行います。



2-2．製品情報の登録

見積りを始めるには、先ず製品情報を登録します。

製品情報を登録するには、見積りモジュール＋LD Ver6画面の“製品情報”
ボタンをクリックし、“製品情報登録”ボックスを表示させます。

下記の情報を“製品情報登録”ボックスに入力します。

＜“製品情報登録”ボックス＞

製品番号：D23-255-01･････････････ “製品番号”の項目

製品名：電源ユニット取付金具･････ “製品名”の項目

取引先：山田製作所･･･････････ “取引先”の項目

取引先は項目右の“▼”ボタンをクリックしリストの中から
選択するか、“取引先”の上をクリックし“取引先選択”ボッ
クスでカタカナ検索で入力します」

依頼数：２０ケ･･･････････････････ “ロット数”の項目

“製品情報登録”ボックス

“製品情報登録”ボックスには、その他、図面番号、見積り担当者、見積り
備考（4項目）、製品備考（8項目）が登録する事が出来ます。



2-3．部品情報の登録

次に、製品を構成する部品情報を登録します。

部品情報を登録するには、見積りモジュール＋LD Ver6画面の“追加”ボタン
をクリックし、“部品情報”ボックスを表示させます。

下記の情報を“部品情報”ボックスに入力します。

構成部品1の登録

部品番号： D23-255-01-001 ･･･････ “部品番号”の項目

部品名：金具側板･････････････････ “部品名”の項目

展開寸法：310mm x 120mm ･････････ “展開X”、“展開Y” の項目

素材:SECC-1.2-1828x914 ･･････････ “材料名称” または“編集”の項目

“部品情報”ボックス

素材情報は材料マスターに素材が登録されている場合は、“材料名称”項目
右の“▼”ボタンをクリックしリストの中から選択するか、“材料名称”の
上をクリックし“材料選択”ボックスで“材質”、“板厚”、“大きさ”で
検索し入力します。 （注１

素材が登録されていない場合は“編集”ボタンをクリックし、“材料情報”
ボックスで直接“材質”、“板厚”、“材料寸法”、“材料単価”を入力し
ます。（注２

注１）：“材料選択ボックス”で、登録されていない材料を登録したり、登録されている材料

を変更したい場合は“マスター追加”ボタン、“マスター変更”ボタンをクリック
します。

注２）：“材料情報”ボックスで“材料単価”を入力する際に“Kg単価既定値から計算”ボ

タンをクリックして入力するには、マスターに“Kg単価既定値”を設定する必要
があります。詳しくは“1-3．材料情報を登録する”の項目を参照下さい。

“材料選択”ボックス

“材料情報”ボックス



前記操作で部品情報の“材料情報”、“部品展開寸法”を入力すると、“部
品情報”ボックスの“材料単価”が計算されて表示されます。

支給材で材料単価を見積もりに含めない場合は“支給材”の項目をチェック
します。

材料計算の内訳を見るには“詳細”ボタンをクリックし“材料詳細”ボック
スを表示させます。

“材料詳細”ボックスには、材料単価の内訳が表示されていますが、計算方
法を変更する事が出来ます。

“部品情報”ボックス “材料詳細”ボックス

板取方法、材料計算方法を変更する

板取方法は“展開寸法作成”と“切り板作成”の2通りがあります。

“展開寸法作成”で“素材から計算”を選択すると、選択した材料の寸法を、
展開寸法にデッドゾーン及びサン幅を加えて、縦割付／横割付を行い板取数
の多い方を取り数とし採用します。材料一枚の単価をこの取り数で割り社内
材料単価を決定します。この単価に取引先ごとの材料費係数をかけて見積も
りの材料単価を決定します。（板取数は“変更”ボタンで変更できます）

＜“展開寸法作成”で“素材から計算”を選択した時の材料費の計算方法＞

材料単価＝材料の単価（1ｼｰﾄ当たり）÷ 板取数 × 材料費係数

“展開寸法作成”で“展開寸法から計算”を選択すると、部品の展開寸法分
の重量から材料のKg単価を掛けて社内材料単価を決定します。この単価に取
引先ごとの材料費係数をかけて見積もりの材料単価を決定します。

＜“展開寸法作成”で“展開寸法から計算”を選択した時の材料費の計算方法＞

材料単価＝部品展開寸法X × 部品展開寸法Y × 比重
× Kg単価 × 材料費係数

“展開寸法作成”ではデッドゾーン及びサン幅の量を変更することができま
す。変更するには、“変更”ボタンをクリックし登録されているデッドゾー
ン及びサン幅のリストから選択します。



デッドゾーン及びサン幅をリストに登録するには、“各種設定”→“パラ
メータ”→“材料計算”の項目で設定出来ます。

“切り板作成”ではシャーリングで切り板を作成し加工する時の材料計算に
使用します。

“切り板作成”を選択すると下図に示す“切り板作成情報”を入力するボッ
クスが表示されるので“切り板サイズ”と“作成枚数”を入力します。

“切り板作成情報”ボックス

“切り板作成”で“素材から計算”を選択すると、選択した材料の寸法を、
切り板寸法で縦割付／横割付を行い板取数の多い方を切り板の取り数とし採
用します。材料一枚の単価をこの取り数で割り切り板1枚の単価を決定します。
この単価に切り板枚数を掛けて、材料費合計金額を算出します。 （板取数は
“変更”ボタンで変更できます）

材料費合計金額を部品の加工数で割り社内材料単価を決定します。この単価
に取引先ごとの材料費係数をかけて見積もりの材料単価を決定します。

＜“切り板作成”で“素材から計算”を選択した時の材料費の計算方法＞

材料単価＝材料の単価（1ｼｰﾄ当たり）÷ 切り板の板取数 × 切り板作成数
÷加工数 × 材料費係数

“切り板作成”で“展開寸法から計算”を選択すると、切り板の展開寸法分
の重量から材料のKg単価を掛けて切り板1枚分の社内材料単価を決定します。
切り板1枚分の社内材料単価にこの切り板枚数をかけて材料費合計金額を算出
します。

材料費合計金額を部品の加工数で割り社内材料単価を決定します。この単価
に取引先ごとの材料費係数をかけて見積もりの材料単価を決定します。

＜“切り板作成”で“展開寸法から計算”を選択した時の材料費の計算方法＞

材料単価＝切り板展開寸法X × 切り板展開寸法Y × 比重× Kg単価
× 切り板作成数 ÷ 加工数

“材料詳細”ボックスで材料計算の変更を見積もりの材料単価に反映させるには、
“OK”ボタンをクリックします。また材料計算の変更を反映させない場合は
“キャンセル”ボタンをクリックします。



加工情報の登録

前記入力で材料単価が決定しますが、次に部品の加工単価を算出するための
加工情報を登録する必要があります。

サンプル部品（一つ目の部品）の加工情報を以下の条件とします。

部品番号:D23-255-01-001

部品名:金具側板

購入部品

品番:S25-2569B

品名:ストッパースプリング

＜加工工程＞

レーザ加工

↓

セットプレス(ﾊｰﾌｼｬｰ、ﾊﾞｰﾘﾝｸﾞ)

↓

タッピング

↓

ベンダー

↓

スポット溶接（ｽﾄｯﾊﾟｰｽﾌﾟﾘﾝｸﾞの溶
接）

加工情報を登録するには、 “部品情報”ボックスの“部品詳細”ボタンをク
リックし“工程順決定”ボックスを表示させます。

工程マスターから加工工程を“追加”ボタンで選択して行きます。

“工程順決定”ボックス

“部品情報”ボックス



“工程順決定”ボックスで工程マスターから加工工程を“追加”ボタンで選択し
て行きますが、選択した工程を削除したり、工程順序を変更したりする場合は、
“工程順決定”ボックスの左下にある“削除”、“↑”、“↓”ボタンで編集し
ます。

“工程順決定”ボックスで工程を決定後、“OK”ボタンをクリックします。

今回のサンプル部品では第一工程が“レーザ”の為、“OK”をクリックすると、
レーザの工程の加工情報を登録する“レーザ”ボックスが表示されます。

“レーザ”ボックス

“工程順決定”ボックスで工程を決定後、“OK”ボタンをクリックします。

今回のサンプル部品では第一工程が“レーザ”の為、“OK”をクリックすると、
レーザの工程の加工情報を登録する“レーザ”ボックスが表示されます。



部品番号:D23-255-01-001

部品名:金具側板

“レーザ”ボックスでは、“加工長(低速)”、“加工長(中速)”、“加工長(高
速)”の加工長と、“ピアス回数”、“ガス種類”を入力します。

加工長でパターン形状（丸、角、ＳＤなど）の加工長を計算したい場合は“詳細
入力”ボタンをクリックします。

“詳細入力”ボタンをクリックすると“加工長の詳細”ボックスが表示されるの
で“追加”ボタンをクリックし“種類”、“寸法”、“個数”を入力します。

パターン形状で表現する事の出来ない外周形状または異形状の加工長を計算する
には、“作図システム”ボタンをクリックし、展開寸法のマスの上をフリーハン
ドで描いて行きます。（軌跡入力には自由線と線分の2通りの入力方法がありま
す。また、軌跡で加工速度の“低”、“中”、“高”の選択をする事ができま
す。）

＜加工内容＞

丸穴：φ2×2ヶ

丸穴：φ5×6ヶ

丸穴：φ10×4ヶ

長角：7×3mm×2ヶ

長角：15×7mm×2ヶ

異形状：低速54mm

外周：低速44mm、中速221mm、高速539mm

ﾋﾟｱｽ回数：20回



次にピアス回数を設定します。

ピアス回数は“詳細入力”でパターン形状の入力を行うと、パターン形状の総穴
数+１（外周ピアス）がデフォルト値(参考値)として表示されています。

異形状穴の入力があった場合はピアス回数を変更して下さい。

続いて、ガス種類を設定します。レーザー工程のマスターに登録したガスの種類
の係数が加工チャージに乗じられます。

“OK”ボタンをクリックすると、以上の情報を基にレーザ加工での加工単価が計
算されます。

レーザ工程を入力後、次工程の“セットプレス”の工程入力の画面が表示されま
すので必要な情報を入力して行きます。（タッピング、ベンダー、スポットも同
様です。計算の詳細は５－１．工程マスターの設定を参照下さい）

購入部品情報の登録

前記入力で加工単価が決定しますが、次に部品に使用する購入部品単価を算
出するための購入部品情報を登録する必要があります。

サンプル部品（一つ目の部品）の購入部品情報を以下の条件とします。

購入部品

品番:S25-2569B

品名:ストッパースプリング
購入単価：１５円
使用数：４ヶ／部品

“部品詳細”画面



購入部品情報を登録するには、“部品詳細”画面の“購入部品”タブをク
リックし、“マスターから追加”または“追加”ボタンで使用する購入部品
を登録します。

“部品詳細”画面

購入部品 が購入部品マスターに登録されている場合は、“マスターから追
加”ボタンをクリックします。

“マスターから追加”ボタンをクリックすると、マスターに登録されている
購入部品リストが表示されるので、その中から必要な購入部品をダブルク
リックで選択します。（購入部品リストには並び替え検索機能がついていま
す）

購入部品をダブルクリックで選択すると、“購入部品”ボックスに選択した
購入部品が登録されるので“使用数”を入力します。



もし、購入部品 が購入部品マスターに登録されていない場合は、“追加”ボ
タンをクリックし、表示されたボックスに購入部品の情報を登録します。

また、購入部品で購入部品マスターに登録する必要のない場合は、“部品詳
細”画面の“追加”ボタンで直接購入部品情報を登録します。

“部品詳細”画面



購入部品情報を登録すると、マスターに登録された単価に“購入部品費係
数”を掛けた金額が購入部品費として計算されます。（購入部品費係数の登
録方法は“1-2．取引先情報を登録する”を参照願います。）

これで部品１の“金具側板” の見積もり金額が決定するので“戻る”ボタン
をクリックし見積りモジュール＋LD Ver6のメイン画面に戻ります。

上記操作で部品２の“金具底板”も登録して行きます。

（サンプルデータ“電源ユニット取付け金具”は“ファイル”メニューバー
の“データベースから呼び出し”の中に入っているので“選択”ボタンをク
リックしてください）



2-4．組立情報の登録

次に部品１と部品２を組み立てる場合の加工費を算出します。

組立情報を登録するには見積りモジュール＋LD Ver6のメイン画面の“組立情
報”ボタンをクリックします。

“組立情報”ボタンをクリックすると“組立計算用材料情報”ボックスが表
示されるので、組立時の“材質、板厚、“製品重量”及び“寸法Ｘ”、“寸
法Ｙ”を入力します。

溶接などの加工費を算出する場合にここで入力した値が使用されます。

“組立情報”を入力し“ＯＫ”ボタンをクリックすると、組立工程を入力す
る画面が表示されるので、工程情報を入力します。（工程入力の操作は部品
の工程入力の操作と同じです）



2-5．見積書の印刷

前記操作で算出された見積りを印刷します。

見積書を印刷するには、見積りモジュール＋LD Ver6のメイン画面の“印刷”
ボタンをクリックし“見積書印刷確認ボックス”を表示させます。

“見積書印刷確認ボックス”では見積書に必要な“件名”、“納期”、“受
渡場所”、“支払条件”、“有効期限”、“備考１，２”等の情報を入力し
ます。尚“見積書NO”は自動的に番号が設定されます。

“見積書印刷確認ボックス”に必要な情報を登録し“ＯＫ”ボタンをクリッ
クすると見積書のプレビュー画面が表示されるのでその中にある“印刷”ボ
タンをクリックし印刷します。

見積りモジュール＋LD Ver6のメイン画面に戻るには“印刷プレビューを閉じ
る”ボタンをクリックします。

「印刷プレビューを閉じる」
ボタン

「印刷」ボタン



2-5．見積データの保存

前記操作で算出された見積りデータを保存します。

見積データを保存するには、見積りモジュール＋LD Ver6のメイン画面の
“ファイル”メニューバーの中にある“データベースへ保存”をクリックし
“データベース登録”ボックスを表示させます。

“データベース登録”ボックスの製品番号、製品名を確認の上“登録”ボタ
ンをクリックします。

登録した見積りデータは、見積りモジュール＋LD Ver6のメイン画面の“ファ
イル”メニューバーの中にある“データベースから呼び出し”で呼び出す事
が出来ます。



3．各マスター、パラメータについて

3-1．工程マスターの設定

3-1-1.ｼｬｰﾘﾝｸﾞ工程

3-1-2.NCT工程

3-1-3.レーザ工程

3-1-4.レーザパンチ工程

3-1-5.ジョイント外し工程

3-1-6.プレス工程

3-1-7.セットプレス工程

3-1-8.コーナーシャー工程

3-1-9.タッピング工程

3-1-10.穴バリ取り工程

3-1-11.面バリ取り工程

3-1-12.ベンダー工程

3-1-13.ケガキ工程

3-1-14.溶断工程

3-1-15.アーク溶接工程

3-1-16.スポット溶接工程

3-1-17.溶接仕上げ工程

3-1-18.塗装メッキ工程



3-1-1.シャーリング工程3-1-1.シャーリング工程

１．シャーリング工程パラメータ入力画面

２．シャーリング工程マスタ－画面



１．シャーリング工程パラメータの入力方法

シャーリング工程は、部品情報登録時に既に素材は何枚使用しているかは計算されて

いますので、素材枚数を入力する必要がありません。

■難易度係数の入力。

シャーリング工程が困難な加工の場合は、段取り、加工難易度係数を入力して下

さい。

２．シャーリング工程マスターの変更方法

■段取りパラメータの設定方法

素材の長手寸法と素材板厚から素材１シート当りの段取り時間を算出します。
例えば、素材寸法が３×６材で板厚1.2mmの場合は、列方向1500mm、行方向１
mmの交差する項目“５．２(分／ｼｰﾄ)”が段取りパラメータとして使用されます。
ここで３×６材の長手寸法は1828mmとなりますが、1500mmの列が選択される
のはその列の条件が“1500mm以上2000mm未満”の範囲となっているからです。つ
まり各列の条件は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。同様に板厚
は1.2mmですが、1.0mmの行が選択されるのはその列の条件が“1mm以上2mm未
満”の範囲となっているからです。この値が適当でない場合は変更して下さい。

（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工パラメータの設定方法

切板の長手寸法と素材板厚から切板１枚当りの加工時間を算出します。例えば
、切板寸法が470mm×300mmで板厚1.2mmの場合は、列方向470mm、行方向１
mmの交差する項目“０．７(分／枚)”が加工パラメータとして使用されます。ここ
で切板の長手寸法は470mmとなりますが、450mmの列が選択されるのはその列の
条件が“450mm以上600mm未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件
は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。同様に板厚は1.2mmですが
、1.0mmの行が選択されるのはその列の条件が“1mm以上2mm未満”の範囲となっ

ているからです。この値が適当でない場合は変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工費の設定方法

シャーリングチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設

定してください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャー
ジ係数がこのシャーリングチャージに掛け合わされて加工費を算出します。



３．シャーリング工程の計算事例

条件：３×６材
板厚1.2mm             から のｽｹｯﾁ材を２０枚加工

した時の作業時間、加工費、材料費について。

■段取り時間の計算

・使用素材枚数の計算

３×６材を何枚加工するのかは、部品情報登録時に既に計算されています。

材料単価を計算する際、部品展開長470mm×300mmを３×６材に縦割付、横割付けの２
通りを行い歩留まりの良い方を選択します。尚ＮＣＴ加工の場合デッドゾーンとさん
幅が板取り数に関係します。上記加工の場合は９個／ｼｰﾄの板取りが可能であるので
２０枚加工する為には３×６材を２．３シートつまり３シート必要となります。
（ここでは、ﾃﾞｯﾄﾞｿﾞｰﾝ0mm、さん幅0mmで計算しています）

6‘

3‘

470

300

・段取り時間
３×６材、板厚1.2mmを使用していますので段取りパラメータから、列方向
1500mm、行方向１mmの交差する項目“５．１(分／ｼｰﾄ)”が段取りパラメータとして
使用されます。ここで３×６材の長手寸法は1828mmとなりますが、1500mmの列が
選択されるのはその列の条件が“1500mm以上2000mm未満”の範囲となっているから
です。同様に板厚は1.2mmですが、1.0mmの行が選択されるのはその列の条件が
“1mm以上2mm未満”の範囲となっているからです。よって素材は３シート加工する
ので、段取り難易度係数を１とした場合の段取り時間トータル時間は、

段取り時間＝素材1ｼｰﾄ当りの段取り時間×使用素材枚数×段取り難易度係数
＝５．１分／ｼｰﾄ × ３シート／ﾛｯﾄ× １
＝１５．３分／ﾛｯﾄ となります。

３×６材

470mm×300mm



■加工時間の計算

切板寸法が470mm×300mmで板厚1.2mmなので、加工パラメータから、切板１

枚当りの加工時間は、列方向450mm、行方向１mmの交差する項目“０．７(分／
枚)”が加工パラメータとして使用されます。ここでｽｹｯﾁ材の長手寸法は470mmと
なりますが、450mmの列が選択されるのはその列の条件が“450mm以上600mm

未満”の範囲となっているからです。ｽｹｯﾁ材は２０枚加工するので、加工難易度
係数を１とした場合の加工時間トータル時間は、

加工時間＝切板１枚当りの加工時間×切板加工枚数×段取り難易度係数

＝０．７分／枚 × ２０枚／ﾛｯﾄ × １

＝１４．０分／ﾛｯﾄ となります。

■加工単価の計算（ｼｬｰﾘﾝｸﾞ加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
ｼｬｰﾘﾝｸﾞ段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間× ｼｬｰﾘﾝｸﾞ加工ﾁｬｰｼ ＋段取り時間× ｼｬｰﾘﾝｸﾞ段取りﾁｬｰｼ ）

× ﾁｬｰｼﾞ係数 ÷ 加工数

＝(１４．０分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間 + １５．３分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間 )

÷６０分× 1.2  ÷２０枚/ﾛｯﾄ

＝８８円／枚･･･小数点は四捨五入します（加工費ﾄｰﾀﾙ:１，７６０円／ﾛｯﾄ）

メモ



3-1-2.ＮＣＴ工程3-1-2.ＮＣＴ工程

１．ＮＣＴ工程パラメータ入力画面

２．ＮＣＴ工程マスタ－画面



１．ＮＣＴ工程パラメータの入力方法

■ＮＣＴ切断長の入力。
切断長とは１部品に追い抜き加工を行う長さを示します。

■ニブリング長の入力。
ニブリング長とは１部品のＲ形状、自由曲面のニブリング加工長さを示します。

■穴数の入力。
穴数とはその部品に小径穴（1ﾊﾟﾝﾁで加工できる穴)が何ケあるのかを示します。

■金型使用数の入力。
金型使用数とはその部品を加工するのに必要な金型本数を示します。

■加工難易度係数、段取り難易度係数の入力。
ＮＣＴ作業が困難な加工の場合は、難易度係数を入力して下さい。

■詳細入力ボタン
外周長またはニブリング長を計算するには、“作図システム”ボタンをクリック
し、展開寸法のマスの上をフリーハンドで描いて行きます。（軌跡入力には自由
線と線分の2通りの入力方法があります。また、軌跡で“切断長（外周等）”と“
ニブリング長”の選択をする事ができます。）

２．ＮＣＴ工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

・金型交換時間の設定
金型１本交換するのにかかる時間を設定します。(単位:分／本)

・シート載せ替え時間の設定
１素材をＮＣＴにセットする時間を設定します。(単位:分／枚)

・他段取り時間の設定
素材の用意、プログラム呼び出しなどにかかる時間を設定します。(単位:分／ﾛｯﾄ)

■加工パラメータの設定方法

・追抜き幅の設定
追抜き加工を行う時の追抜きピッチを設定します。(単位:mm／ﾊﾟﾝﾁ)

・ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞﾋﾟｯﾁの設定
Ｒ形状、自由曲面のニブリング加工を行う場合のﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞﾋﾟｯﾁを設定します。

(単位:mm／ﾊﾟﾝﾁ)

・プレスＳＰＭの設定
御使用のＮＣＴのプレスＳＰＭ（１分間に何回ｽﾄﾗｲｶｰが上下する回数）を設定しま
す。



・金型割出しの設定
ＮＣＴのﾀｰﾚｯﾄが回転して金型を割出す時間を設定します。

・ＮＣＴ１ヒット当たりの時間
部品の表面積と１部品当たりのパンチ数(ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ数は除く)から１ヒット当りの加工時
間を算出します。例えば、部品寸法が200mm×160mmで17ﾊﾟﾝﾁ/部品の場合は、列方向は
10、行方向は0ｍ㎡の交差する項目“０．６５(秒／ﾊﾟﾝﾁ)”が１ヒット当たりの時間とし
て使用されます。ここで１部品当たりのパンチ数は17ﾊﾟﾝﾁ/部品となりますが、10の列
が選択されるのはその列の条件が“10ﾊﾟﾝﾁ/部品以上20ﾊﾟﾝﾁ/部品未満”の範囲 となっ
ているからです。つまり各列の条件は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっていま

す。同様に部品の表面積は32000mmとなりますが、0ｍ㎡の行が選択されるのはその行
の条件が“0ｍ㎡以上160000ｍ㎡未満”の範囲となっているからです。この値が適当でな
い場合は変更して下さい。

（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

メモ

■加工費の設定方法

ＮＣＴチャージを設定します。ＮＣＴ工程では加工ﾁｬｰｼﾞと段取りﾁｬｰｼﾞが設定できる
様になっています。加工ﾁｬｰｼﾞは加工時間に掛け合わされる値であり、段取りﾁｬｰｼﾞは
段取り時間に掛け合わされる値となります。基準となるチャージを設定してください
（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係数がこのＮＣＴ
チャージに掛け合わされて加工費を算出します。

NCT１ヒット当たりの時間の設定



３．ＮＣＴ工程の計算事例

条件：３×６材 切断長：600mm/部品
板厚1.mm             ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ長:94.2mm/部品
SECC 穴数:９ヶ所/部品

金型使用数:３本/ﾛｯﾄ

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

・使用素材枚数の計算

３×６材を何枚加工するのかは、部品情報登録時に既に計算されています。
材料単価を計算する際、部品展開長200mm×160mmを３×６材に縦割付、横割付け
の２通りを行い歩留まりの良い方を選択します。尚ＮＣＴ加工の場合デッドゾー
ンとさん幅が板取り数に関係します。上記加工の場合は２８個／ｼｰﾄの板取りが可
能であるので４０枚加工する為には３×６材を１．５シートつまり２シート必要
となります。（ここでは、ﾃﾞｯﾄﾞｿﾞｰﾝ100mm、さん幅30mmで計算しています）

 160mm

 200mm

・素材段取り時間
ｼｰﾄ乗せ替え時間は１分／ｼｰﾄとなります。よって素材は２シート加工するので、

素材段取り時間＝素材1ｼｰﾄ当りの段取り時間×使用素材枚数

＝１．０分／ｼｰﾄ × ２シート／ﾛｯﾄ
＝２．０分／ﾛｯﾄ となります。

・金型段取り時間
段取りパラメータから（15ページ参照）金型交換時間は2分／本となります。この
部品では金型は３本使用するので、

金型段取り時間＝金型交換時間 × 金型使用本数

＝2分／本 × ３本/ﾛｯﾄ
＝６．０分／ﾛｯﾄ となります。



・段取り時間トータル
上記の素材段取り時間、金型段取り時間の他に、素材の用意、プログラム呼び出
しなどにかかる時間を合計します。段取りパラメータから他段取時間は15分／本
となります。
よって、段取り難易度係数を１とした場合の段取り時間トータル時間は、

段取り時間ﾄｰﾀﾙ＝(素材段取り時間＋金型段取り時間＋他段取時間)

×段取り難易度係数
＝(２．０分／ﾛｯﾄ＋６．０分／ﾛｯﾄ＋１５．０分／ﾛｯﾄ)×1

＝２３．０分／ﾛｯﾄ となります。

■加工時間の計算
・１部品当たりのパンチ数(ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ数は除く)の計算

加工パラメータから（15ページ参照）追い抜き幅は80mm/ﾊﾟﾝﾁで設定されているの
で、部品の切断長600mm/部品の追い抜きパンチ数は、

追い抜きパンチ数＝切断長／抜き幅（小数点は四捨五入）

＝８ﾊﾟﾝﾁ／部品 となります。

また、穴数は９ヶ所／部品あるので、

１部品当たりのパンチ数＝追い抜きパンチ数＋穴数

＝１７ﾊﾟﾝﾁ／部品 となります。

・ＮＣＴの１ヒット当たりの時間の算出

加工パラメータから（15ページ参照）、部品寸法が200mm×160mmで17ﾊﾟﾝﾁ/部品の
場合は、列方向は10、行方向は0ｍ㎡の交差する項目“０．６５(秒／ﾊﾟﾝﾁ)”が１ヒ
ット当たりの時間として使用されます。

・１部品あたりのﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ時間の計算
加工パラメータから（15ページ参照）、ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞﾋﾟｯﾁは5mm/ﾊﾟﾝﾁで設定されている
ので、部品のﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ長47.1mm/部品のﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞパンチ数は、94.2mm/部品÷5mm/ﾊﾟﾝ
ﾁ＝19ﾊﾟﾝﾁ/部品（小数点は四捨五入）となります。また加工パラメータから（15
ページ参照）、ﾌﾟﾚｽspmは200なので、

１部品あたりのﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ時間＝６０秒÷ﾌﾟﾚｽspm×ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞパンチ数

＝６０秒÷200×19ﾊﾟﾝﾁ/部品
＝５．７秒／部品 となります。

・加工時間ﾄｰﾀﾙ

上記パラメータの他、ＮＣＴの金型割出し時間を付加し、加工トータル時間を算

出します。加工パラメータで（15ページ参照）金型割出し時間は１．５秒／本で
設定されているので４０部品を加工する場合に金型割出しに使われる時間は“金型
割出し時間×金型使用数×使用素材枚数”で算出します。
よって、加工難易度係数を１とした場合の段取り時間トータル時間は、

加工時間ﾄｰﾀﾙ＝((１部品当たりのﾊﾟﾝﾁ数×ＮＣＴの1ﾋｯﾄ当たりの時間

＋１部品あたりのﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ時間)×加工数＋金型割り出し時間
× 金型使用数 × 使用素材枚数) ×加工難易度係数

＝((17ﾊﾟﾝﾁ／部品×０．６５秒／ﾊﾟﾝﾁ＋５．７秒／部品)

×４０部品／ﾛｯﾄ＋１．５秒×３本/ﾛｯﾄ×２シート)×1

＝６７９秒／ﾛｯﾄ（１１．３分/ﾛｯﾄ）となります。



■加工単価の計算（難易度係数1.0、NCT加工ﾁｬｰｼﾞ120円／分、
NCT段取ﾁｬｰｼﾞ80円／分、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間× NCT加工ﾁｬｰｼﾞ＋段取り時間× NCT段取ﾁｬｰｼﾞ）

× 難易度係数 × ﾁｬｰｼﾞ係数 ÷ 加工数

＝(１１．３分/ﾛｯﾄ×120円/分 ＋２３．０分 × 80円/分)

× 1.0 × 1.2 ÷ ４０部品/ﾛｯﾄ

＝９６円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:３，８４０円／ﾛｯﾄ)

メモ



3-1-3.レーザ工程3-1-3.レーザ工程

１．レーザ工程パラメータ入力画面

２．レーザ工程マスタ－画面



１．レーザ工程パラメータの入力方法

■加工長(低速)の入力。
微細加工などレーザ加工で低速で切断する加工長を入力します。

■加工長(中速)の入力。
レーザ加工で中速で切断する加工長を入力します。

■加工長(高速)の入力。
レーザ加工で高速で切断する加工長を入力します。

■ピアス回数の入力。
レーザ加工で一部品当たりのピアス回数を入力します

■ガス種類の選択
ガス種類とはその部品を加工する時のアシストガスを示します。マスターに設
定したガスの中から選択します。

■段取り、加工難易度係数の入力。
レーザ作業が困難な加工の場合は、難易度係数を入力して下さい。

■詳細入力ボタン
レーザ加工で丸穴、角穴、ＳＤなどのパターン形状の切断長を計算するには、
この“詳細入力”ボタンをクリックし“加工長の詳細”ウィンドウで形状、サ
イズ、個数を入力します。
また、パターン形状で表現する事の出来ない外周形状または異形状の加工長を
計算するには、“作図システム”ボタンをクリックし、展開寸法のマスの上を
フリーハンドで描いて行きます。（軌跡入力には自由線と線分の2通りの入力方
法があります。また、軌跡で加工速度の“低”、“中”、“高”の選択をする
事ができます。）



２．レーザ工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

・シート載せ替え時間の設定
素材をレーザにセットする時間を設定します。(単位:分／枚)

・他段取り時間の設定
素材の用意、プログラム呼び出しなどにかかる時間を設定します。

(単位:分／ﾛｯﾄ)

■加工パラメータの設定方法
・ｱﾌﾟﾛｰﾁ長の設定

ﾋﾟｱｽ加工から本切断に入るまでの長さを設定します。 (単位:mm／ﾋﾟｱｽ)

・軸移動時間の設定
複数の穴加工などﾚｰｻﾞﾍｯﾄﾞが軸移動してﾋﾟｱｽ加工に入るまでの時間を設定します。

（単位:秒／回）

・レーザ１ピアス当たりの時間の設定

各材質、板厚の１ピアス当りの加工時間を算出します。例えば、材質がSECCで板厚が

1.2mmの場合は、列方向はSECC、行方向は1.2mmの交差する項目“１．５(秒／ﾋﾟｱｽ)”が

１ピアス当たりの時間として使用されます。

ここで、このテーブルに表示される材質は、“材料マスター”の“その他マスター”

メニュバーの中にある“材質マスター”に登録した材質となります。

また板厚が 1.5mmなどテーブルに登録されていない板厚が入力された場合は板厚
1.2mmの行が選択されます。板厚1.2mmの行が選択されるのは、行の条件が“1.2mm以上
1.6mm未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“その行の値”以上“隣の
列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は変更して下さい。

ピアス加工時間の設定



・加工速度（低､中､高）の設定

各材質、板厚の１分当たりの加工長を算出します。例えば、材質がSECCで板厚が

1.2mmの場合は、列方向はSECC、行方向は1.2mmの交差する項目“８００(mm／分)”が１

分当たりの加工長として使用されます。(マスターのタブで低速、中速、高速を切り

替えて設定します)

ここで、このテーブルに表示される材質は、“材料マスター”の“その他マスター”

メニュバーの中にある“材質マスター”に登録した材質となります。

また板厚が 1.5mmなどテーブルに登録されていない板厚が入力された場合は板厚
1.2mmの行が選択されます。板厚1.2mmの行が選択されるのは、行の条件が“1.2mm以上
1.6mm未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“その行の値”以上“隣
の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

加工速度の設定

・ガス種類係数の設定
レーザ加工時に使用するアシストガスの種類によりﾚｰｻﾞ加工ﾁｬｰｼﾞを変更します。
例えば窒素切断の場合は（ﾚｰｻﾞ加工ﾁｬｰｼﾞが300円／分で設定されていて、窒素の
係数を2.5に設定しておくと）

ﾚｰｻﾞ加工ﾁｬｰｼﾞ＝300円／分 × ２．５
＝７５０円／分となります。

ガス種類係数の設定



■加工費の設定方法

レーザチャージを設定します。

レーザ工程では加工ﾁｬｰｼﾞと段取りﾁｬｰｼﾞが設定できる様になっています。加工ﾁｬｰ

ｼﾞは加工時間に掛け合わされる値であり、段取りﾁｬｰｼﾞは段取り時間に掛け合わさ
れる値となります。ここでのチャージは基準となるチャージを設定してください
（社内チャージなど）。

各取引先のマスターに設定されたチャージ係数がこのレーザチャージに掛け合わ

されて加工費を算出します。

・穴加工条件の既定値の設定
レーザ加工で丸穴、角穴、ＳＤなどのパターン形状の切断長を計算するには、“詳細
入力”ボタンをクリックし“加工長の詳細”ウィンドウで形状、サイズ、個数を入力
しますが、パターン形状のサイズにより切断速度の既定値（低速、中速、高速）を設
定する事が出来ます。

メモ



３．レーザ工程の計算事例

条件：3X6材 加工長(低)：100mm/部品
板厚1.2mm    加工長(中)：266mm/部品
SECC     加工長(高)：712mm/部品

ピアス回数:１０ヶ所/部品
ｱｼｽﾄｶﾞｽ:酸素

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

・使用素材枚数の計算

３×６材を何枚加工するのかは、部品情報登録時に既に計算されています。
材料単価を計算する際、部品展開長200mm×160mmを３×６材に縦割付、横割付け
の２通りを行い歩留まりの良い方を選択します。尚レーザ加工の場合デッドゾー
ンとさん幅が板取り数に関係します。上記加工の場合は３２個／ｼｰﾄの板取りが可
能であるので４０枚加工する為には３×６材を１．３シートつまり２シート必要
となります。（ここでは、ﾃﾞｯﾄﾞｿﾞｰﾝ100mm、さん幅10mmで計算しています）

 160mm

 200mm

・素材段取り時間
ｼｰﾄ乗せ替え時間は１分／ｼｰﾄとなります。よって素材は２シート加工するので、

素材段取り時間＝素材1ｼｰﾄ当りの段取り時間×使用素材枚数

＝１．０分／ｼｰﾄ × ２シート／ﾛｯﾄ
＝２．０分／ﾛｯﾄ となります。

・段取り時間トータル
上記の素材段取り時間の他に、素材の用意、プログラム呼び出しなどにかかる時
間を合計します。段取りパラメータから他段取時間は15分／本となります。
よって、段取り難易度係数を１とした場合の段取り時間トータル時間は、

段取り時間ﾄｰﾀﾙ＝(素材段取り時間＋他段取時間)×難易度係数
＝(２．０分／ﾛｯﾄ＋１５．０分／ﾛｯﾄ)×1
＝１７．０分／ﾛｯﾄ となります。



■加工時間の計算

・１部品当たりの切断時間の計算

１部品当たりの切断時間はレーザで光をだして切断している時間となります。計算

方法は以下に示します。ここで加工パラメータからｱﾌﾟﾛｰﾁ長は3mm、SECC板厚1.2mm
の加工速度(低速)を800mm/分、加工速度(中速)を1400mm/分、加工速度(高速)を
2000mm/分とします。

１部品当たりの
切断時間＝(加工長(低)÷加工速度(低速) ＋ 加工長(中)÷加工速度(中速)

＋ 加工長(高)÷加工速度(高速))
＋ｱﾌﾟﾛｰﾁ長×(ピアス回数)÷加工速度(低速) 

＝(100mm/部品÷800mm/分 ＋ 266mm/部品÷1400mm/分

＋ 712mm/部品÷2000mm/分)
＋ 3mm/ﾋﾟｱｽ×10ﾋﾟｱｽ÷800mm/分

＝０．７１分／部品（４２．２秒／部品）

・１部品当たりのピアス時間の計算
１ピアス当たりの時間は、加工パラメータから材質がSPECで板厚が1.2mmの場合は
、列方向はSPCC、行方向は1.6mmの交差する項目１．５(秒／ﾋﾟｱｽ)が１ピアス当た
りの時間として使用されます。よって１部品当たりのピアス時間時間は、

１部品当たりの
ピアス時間＝１ピアス当たりの時間×（ピアス回数）

＝１．５秒／ﾋﾟｱｽ × 10ﾋﾟｱｽ／部品

＝１５．０秒／部品 となります。

・１部品当たりの軸移動時間の計算
１回当たりの軸移動時間は、加工パラメータから５．０(秒／回)となります 。よ
って１部品当たりの軸移動時間は、

１部品当たりの
軸移動時間＝１回当たりの軸移動時間×（ピアス回数）

＝５．０秒／回 × 10ﾋﾟｱｽ／部品

＝５０．０秒／部品 となります。

・加工時間ﾄｰﾀﾙ

上記パラメータより加工時間ﾄｰﾀﾙは以下の様に算出されます。

(加工難易度係数を１とした場合)

加工時間ﾄｰﾀﾙ＝(１部品当たりの切断時間＋１部品当たりのピアス時間

＋ １部品当たりの軸移動時間)×加工数×加工難易度係数

＝（４２．２秒／部品＋１５．０秒／部品＋５０．０秒／部品）

× ４０部品／ロット×１

＝４３００秒／ロット（７１．７分／ロット）



■加工単価の計算（ﾚｰｻﾞ加工ﾁｬｰｼﾞ300円／分、ﾚｰｻﾞ段取ﾁｬｰｼﾞ150円／分、
酸素ｶｯﾄ=ｶﾞｽ係数:1.0、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×ﾚｰｻﾞ加工ﾁｬｰｼ×ｶﾞｽ係数 ＋ 段取り時間×ﾚｰｻﾞ段取ﾁｬｰｼ ）

× ﾁｬｰｼﾞ係数 ÷ 加工数

＝(７１．７分/ﾛｯﾄ×300円/分×1.0 ＋ １７．０分/ﾛｯﾄ×150円/分)

× 1.2 ÷ 40部品/ﾛｯﾄ

＝７２２円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:２８，８８０円／ﾛｯﾄ)

メモ
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１．レーザパンチ工程パラメータ入力画面

２．レーザパンチ工程マスタ－画面



１．レーザパンチ工程パラメータの入力方法

<NCTのﾊﾟﾗﾒｰﾀ>
■ＮＣＴ切断長の入力。

切断長とは１部品に追い抜き加工を行う長さを示します。

■ニブリング長の入力。

ニブリング長とは１部品のＲ形状、自由曲面のニブリング加工長さを示します。

■穴数の入力。

穴数とはその部品に小径穴（1ﾊﾟﾝﾁで加工できる穴)が何ケあるのかを示します。

■金型使用数の入力。

金型使用数とはその部品を加工するのに必要な金型本数を示します。

■詳細入力ボタン

外周長またはニブリング長を計算するには、“作図システム”ボタンをクリック
し、展開寸法のマスの上をフリーハンドで描いて行きます。（軌跡入力には自由
線と線分の2通りの入力方法があります。また、軌跡で“切断長（外周等）”と“
ニブリング長”の選択をする事ができます。）

<ﾚｰｻﾞのﾊﾟﾗﾒｰﾀ>
■加工長(低速)の入力。

微細加工などレーザ加工で低速で切断する加工長を入力します。

■加工長(中速)の入力。

レーザ加工で中速で切断する加工長を入力します。

■加工長(高速)の入力。

レーザ加工で高速で切断する加工長を入力します。

■ピアス回数の入力。

レーザ加工で一部品当たりのピアス回数を入力します。

■ガス種類の選択

ガス種類とはその部品を加工する時のアシストガスを示します。マスターに設定
したガスの中から選択します。

■段取り、加工難易度係数の入力。

レーザ作業が困難な加工の場合は、難易度係数を入力して下さい。

■詳細入力ボタン

レーザ加工で丸穴、角穴、ＳＤなどのパターン形状の切断長を計算するには、こ
の“詳細入力”ボタンをクリックし“加工長の詳細”ウィンドウで形状、サイズ
、個数を入力します。
また、パターン形状で表現する事の出来ない外周形状または異形状の加工長を計
算するには、“作図システム”ボタンをクリックし、展開寸法のマスの上をフリ
ーハンドで描いて行きます。（軌跡入力には自由線と線分の2通りの入力方法があ
ります。また、軌跡で加工速度の“低”、“中”、“高”の選択をする事ができ
ます。）

■加工難易度係数、段取り難易度係数の入力。

レーザパンチ作業が困難な加工の場合は、難易度係数を入力して下さい。



２．レーザパンチ工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

・金型交換時間の設定
金型１本交換するのにかかる時間を設定します。(単位:分／本)

・シート載せ替え時間の設定
１素材をレーザパンチにセットする時間を設定します。(単位:分／枚)

・他段取り時間の設定
素材の用意、プログラム呼び出しなどにかかる時間を設定します。(単位:分／ﾛｯﾄ)

■加工パラメータの設定方法

<NCTのﾊﾟﾗﾒｰﾀ>

・追抜き幅の設定
追抜き加工を行う時の追抜きピッチを設定します。(単位:mm／ﾊﾟﾝﾁ)

・ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞﾋﾟｯﾁの設定
Ｒ形状、自由曲面のニブリング加工を行う場合のﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞﾋﾟｯﾁを設定します。

(単位:mm／ﾊﾟﾝﾁ)

・プレスＳＰＭの設定
御使用のＮＣＴのプレスＳＰＭ（１分間に何回ｽﾄﾗｲｶｰが上下する回数）を設定します。

・金型割出しの設定
ＮＣＴのﾀｰﾚｯﾄが回転して金型を割出す時間を設定します。

・ＮＣＴ１ヒット当たりの時間
部品の表面積と１部品当たりのパンチ数(ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ数は除く)から１ヒット当りの加工時
間を算出します。例えば、部品寸法が200mm×160mmで17ﾊﾟﾝﾁ/部品の場合は、列方向は
10、行方向は0ｍ㎡の交差する項目“０．６５(秒／ﾊﾟﾝﾁ)”が１ヒット当たりの時間として

使用されます。ここで１部品当たりのパンチ数は17ﾊﾟﾝﾁ/部品となりますが、10の列が
選択されるのはその列の条件が“10ﾊﾟﾝﾁ/部品以上20ﾊﾟﾝﾁ/部品未満”の範囲 となってい
るからです。つまり各列の条件は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。
同様に部品の表面積は32000mmとなりますが、0ｍ㎡の行が選択されるのはその行の条件
が“0ｍ㎡以上160000ｍ㎡未満”の範囲となっているからです。この値が適当でない場合は
変更して下さい。

（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

NCT１ヒット当たりの時間の設定



ピアス加工時間の設定

<ﾚｰｻﾞのﾊﾟﾗﾒｰﾀ>
・ｱﾌﾟﾛｰﾁ長の設定

ﾋﾟｱｽ加工から本切断に入るまでの長さを設定します。 (単位:mm／ﾋﾟｱｽ)

・軸移動時間の設定
複数の穴加工などﾚｰｻﾞﾍｯﾄﾞが軸移動してﾋﾟｱｽ加工に入るまでの時間を設定します。

（単位:秒／回）

・レーザ１ピアス当たりの時間の設定

各材質、板厚の１ピアス当りの加工時間を算出します。例えば、材質がSECCで板厚が

1.2mmの場合は、列方向はSECC、行方向は1.2mmの交差する項目“１．５(秒／ﾋﾟｱｽ)”が１

ピアス当たりの時間として使用されます。

ここで、このテーブルに表示される材質は、“材料マスター”の“その他マスター”

メニュバーの中にある“材質マスター”に登録した材質となります。

また板厚が 1.5mmなどテーブルに登録されていない板厚が入力された場合は板厚
1.2mmの行が選択されます。板厚1.2mmの行が選択されるのは、行の条件が“1.2mm以上
1.6mm未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“その行の値”以上“隣の列
の値”未満となっています。この値が適当でない場合は変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

・加工速度（低､中､高）の設定

各材質、板厚の１分当たりの加工長を算出します。例えば、材質がSECCで板厚が

1.2mmの場合は、列方向はSECC、行方向は1.2mmの交差する項目“８００(mm／分)”が１

分当たりの加工長として使用されます。(マスターのタブで低速、中速、高速を切り

替えて設定します)

ここで、このテーブルに表示される材質は、“材料マスター”の“その他マスター”

メニュバーの中にある“材質マスター”に登録した材質となります。

また板厚が 1.5mmなどテーブルに登録されていない板厚が入力された場合は板厚
1.2mmの行が選択されます。板厚1.2mmの行が選択されるのは、行の条件が“1.2mm以上
1.6mm未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“その行の値”以上“隣
の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は変更して下さい。



加工速度の設定

・ガス種類係数の設定
レーザ加工時に使用するアシストガスの種類によりﾚｰｻﾞ加工ﾁｬｰｼﾞを変更します。
例えば窒素切断の場合は（ﾚｰｻﾞ加工ﾁｬｰｼﾞが300円／分で設定されていて、窒素の
係数を2.5に設定しておくと）

ﾚｰｻﾞ加工ﾁｬｰｼﾞ＝300円／分 × ２．５
＝７５０円／分となります。

ガス種類係数の設定

■加工費の設定方法

レーザチャージを設定します。

レーザ工程では加工ﾁｬｰｼﾞと段取りﾁｬｰｼﾞが設定できる様になっています。加工ﾁｬｰ

ｼﾞは加工時間に掛け合わされる値であり、段取りﾁｬｰｼﾞは段取り時間に掛け合わさ
れる値となります。ここでのチャージは基準となるチャージを設定してください
（社内チャージなど）。

各取引先のマスターに設定されたチャージ係数がこのレーザチャージに掛け合わ

されて加工費を算出します。

・穴加工条件の既定値の設定
レーザ加工で丸穴、角穴、ＳＤなどのパターン形状の切断長を計算するには、“詳細
入力”ボタンをクリックし“加工長の詳細”ウィンドウで形状、サイズ、個数を入力
しますが、パターン形状のサイズにより切断速度の既定値（低速、中速、高速）を設
定する事が出来ます。



３．レーザパンチ工程の計算事例

条件：3X6材 金型使用数：３本/部品
板厚1.2mm    穴数:９ヶ所/部品
SECC     加工長(高)：712mm/部品

ピアス回数:１ヶ所/部品
ｱｼｽﾄｶﾞｽ:酸素

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

・使用素材枚数の計算

３×６材を何枚加工するのかは、部品情報登録時に既に計算されています。
材料単価を計算する際、部品展開長200mm×160mmを３×６材に縦割付、横割付け
の２通りを行い歩留まりの良い方を選択します。尚レーザ加工の場合デッドゾー
ンとさん幅が板取り数に関係します。上記加工の場合は３２個／ｼｰﾄの板取りが可
能であるので４０枚加工する為には３×６材を１．３シートつまり２シート必要
となります。（ここでは、ﾃﾞｯﾄﾞｿﾞｰﾝ100mm、さん幅10mmで計算しています）

 160mm

 200mm

・素材段取り時間
ｼｰﾄ乗せ替え時間は１分／ｼｰﾄとなります。よって素材は２シート加工するので、

素材段取り時間＝素材1ｼｰﾄ当りの段取り時間×使用素材枚数

＝１．０分／ｼｰﾄ × ２シート／ﾛｯﾄ
＝２．０分／ﾛｯﾄ となります。

・金型段取り時間
段取りパラメータから（15ページ参照）金型交換時間は2分／本となります。この
部品では金型は３本使用するので、

金型段取り時間＝金型交換時間 × 金型使用本数

＝2分／本 × ３本/ﾛｯﾄ
＝６．０分／ﾛｯﾄ となります。



■加工時間の計算

<NCTの加工時間>

・１部品当たりのパンチ数(ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ数は除く)の計算
加工パラメータから（15ページ参照）追い抜き幅は80mm/ﾊﾟﾝﾁで設定されています
が、部品の切断長は0mm/部品なので追い抜きパンチ数は、

追い抜きパンチ数＝切断長／抜き幅（小数点は四捨五入）

＝０ﾊﾟﾝﾁ／部品 となります。

また、穴数は９ヶ所／部品あるので、

１部品当たりのパンチ数＝追い抜きパンチ数＋穴数

＝９ﾊﾟﾝﾁ／部品 となります。

・ＮＣＴの１ヒット当たりの時間の算出

加工パラメータから（15ページ参照）、部品寸法が200mm×160mmで９ﾊﾟﾝﾁ/部品の
場合は、列方向は0、行方向は0ｍ㎡の交差する項目“０．８５(秒／ﾊﾟﾝﾁ)”が１ヒッ

ト当たりの時間として使用されます。

・１部品あたりのﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ時間の計算
加工パラメータから（15ページ参照）、ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞﾋﾟｯﾁは5mm/ﾊﾟﾝﾁで設定されていま
すが、部品のﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ長は0mm/部品なのでﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞパンチ数は、0mm/部品÷5mm/ﾊﾟﾝ
ﾁ＝0ﾊﾟﾝﾁ/部品（小数点は四捨五入）となります。また加工パラメータから、ﾌﾟﾚｽ
spmは200なので、

１部品あたりのﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ時間＝６０秒÷ﾌﾟﾚｽspm×ﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞパンチ数

＝６０秒÷200×0ﾊﾟﾝﾁ/部品
＝０秒／部品 となります。

・ＮＣＴの加工時間ﾄｰﾀﾙ

上記パラメータの他、ＮＣＴの金型割出し時間を付加し、加工トータル時間を算

出します。加工パラメータで金型割出し時間は１．５秒／本で設定されているの
で４０部品を加工する場合に金型割出しに使われる時間は“金型割出し時間×金型
使用数×使用素材枚数”で算出します。

よって、段取り難易度係数を１とした場合の段取り時間トータル時間は、

段取り時間ﾄｰﾀﾙ＝((１部品当たりのﾊﾟﾝﾁ数×ＮＣＴの1ﾋｯﾄ当たりの時間

＋１部品あたりのﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ時間)×加工数＋金型割り出し時間
× 金型使用数 × 使用素材枚数) ×加工難易度係数

＝((９ﾊﾟﾝﾁ／部品×０．８５秒／ﾊﾟﾝﾁ＋０秒／部品)

×４０部品／ﾛｯﾄ＋１．５秒×３本/ﾛｯﾄ×２シート)×1

＝３１５秒／ﾛｯﾄ（５．３分/ﾛｯﾄ）となります。

・段取り時間トータル
上記の素材段取り時間、金型段取り時間の他に、素材の用意、プログラム呼び出
しなどにかかる時間を合計します。段取りパラメータから他段取時間は15分／本
となります。
よって、段取り難易度係数を１とした場合の段取り時間トータル時間は、

段取り時間ﾄｰﾀﾙ＝(素材段取り時間＋金型段取り時間＋他段取時間)

×段取り難易度係数
＝(２．０分／ﾛｯﾄ＋６．０分／ﾛｯﾄ＋１５．０分／ﾛｯﾄ)×1

＝２３．０分／ﾛｯﾄ となります。



<ﾚｰｻﾞの加工時間>
・１部品当たりの切断時間の計算

１部品当たりの切断時間はレーザで光をだして切断している時間となります。計算

方法は以下に示します。ここで加工パラメータからｱﾌﾟﾛｰﾁ長は3mm、SECC板厚1.2mm
の加工速度(低速)を800mm/分、加工速度(中速)を1400mm/分、加工速度(高速)を
2000mm/分とします。

１部品当たりの
切断時間＝(加工長(低)÷加工速度(低速) ＋ 加工長(中)÷加工速度(中速)

＋ 加工長(高)÷加工速度(高速))
＋ｱﾌﾟﾛｰﾁ長×(ピアス回数)÷加工速度(低速) 

＝(0mm/部品÷800mm/分 ＋ 0mm/部品÷1400mm/分

＋ 712mm/部品÷2000mm/分)
＋ 3mm/ﾋﾟｱｽ×1ﾋﾟｱｽ÷800mm/分

＝０．３６分／部品（２１．６秒／部品）

・１部品当たりのピアス時間の計算
１ピアス当たりの時間は、加工パラメータから材質がSPECで板厚が1.2mmの場合は
、列方向はSPCC、行方向は1.6mmの交差する項目１．５(秒／ﾋﾟｱｽ)が１ピアス当た
りの時間として使用されます。よって１部品当たりのピアス時間時間は、

１部品当たりの
ピアス時間＝１ピアス当たりの時間×（ピアス回数）

＝１．５秒／ﾋﾟｱｽ × 1ﾋﾟｱｽ／部品

＝１．５秒／部品 となります。

・１部品当たりの軸移動時間の計算
１回当たりの軸移動時間は、加工パラメータから５．０(秒／回)となります 。よ
って１部品当たりの軸移動時間は、

１部品当たりの
軸移動時間＝１回当たりの軸移動時間×（ピアス回数）

＝５．０秒／回 × １ﾋﾟｱｽ／部品

＝５．０秒／部品 となります。

・レーザ加工時間ﾄｰﾀﾙ

上記パラメータより加工時間ﾄｰﾀﾙは以下の様に算出されます。

加工時間ﾄｰﾀﾙ＝(１部品当たりの切断時間＋１部品当たりのピアス時間

＋ １部品当たりの軸移動時間)×加工数

＝（２１．６秒／部品＋１．５秒／部品＋５．０秒／部品）

× ４０部品／ロット

＝１１２４秒／ロット（１８．７分／ロット）



<NCT,ﾚｰｻﾞの加工時間合計>

前記計算よりNCT,ﾚｰｻﾞの加工時間ﾄｰﾀﾙは以下の様に算出されます。

(加工難易度係数を１とした場合)

加工時間ﾄｰﾀﾙ＝(((１部品当たりのﾊﾟﾝﾁ数×ＮＣＴの1ﾋｯﾄ当たりの時間

＋１部品あたりのﾆﾌﾞﾘﾝｸﾞ時間)×加工数＋金型割り出し時間
× 金型使用数 × 使用素材枚数)

＋(１部品当たりの切断時間 ＋１部品当たりのピアス時間

＋１部品当たりの軸移動時間)×加工数)×加工難易度係数

＝(((９ﾊﾟﾝﾁ／部品×０．８５秒／ﾊﾟﾝﾁ＋０秒／部品)

×４０部品／ﾛｯﾄ＋１．５秒×３本/ﾛｯﾄ×２シート)

＋(２１．６秒／部品＋１．５秒／部品＋５．０秒／部品）

× ４０部品／ロット)×１

＝１４３９秒／ロット（２４．０分／ロット）

■加工単価の計算（ﾚｰｻﾞﾊﾟﾝﾁ加工ﾁｬｰｼﾞ300円／分、ﾚｰｻﾞﾊﾟﾝﾁ段取ﾁｬｰｼﾞ150円／分、
酸素ｶｯﾄ=ｶﾞｽ係数:1.0、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×ﾚｰｻﾞﾊﾟﾝﾁ加工ﾁｬｰｼ×ｶﾞｽ係数

＋ 段取り時間×ﾚｰｻﾞﾊﾟﾝﾁ段取ﾁｬｰｼ ）× ﾁｬｰｼﾞ係数 ÷ 加工数

＝(２４．０分/ﾛｯﾄ×300円/分×1.0 ＋ ２３．０分/ﾛｯﾄ×150円/分)

× 1.2 ÷ 40部品/ﾛｯﾄ

＝３１９円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:１２，７７４円／ﾛｯﾄ)

メモ



3-1-5.ｼﾞｮｲﾝﾄ外し工程3-1-5.ｼﾞｮｲﾝﾄ外し工程

１．ﾐｸﾛｼﾞｮｲﾝﾄ外し工程パラメータ入力画面

２．ﾐｸﾛｼﾞｮｲﾝﾄ外し工程マスタ－画面



１．ﾐｸﾛｼﾞｮｲﾝﾄ外し工程パラメータの入力方法

ﾐｸﾛｼﾞｮｲﾝﾄ外し作業は前工程（ＮＣＴ、レーザ、レーザパンチ）で加工された部品

をスケルトン（端材）と分離する作業のことです。よって、既に素材は何枚使用し
ているかは計算されていますので、ﾐｸﾛｼﾞｮｲﾝﾄを外す枚数を入力する必要がありま
せん。

■難易度係数の入力。

ﾐｸﾛｼﾞｮｲﾝﾄ外し作業が困難な加工の場合は、段取り、加工難易度係数を入力して

下さい。

２．ﾐｸﾛｼﾞｮｲﾝﾄ外し工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

この段取り時間にはｼﾞｮｲﾝﾄ外しを行う場所へ搬送する等に費やされる時間を入
力します。(単位:分／ロット)

■加工パラメータの設定方法

素材１シートにジョイントされた部品を外すのにかかる時間を設定します。
(単位:分／ロット)

■加工費の設定方法

ミクロジョイント外しチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャ
ージを設定してください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定さ
れたチャージ係数がこのミクロジョイント外しチャージに掛け合わされて加工
費を算出されます。

メモ



３．ﾐｸﾛｼﾞｮｲﾝﾄ外し工程の計算事例

条件：素材５シートを外す時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

段取りパラメータから､段取り難易度係数を１とした場合のミクロジョイントばら
し段取り時間は５分／ﾛｯﾄとなります。

■加工時間の計算

加工パラメータから（33ページ参照）素材１シートにジョイントされた部品を

外すのにかかる時間１．７５分／ｼｰﾄとなります。よって５シートを外すので、

加工難易度係数を１とした場合の加工時間は、

加工時間＝素材１ｼｰﾄにｼﾞｮｲﾝﾄされた部品を外すのにかかる時間

×シート数 ×加工難易度係数
＝８．７５分／ロット

■加工単価の計算
（ｼﾞｮｲﾝﾄ外し加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ｼﾞｮｲﾝﾄ外し段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、

ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×ｼﾞｮｲﾝﾄ外し加工ﾁｬｰｼﾞ
＋段取り時間× ｼﾞｮｲﾝﾄ外し段取りﾁｬｰｼﾞ ）
× ﾁｬｰｼﾞ係数 ÷ 加工数

＝(８．７５分/ﾛｯﾄ×3500円/時間＋ ５分/ﾛｯﾄ×3500円/時間)

÷60分 ×1.2 ÷ ８０部品/ﾛｯﾄ

＝１２円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:９６０円／ﾛｯﾄ)



3-1-6.プレス工程3-1-6.プレス工程

１．プレス工程パラメータ入力画面

２．プレス工程マスタ－画面



１．プレス工程パラメータの入力方法

■プレストン数の入力。
部品を加工するのに必要なトン数を入力します。

■難易度係数の入力。
プレス作業が困難な加工の場合は、加工及び段取り難易度係数を入力して下さ
い。

２．プレス工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

金型段取りなどの段取り時間を設定します。部品を加工するのに必要なトン数
からロットあたりの段取り時間を算出します。例えば、部品を加工するのに５
５トン必要な場合は、列方向は５０の項目“３５(分／ロット)”が段取りパラメ
ータとして使用されます。ここで５０の列が選択されるのはその列の条件が“５
０トン以上６０トン未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“

その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は
変更して下さい。

（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工パラメータの設定方法

１部品の加工時間を設定します。部品を加工するのに必要なトン数から１部品
あたりの加工時間を算出します。例えば、部品を加工するのに５５トン必要な
場合は、列方向は５０の項目“０．２５(分／部品)”が加工パラメータとして使
用されます。ここで５０の列が選択されるのはその列の条件が“５０トン以上６
０トン未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“その列の値”以
上“隣の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は変更して下さ

い。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工費の設定方法

プレスチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定して
ください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係
数がこのプレスチャージに掛け合わされて加工費を算出します。



３．プレス工程の計算事例

条件：ｽｹｯﾁ材(400×300)

板厚0.8mm             プレストン数:５５トン
SPCC

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品を加工するのに５５トン必要なので、段取りパラメータから、列方向は５０の項
目“３５(分／ロット)”が段取りパラメータとして使用されます。ここで５０の列が選
択されるのはその列の条件が“５０トン以上６０トン未満”の範囲となっているからで

す。(段取り難易度係数を１とした場合)

■加工時間の計算

部品を加工するのに５５トン必要なので、加工パラメータから加工難易度係数を１と
した場合の１部品の加工時間は、列方向は５０の項目“０．２５(分／部品)”が加工パ
ラメータとして使用されます。ここで５０の列が選択されるのはその列の条件が“５
０トン以上６０トン未満”の範囲となっているからです。よって４０部品加工します

ので加工時間は、

加工時間＝１部品の加工時間×加工数×加工難易度係数

＝０．２５分／部品×４０部品／ロット×１
＝１０分／ロット となります。

■加工単価の計算
（ﾌﾟﾚｽ加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾌﾟﾚｽ段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、

ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝(加工時間×ﾌﾟﾚｽ加工ﾁｬｰｼﾞ

＋段取り時間×ﾌﾟﾚｽ段取りﾁｬｰｼﾞ) ×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(３５．０分/ﾛｯﾄ×3500円/時間＋１０．０分/ﾛｯﾄ×3500円/時間)

÷60分×1..2÷４０部品/ﾛｯﾄ

＝７９円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:３，１６０円／ﾛｯﾄ)



3-1-7.セットプレス工程3-1-7.セットプレス工程

１．セットプレス工程パラメータ入力画面

２．セットプレス工程マスタ－画面



１．セットプレス工程パラメータの入力方法

■形状種数の入力
１部品に何種類の形状の加工するのかを入力します。(ﾊﾞｰﾘﾝｸﾞ､ﾀｯﾋﾟﾝｸﾞ､ｴﾝﾎﾞｽなど）

■加工ヶ所の入力

１部品に何ヶ所加工するのかを入力します。

■難易度係数の入力

セットプレス作業が困難な加工の場合は、加工及び段取り難易度係数を入力して下さ
い。

２．セットプレス工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

金型の段取り時間を設定します。部品を加工するのに必要な形状の種数

（＝金型数）からロットあたりの段取り時間を算出します。例えば、部品を加工す
るのに２種類の形状がある場合は、列方向は２の項目“１２．０（分／ロット)”が段

取りパラメータとして使用されます。(段取り難易度係数を１とした場合)
この値が適当でない場合は変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工パラメータの設定方法

１回あたりの加工時間を設定します。部品の長手寸法から１回あたりの加工時

間を算出します。例えば、部品の長手寸法が４５０ｍｍの場合は、列方向は４００
の項目“０．０９(分／回）”が加工パラメータとして使用されます(加工難易度係数
を１とした場合)。ここで４００の列が選択されるのはその列の条件が
“４００ｍｍ以上５００ｍｍ未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件
は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は
変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■回数係数の設定方法

加工パラメータでは部品の長手寸法から１回あたりの加工時間時間を算出しま

すが、１部品に複数ヵ所加工が発生する場合は１回あたりの加工時間は短くなりま
す。例えば、１部品に１ヶ所ｾｯﾄﾌﾟﾚｽ加工を行うのと、１部品に２ヶ所ｾｯﾄﾌﾟﾚｽ加工
を行うのでは、ｾｯﾄﾌﾟﾚｽ加工１回当たりの加工時間は、１部品に２ヶ所行う方が短
くなります。
回数係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工回数から係数を掛
け合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、長手寸法が450mmで１部品に
６ヶ所ｾｯﾄﾌﾟﾚｽ加工を行う場合、長手寸法から１回あたりの加工時間時間“０．０９”

が選択され、回数係数は行方向で５の項目“０．７”が選択されます。 １部品当たり

の加工時間は、

部品当たりの ＝ 長手寸法での１回あ × 加工ヵ所 × 回数係数
加工時間 たりの加工時間

＝ ０．０９分／回 × ６ヵ所／部品 × ０．７

＝ ０．３８分／部品

となります。

注：回数係数の初期設定値はすべて１になっています。



■加工費の設定方法

セットプレスチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定
してください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ
係数がこのセットプレスチャージに掛け合わされて加工費を算出されます。

３．セットプレス工程の計算事例

条件：製品ｻｲｽﾞ:450×300mm 形状種数:２種類／部品

板厚 :1.6mm (ﾊﾞｰﾘﾝｸﾞ:2ｴﾝﾎﾞｽ:4)

材質 :SPCC 加工ヶ所:６ヶ所／部品
ｽｹｯﾁ材

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品を加工するのに必要な形状は２種類なので、段取りパラメータから段取り
難易度係数を１とした場合、列方向は２の項目“１２．０(分／ロット)”が段取りパ
ラメータとして使用されます。

■加工時間の計算

部品の長手寸法が４５０ｍｍなので、加工パラメータからセットプレス１回あ
たりの加工時間は、列方向で４００の項目“０．０９(分／回)”が使用されます。ま
た１部品に６ヶ所ｾｯﾄﾌﾟﾚｽ加工を行うので回数係数は行方向で５の項目“０．７”が
使用されます。
よって４０部品加工するので、加工難易度係数を１とした場合の加工時間は、

加工時間＝１回の加工時間×加工ヶ所×回数係数
×加工数×加工難易度係数

＝０．０９分/回×６ヶ所/部品×０．７×４０部品/ロット×１

＝１５．１分／ロット となります。

■加工単価の計算（ｾｯﾄﾌﾟﾚｽ加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
ｾｯﾄﾌﾟﾚｽ段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×ｾｯﾄﾌﾟﾚｽ加工ﾁｬｰｼﾞ ＋段取り時間×ｾｯﾄﾌﾟﾚｽ段取りﾁｬｰｼﾞ)

×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(１５．１分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分

＋ １２分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分) × 1.2÷４０部品/ﾛｯﾄ

＝４７円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:１，８８０円／ﾛｯﾄ)



3-1-8.コーナーシャー工程3-1-8.コーナーシャー工程

１．コーナーシャー工程パラメータ入力画面

２．コーナーシャー工程マスタ－画面



１．コーナシャー工程パラメータの入力方法

■形状種数の入力
１部品に何種類の形状の加工するのかを入力します。(切り欠き､Ｖノッチなど）

■加工ヶ所の入力

１部品に何ヶ所加工するのかを入力します。

■難易度係数の入力

コーナシャー作業が困難な加工の場合は、加工および段取り難易度係数を入力して下
さい。

２．コーナシャー工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

形状種数の段取り時間を設定します。部品を加工するのに必要な形状の種数から
ロットあたりの段取り時間を算出します。例えば、部品を加工するのに２種類の形状
がある場合は、列方向は２の項目“６（分／ロット)”が段取りパラメータとして使用さ
れます(段取り難易度係数を１とした場合)。この値が適当でない場合は変更して下さ
い。（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工パラメータの設定方法

１回あたりの加工時間を設定します。部品の長手寸法から１回あたりの加工時

間を算出します。例えば、部品の長手寸法が４５０ｍｍの場合は、列方向は４００
の項目“０．０９(分／回）”が加工パラメータとして使用されます(加工難易度係数を
１とした場合)。ここで４００の列が選択されるのはその列の条件が“４００ｍｍ
以上５００ｍｍ未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“その列の値”

以上“隣の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は変更して下さい。

（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■回数係数の設定方法

加工パラメータでは部品の長手寸法から１回あたりの加工時間時間を算出しますが、

１部品に複数ヵ所加工が発生する場合は１回あたりの加工時間は短くなります。例え
ば、１部品に１ヶ所コーナシャー加工を行うのと、１部品に２ヶ所コーナシャー加工
を行うのでは、コーナシャー加工１回当たりの加工時間は、１部品に２ヶ所行う方が
短くなります。
回数係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工回数から係数を掛け
合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、長手寸法が450mmで１部品に４ヶ
所コーナシャー加工を行う場合、長手寸法から１回あたりの加工時間時間“０．０９”

が選択され、回数係数は行方向で３の項目“０．８”が選択されます。 １部品当たりの

加工時間は、

部品当たりの ＝ 長手寸法での１回あ × 加工ヵ所 × 回数係数
加工時間 たりの加工時間

＝ ０．０９分／回 × ４ヵ所／部品 × ０．８

＝ ０．２９分／部品

となります。

注：回数係数の初期設定値はすべて１になっています。



■加工費の設定方法

コーナシャーチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定
してください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ
係数がこのコーナシャーチャージに掛け合わされて加工費を算出されます。

３．コーナシャー工程の計算事例

条件：製品ｻｲｽﾞ:450×300mm 形状種数:２種類／部品
板厚 :1.6mm (30*30：30*60切欠き)

材質 :SPCC 加工ヶ所:４ヶ所／部品

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品を加工するのに必要な形状は２種類なので、段取りパラメータから段取り
難易度係数を１とした場合、列方向は２の項目“６．０(分／ロット)”が段取りパラ
メータとして使用されます。

■加工時間の計算

部品の長手寸法が４５０ｍｍなので、加工パラメータからコーナシャー１回あ
たりの加工時間は、列方向で４００の項目“０．０９(分／回)”が使用されます。ま
た１部品に４ヶ所コーナシャー加工を行うので回数係数は行方向で３の項目
“０．８”が使用されます。
よって４０部品加工するので、加工難易度係数を１とした場合の加工時間は、

加工時間＝１回の加工時間×加工ヶ所×回数係数
×加工数×加工難易度係数

＝０．０９分/回×４ヶ所/部品×０．８×４０部品/ロット×１

＝１１．５分／ロット となります。

■加工単価の計算（ｺｰﾅｼｬｰ加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
ｺｰﾅｼｬｰ段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×ｺｰﾅｼｬｰ加工ﾁｬｰｼﾞ ＋段取り時間×ｺｰﾅｼｬｰ段取りﾁｬｰｼﾞ)

×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(１５．１分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分

＋ ６分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分) × 1.2÷４０部品/ﾛｯﾄ

＝３１円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:１，２４０円／ﾛｯﾄ)

30×60×2 ヶ所

30×30×2 ヶ所



3-1-9.タッピング工程3-1-9.タッピング工程

１．タッピング工程パラメータ入力画面

２．タッピング工程マスタ－画面



１．タッピング工程パラメータの入力方法

■形状種数の入力
１部品に何種類の形状の加工するのかを入力します。(切り欠き､Ｖノッチなど）

■加工ヶ所の入力

１部品に何ヶ所加工するのかを入力します。

■難易度係数の入力

タッピング作業が困難な加工の場合は、加工および段取り難易度係数を入力して下さ
い。

２．タッピング工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

タッピングチップ交換の段取り時間を設定します。部品を加工するのに必要な種数

（＝タップ種数）からロットあたりの段取り時間を算出します。例えば、部品を加工
するのに２種類の形状がある場合は、列方向は２の項目“１０．６（分／ロット)”が段

取りパラメータとして使用されます(段取り難易度係数を１とした場合)。この値が適
当でない場合は変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工パラメータの設定方法

１回あたりの加工時間を設定します。部品の長手寸法から１回あたりの加工時

間を算出します。例えば、部品の長手寸法が４５０ｍｍの場合は、列方向は４００
の項目“０．２８(分／回）”が加工パラメータとして使用されます(加工難易度係数を
１とした場合)。ここで４００の列が選択されるのはその列の条件が“４００ｍｍ
以上５００ｍｍ未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“その列の値”

以上“隣の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は変更して下さい。
テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■回数係数の設定方法

加工パラメータでは部品の長手寸法から１回あたりの加工時間時間を算出しますが、

１部品に複数ヵ所加工が発生する場合は１回あたりの加工時間は短くなります。例え
ば、１部品に１ヶ所タッピング加工を行うのと、１部品に２ヶ所タッピング加工を行
うのでは、タッピング加工１回当たりの加工時間は、１部品に２ヶ所行う方が短くな
ります。
回数係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工回数から係数を掛け
合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、長手寸法が450mmで１部品に４ヶ
所タッピング加工を行う場合、長手寸法から１回あたりの加工時間時間“０．２８”が
選択され、回数係数は行方向で３の項目“０．８”が選択されます。 １部品当たりの加
工時間は、

部品当たりの ＝ 長手寸法での１回あ × 加工ヵ所 × 回数係数
加工時間 たりの加工時間時間

＝ ０．２８分／回 × ４ヵ所／部品 × ０．８

＝ ０．９０分／部品

となります。

注：回数係数の初期設定値はすべて１になっています。



■加工費の設定方法

タッピングチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定し
てください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係
数がこのタッピングチャージに掛け合わされて加工費を算出されます。

３．タッピング工程の計算事例

条件：製品ｻｲｽﾞ:450×300mm 形状種数:２種類／部品
板厚：1.6mm (Ｍ３：Ｍ４)
材質：SPCC 加工ヶ所:４ヶ所／部品

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品を加工するのに必要な形状は２種類なので、段取りパラメータから段取り
難易度係数を１とした場合、列方向は２の項目“１０．６(分／ロット)”が段取りパ
ラメータとして使用されます。

■加工時間の計算

部品の長手寸法が４５０ｍｍなので、加工パラメータからタッピング１回あ
たりの加工時間は、列方向で４００の項目“０．２８(分／回)”が使用されます。ま
た１部品に４ヶ所タッピング加工を行うので回数係数は行方向で３の項目“０．８
”が使用されます。
よって４０部品加工するので、加工難易度係数を１とした場合の加工時間は、

加工時間＝１回の加工時間×加工ヶ所×回数係数
×加工数×加工難易度係数

＝０．２８分/回×４ヶ所/部品×０．８×４０部品/ロット×１

＝３５．８分／ロット となります。

■加工単価の計算（ﾀｯﾋﾟﾝｸﾞ加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
ﾀｯﾋﾟﾝｸﾞ段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×ﾀｯﾋﾟﾝｸﾞ加工ﾁｬｰｼﾞ ＋段取り時間×ﾀｯﾋﾟﾝｸﾞ段取りﾁｬｰｼﾞ)

×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(３５．８分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分

＋ １０．６分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分) × 1.2÷４０部品/ﾛｯﾄ

＝８１円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:３，２４０円／ﾛｯﾄ)

Ｍ４×２ケ

Ｍ３×２ケ



3-1-10.穴バリ取り工程3-1-10.穴バリ取り工程

１．バリ取り工程パラメータ入力画面

２．バリ取り工程マスタ－画面



１．穴バリ取り工程パラメータの入力方法

■加工ヶ所の入力

１部品に何ヶ所加工（穴バリ取り）するのかを入力します。

■難易度係数の入力

コーナシャー作業が困難な加工の場合は、加工および段取り難易度係数を入力して下
さい。

２．穴バリ取り工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

穴バリ取りのロットあたりの段取り時間を算出します。ここで設定された値が段取り

パラメータとして使用されます(段取り難易度係数を１とした場合)。この値が適当で
ない場合は変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工パラメータの設定方法

１回あたりの加工時間を設定します。ここで設定された値が加工パラメータとして使
用されます(加工難易度係数を１とした場合) 。

この値が適当でない場合は変更して下さい。
(テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■回数係数の設定方法

加工パラメータで設定された値から１回あたりの加工時間時間を算出しますが、

１部品に複数ヵ所加工が発生する場合は１回あたりの加工時間は短くなります。例え
ば、１部品に１ヶ所穴バリ取り加工を行うのと、１部品に２ヶ所穴バリ取り加工を行
うのでは、穴バリ取り加工１回当たりの加工時間は、１部品に２ヶ所行う方が短くな
ります。
回数係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工回数から係数を掛け
合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、長手寸法が450mmで１部品に４ヶ
所穴バリ取り加工を行う場合、 １回あたりの加工時間時間は“０．４分／回”で回
数係数は行方向で３の項目“０．８”が選択されます。 １部品当たりの加工時間は、

部品当たりの ＝ １回あたりの加工時間 × 加工ヵ所 × 回数係数
加工時間

＝ ０．４分／回 × ４ヵ所／部品 × ０．８

＝ １．３分／部品

となります。

注：回数係数の初期設定値はすべて１になっています。



■加工費の設定方法

穴バリ取りチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定し
てください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係
数がこの穴バリ取りチャージに掛け合わされて加工費を算出されます。

３．穴バリ取り工程の計算事例

条件： 穴バリ取り :２穴／部品

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品を加工するのに必要な形状は２種類なので、段取りパラメータから段取り
難易度係数を１とした場合、“４．０(分／ロット)”が段取りパラメータとして使用
されます。

■加工時間の計算

加工パラメータから穴バリ取り１回あたりの加工時間は、“０．４(分／回)”が使用

されます。また１部品に２ヶ所穴バリ取り加工を行うので回数係数は行方向で１
の項目“１．０”が使用されます。
よって４０部品加工するので、加工難易度係数を１とした場合の加工時間は、

加工時間＝１回の加工時間×加工ヶ所×回数係数
×加工数×加工難易度係数

＝０．４分/回×２ヶ所/部品×１．０×４０部品/ロット×１

＝３２．０分／ロット となります。

■加工単価の計算（穴バリ取り加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
穴バリ取り段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×穴バリ取り加工ﾁｬｰｼﾞ

＋段取り時間×穴バリ取り段取りﾁｬｰｼﾞ)

×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(３２．０分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分

＋ ４．０分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分) × 1.2÷４０部品/ﾛｯﾄ

＝６３円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:２，５２０円／ﾛｯﾄ)



3-1-11.面バリ取り工程3-1-11.面バリ取り工程

１．バリ取り工程パラメータ入力画面

２．バリ取り工程マスタ－画面



１．面バリ取り工程パラメータの入力方法

■加工ヶ所の入力

１部品に何ヶ所加工（面バリ取り）するのかを入力します。

■難易度係数の入力

コーナシャー作業が困難な加工の場合は、加工および段取り難易度係数を入力して下
さい。

２．面バリ取り工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

面バリ取りのロットあたりの段取り時間を算出します。ここで設定された値が段取り

パラメータとして使用されます(段取り難易度係数を１とした場合)。この値が適当で
ない場合は変更して下さい。

■加工パラメータの設定方法

１００ｍｍあたりの加工時間を設定します。ここで設定された値が加工パラメータ
として使用されます(加工難易度係数を１とした場合) 。
この値が適当でない場合は変更して下さい。
(テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■ｍｍ係数の設定方法

加工パラメータで設定された値から１００ｍｍあたりの加工時間時間を算出します

が、１部品で長い面バリ取り加工が発生する場合は１００ｍｍあたりの加工時間は短
くなります。例えば、１部品に３０ｍｍ面バリ取り加工を行うのと、１部品に２００
ｍｍ面バリ取り加工を行うのでは、面バリ取り加工１００ｍｍ当たりの加工時間は、
１部品に２００ｍｍ面バリ取り加工を行う方が短くなります。
ｍｍ係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工長さから係数を掛け
合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、１部品に１２００ｍｍの面バリ取り
加工を行う場合、 １００ｍｍあたりの加工時間時間は“０．０８分／１００ｍｍ”
でｍｍ係数は行方向で１０００の項目“０．６”が選択されます。 １部品当たりの加工

時間は、

１部品当たりの＝1部品の加工長さ×１００ｍｍあたりの加工時間 ×ｍｍ係数
加工時間

＝ １２００ｍｍ／部品 × ０．０８分／１００ｍｍ ×０．６

＝ ０．６分／部品

となります。

注：ｍｍ係数の初期設定値はすべて１になっています。



■加工費の設定方法

面バリ取りチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定し
てください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係
数がこの面バリ取りチャージに掛け合わされて加工費を算出されます。

３．面バリ取り工程の計算事例

条件： 面バリ取り :１２００ｍｍ／部品

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品を加工するのに必要な形状は２種類なので、段取りパラメータから段取り
難易度係数を１とした場合、“４．０(分／ロット)”が段取りパラメータとして使用
されます。

■加工時間の計算

加工パラメータから１２００ｍｍの面バリ取り加工を行う場合、 １００ｍｍあた

りの加工時間時間は“０．０８分／回”でｍｍ係数は行方向で１０００の項目“０
．６”が選択されます。よって４０部品加工するので、加工難易度係数を１とした
場合の加工時間は、

加工時間＝ 1部品の加工長さ×１００ｍｍあたりの加工時間 ×ｍｍ係数

×加工数×加工難易度係数

＝ １２００ｍｍ／部品 × ０．０８分／１００ｍｍ ×０．６

×４０部品/ロット×１

＝ ２３．０分／ロット となります。

■加工単価の計算（面バリ取り加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
面バリ取り段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×面バリ取り加工ﾁｬｰｼﾞ

＋段取り時間×面バリ取り段取りﾁｬｰｼﾞ)

×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(２３．０分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分

＋ ４．０分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分) × 1.2÷４０部品/ﾛｯﾄ

＝４７円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:１，８８０円／ﾛｯﾄ)



3-1-12.ベンダー工程3-1-12.ベンダー工程

１．ベンダー工程パラメータ入力画面

２．ベンダー工程マスタ－画面



１．ベンダー工程パラメータの入力方法

■金型使用数の入力
部品に加工するのに必要な金型数を入力します。

■曲げ数の入力

１部品の曲げ回数を入力します。

■難易度係数の入力

ベンダー作業が困難な加工の場合は、加工及び段取り難易度係数を入力して下さい。

２．ベンダー工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

金型の段取り時間を設定します。部品を加工するのに必要な金型数からロットあた

りの段取り時間を算出します。例えば、部品を加工するのに２種類の金型が必要な
場合は、列方向は２の項目“２１．１（分／ロット)”が段取りパラメータとして使用
されます。(段取り難易度係数を１とした場合)
この値が適当でない場合は変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工パラメータの設定方法

１曲げあたりの加工時間を設定します。部品の長手寸法から曲げあたりの加工時

間を算出します。例えば、部品の長手寸法が４５０ｍｍの場合は、列方向は４００
の項目“０．１７(分／回）”が加工パラメータとして使用されます(加工難易度係数

を１とした場合)。ここで４００の列が選択されるのはその列の条件が
“４００ｍｍ以上５００ｍｍ未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件
は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は

変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■回数係数の設定方法

加工パラメータでは部品の長手寸法から１曲げあたりの加工時間時間を算出しま

すが、１部品に複数ヵ所曲げが発生する場合は１曲げあたりの加工時間は短くなり
ます。例えば、１部品に１曲げ所ﾍﾞﾝﾀﾞｰ加工を行うのと、１部品に２ヶ所ﾍﾞﾝﾀﾞｰ加
工を行うのでは、ﾍﾞﾝﾀﾞｰ加工１回当たりの加工時間は、１部品に２ヶ所行う方が短
くなります。
回数係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工回数から係数を掛
け合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、長手寸法が450mmで１部品に
６ヶ所ﾍﾞﾝﾀﾞｰ加工を行う場合、長手寸法から１回あたりの加工時間時間“０．１７”

が選択され、回数係数は行方向で５の項目“０．７”が選択されます。 １部品当たり
の加工時間は、

部品当たりの ＝ 長手寸法での１曲げあ × 加工ヵ所 × 回数係数
加工時間 たりの加工時間

＝ ０．１７分／回 × ６ヵ所／部品 × ０．７

＝ ０．７１分／部品

となります。

注：回数係数の初期設定値はすべて１になっています。



■加工費の設定方法

ベンダーチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定して
ください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係数
がこのベンダーチャージに掛け合わされて加工費を算出されます。

３．ベンダー工程の計算事例

条件：製品ｻｲｽﾞ:450×300mm   金型数:１型／部品

(９０度曲げ)

曲げ数:５曲げ／部品

の部品を４０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品を加工するのに必要な形状は２種類なので、段取りパラメータから段取り
難易度係数を１とした場合、列方向は２の項目“１２．０(分／ロット)”が段取りパ
ラメータとして使用されます。

■加工時間の計算

部品の長手寸法が４５０ｍｍなので、加工パラメータからベンダー１回あ
たりの加工時間は、列方向で４００の項目“０．１７(分／回)”が使用されます。ま
た１部品に５曲げ加工を行うので回数係数は行方向で５の項目“０．７”が使用さ

れます。よって４０部品加工するので、加工難易度係数を１とした場合の加工時
間は、

加工時間＝１曲げの加工時間×加工ヶ所×回数係数

×加工数×加工難易度係数

＝０．１７分/回×５曲げ/部品×０．７×４０部品/ロット×１

＝２３．８分／ロット となります。

■加工単価の計算（ベンダー加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
ベンダー段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×ベンダー加工ﾁｬｰｼﾞ ＋段取り時間×ベンダー段取りﾁｬｰｼﾞ)

×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(２３．８分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分

＋ １２分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分) × 1.2÷４０部品/ﾛｯﾄ

＝６３円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:２，５２０円／ﾛｯﾄ)



3-1-13.ケガキ工程3-1-13.ケガキ工程

１．ケガキ工程パラメータ入力画面

２．ケガキ工程マスタ－画面



１．ケガキ工程パラメータの入力方法

■ケガキ長さの入力
１部品のケガキ長さを入力します。

■ケガキ本数の入力

１部品のケガキ本数を入力します。

■難易度係数の入力

ケガキ作業が困難な加工の場合は、加工及び段取り難易度係数を入力して下さい。

２．ケガキ工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

ケガキ工程のロットあたりの段取り時間を算出します。ここで設定された値が段取

りパラメータとして使用されます(段取り難易度係数を１とした場合)。この値が適
当でない場合は変更して下さい。

■加工パラメータの設定方法

１００ｍｍあたりの加工時間を設定します。ここで設定された値が加工パラメータ
として使用されます(加工難易度係数を１とした場合) 。
この値が適当でない場合は変更して下さい。
(テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■ｍｍ係数の設定方法

加工パラメータで設定された値から１００ｍｍあたりの加工時間時間を算出します

が、１部品で長いケガキ加工が発生する場合は１００ｍｍあたりの加工時間は短く
なります。例えば、１部品に３０ｍｍケガキ加工を行うのと、１部品に２００ｍｍ
ケガキ加工を行うのでは、ケガキ加工１００ｍｍ当たりの加工時間は、１部品に２
００ｍｍ面バリ取り加工を行う方が短くなります。
ｍｍ係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工長さから係数を掛
け合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、１部品に１２００ｍｍのケガキ
加工を行う場合、 １００ｍｍあたりの加工時間時間は“０．５０分／１００ｍｍ”
でｍｍ係数は行方向で１０００の項目“０．６”が選択されます。 １部品当たりの加

工時間は、

１部品当たりの＝1部品の加工長さ×１００ｍｍあたりの加工時間 ×ｍｍ係数
加工時間

＝ １２００ｍｍ／部品 × ０．５０分／１００ｍｍ ×０．６

＝ ３．６分／部品

となります。

注：ｍｍ係数の初期設定値はすべて１になっています。



■加工費の設定方法

ケガキチャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定してく
ださい（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係数が
このケガキチャージに掛け合わされて加工費を算出されます。

３．ケガキ工程の計算事例

条件： ｼｬｰ溶断用ｹｶﾞｷ長さ:４００ｍｍ／部品

の部品を１０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

段取りパラメータから段取り難易度係数を１とした場合、 “５．０(分／ロット)”

が段取りパラメータとして使用されます。

■加工時間の計算

加工パラメータから４００ｍｍのケガキ加工を行う場合、 １００ｍｍあた

りの加工時間時間は“０．５０分／１００ｍｍ”でｍｍ係数は行方向で２００の
項目“０．８”が選択されます。よって４０部品加工するので、加工難易度係数を
１とした場合の加工時間は、

加工時間＝ 1部品の加工長さ×１００ｍｍあたりの加工時間 ×ｍｍ係数

×加工数×加工難易度係数

＝ ４００ｍｍ／部品 × ０．５０分／１００ｍｍ ×０．８

×１０部品/ロット×１

＝ １６．０分／ロット となります。

■加工単価の計算（ケガキ加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
ケガキ段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×ケガキ加工ﾁｬｰｼﾞ ＋段取り時間×ケガキ段取りﾁｬｰｼﾞ)

×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(１６．０分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分

＋ ５分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分) × 1.2÷１０部品/ﾛｯﾄ

＝１４７円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:１，４７０円／ﾛｯﾄ)



3-1-14.溶断工程3-1-14.溶断工程

１．溶断工程パラメータ入力画面

２．溶断工程マスタ－画面



１．溶断工程パラメータの入力方法

■最大寸法の入力
部品の最大寸法を入力します。溶断工程が曲げ加工などの後に発生した場合、立体形
状となるので、そのＸＹＺ寸法から最大寸法をえらびます。

■加工長さの入力

１部品の溶断長さを入力します。

■難易度係数の入力

溶断作業が困難な加工の場合は、加工及び段取り難易度係数を入力して下さい。

２．溶断工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

溶断工程の１部品あたりの段取り時間を設定します。部品の最大寸法から１回あた

りの加工時間を算出します。例えば、部品の最大寸法が４５０ｍｍの場合は、列方
向は４００の項目“１．４(分／回）”が段取りパラメータとして使用されます(段取

り難易度係数を１とした場合)。ここで４００の列が選択されるのはその列の条件
が“４００ｍｍ以上５００ｍｍ未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条
件は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合
は変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■加工パラメータの設定方法

１００ｍｍあたりの加工時間を設定します。部品の板厚から１００ｍｍあたりの加

工時間を算出します(加工難易度係数を１とした場合) 。

この値が適当でない場合は変更して下さい。
(テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■ｍｍ係数の設定方法

加工パラメータで設定された値から１００ｍｍあたりの加工時間時間を算出します

が、１部品で長い溶断加工が発生する場合は１００ｍｍあたりの加工時間は短くな
ります。例えば、１部品に３０ｍｍ溶断加工を行うのと、１部品に２００ｍｍ溶断
加工を行うのでは、溶断加工１００ｍｍ当たりの加工時間は、１部品に２００ｍｍ
溶断加工を行う方が短くなります。
ｍｍ係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工長さから係数を掛
け合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、１部品に４００ｍｍの溶断加工
を行う場合、 板厚２．３ｍｍの１００ｍｍあたりの加工時間時間は“０．４０分／
１００ｍｍ”でｍｍ係数は行方向で２００の項目“０．８”が選択されます。 １部品

当たりの加工時間は、

１部品当たりの＝1部品の加工長さ×１００ｍｍあたりの加工時間 ×ｍｍ係数
加工時間

＝ ４００ｍｍ／部品 × ０．４０分／１００ｍｍ ×０．８

＝ １．２８分／部品

となります。

注：ｍｍ係数の初期設定値はすべて１になっています。



３．溶断工程の計算事例
条件：製品ｻｲｽﾞ:750×300mm 

板厚:2.3mm

溶断長さ:500mm／部品

の部品を１０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品の最大寸法は750mmなので、段取りパラメータから列方向は７００の項目

“１．９(分／部品)”が１部品あたりの段取り時間として使用されます。よって

１０部品加工するので、段取り難易度係数を１とした場合、段取り時間は、
段取り時間＝１部品あたりの段取り時間×加工数
＝１．９分／回×１０部品／ロット
＝１９．０分／ロット となります。

■加工時間の計算

部品の板厚が２．３ｍｍなので、加工パラメータからガス溶断１００ｍｍあた
りの加工時間は、列方向は２の項目“０．４(分／100mm)”となります。また切
断長さは500mmなので、ｍｍ係数は行方向で５００の項目“０．７”が選択され
ます。 よって、１部品あたりの切断長さは500mmで１０部品加工するので、加

工難易度係数を１とした場合の加工時間は、

加工時間＝１部品あたりの切断長さ÷100mm

×ガス溶断１００ｍｍあたりの加工時間
×ｍｍ係数×加工数×ｍｍ係数×加工難易度係数

＝５００ｍｍ／部品÷100mm

×０．４分／100mm ×１０部品／ロット×０．７ ×１

＝１４．０分／ロット となります。

■加工単価の計算（溶断加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、溶断加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×溶断ﾁｬｰｼﾞ ＋段取り時間×溶断ﾁｬｰｼﾞ) 

×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(１４．０分/ﾛｯﾄ×3500円/時間÷60分

＋１９．０分/ﾛｯﾄ×3500円/時間÷60分)×1.2÷１０部品/ﾛｯﾄ

＝２３１円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:２，３１０円／ロット) 

溶断長さ＝500mm

■加工費の設定方法

溶断チャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定してくだ

さい（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係数がこ
の溶断チャージに掛け合わされて加工費を算出されます。



3-1-15.アーク溶接工程3-1-15.アーク溶接工程

１．アーク溶接工程パラメータ入力画面

２．アーク溶接工程マスタ－画面



１．アーク溶接工程のパラメータの入力方法

■構成部品数の入力
溶接で付合わせる構成部品数を入力します。

■溶接長さの入力

１部品の溶接長さを入力します。

■難易度係数の入力

溶断作業が困難な加工の場合は、加工及び段取り難易度係数を入力して下さい。

２．アーク溶接工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

溶接で付合わせる部品の長手寸法（注と構成部品数からロットあたりの段取り時

間を算出します。例えば、長手寸法が450mmで構成部品数２部品の場合は、列方向
４００、行方向２の交差する項目 “３６(分／ロット)”が段取りパラメータとして使用
されます(段取り難易度係数を１とした場合) 。ここで長手寸法は450mmとなります
が、４００の列が選択されるのはその列の条件が“400mm以上500mm未満”の範囲と
なっているからです。つまり各列の条件は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっ

ています。この値が適当でない場合は変更して下さい。（テーブル自動設定につい
てはを参照して下さい。）

注)部品の工程で“溶接”を選択した場合は部品の展開寸法の長手寸法が代
入され、製品の組立工程で“溶接”を選択した場合は製品の長手寸法が
代入されます。

■加工パラメータの設定方法

部品の長手寸法と板厚から溶接１００ｍｍあたりの加工時間を設定します。例
えば、長手寸法が450mmで板厚1.6mmの場合は、列方向４００、行方向１の交差す
る項目“２．０(分／100mm)”が加工パラメータとして使用されます(加工難易度係数
を１とした場合) 。ここで長手寸法は450mmとなりますが、４００の列が選択され
るのはその列の条件が“400mm以上500mm未満”の範囲となっているからです。つま
り各列の条件は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。同様に板厚は
1.6mmですが、１の行が選択されるのはその列の条件が“1mm以上2mm未満”の範囲

となっているからです。この値が適当でない場合は変更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■ｍｍ係数の設定方法

加工パラメータで設定された値から１００ｍｍあたりの加工時間時間を算出します

が、１部品で長い溶接加工が発生する場合は１００ｍｍあたりの加工時間は短くな
ります。例えば、１部品に３０ｍｍ溶接加工を行うのと、１部品に２００ｍｍ溶接
加工を行うのでは、溶接加工１００ｍｍ当たりの加工時間は、１部品に２００ｍｍ
溶接加工を行う方が短くなります。
ｍｍ係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工長さから係数を掛
け合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、部品長手寸法が450mmで板厚
1.6mmの部品に４５０ｍｍの溶接を行う場合、 １００ｍｍあたりの加工時間時間は
“２．０分／１００ｍｍ”でｍｍ係数は行方向で２００の項目“０．８”が選択され
ます。 １部品当たりの加工時間は、



１部品当たりの＝1部品の加工長さ×１００ｍｍあたりの加工時間 ×ｍｍ係数
加工時間

＝ ４５０ｍｍ／部品 × ２．０分／１００ｍｍ ×０．８

＝ ７．２分／部品

となります。

注：ｍｍ係数の初期設定値はすべて１になっています。

■加工費の設定方法

溶接チャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定してく

ださい（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係数がこ
の溶接チャージに掛け合わされて加工費を算出されます。

３．アーク溶接工程の計算事例

条件：製品ｻｲｽﾞ:450ｍｍ×300mm 

板厚： 1.6mm

溶接長さ： 150mm／部品
構成部品： ２部品

の部品を１０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品の長手寸法が450mmで溶接で付合わせる構成部品数は２部品なので、段取
り難易度係数を１とした場合、段取りパラメータから列方向400mm、行方向2の
交差する項目 “３６(分／ロット)”が段取り時間として使用されます。ここで部品
の長手寸法は450mmとなりますが、４００の列が選択されるのはその列の条件
が“400mm以上500mm未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“

その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。

■加工時間の計算

部品の長手寸法が450mmで板厚1.6mmなので、加工パラメータから溶接１００
ｍｍあたりの加工時間は、列方向400mm、行方向1mmの交差する項目“２．０
(分／100mm)”が加工パラメータとして使用され、 １５０ｍｍの溶接を行うので
ｍｍ係数は“１”が使用されます。ここで部品の長手寸法は450mmとなりますが
、４００の列が選択されるのはその列の条件が“400mm以上500mm未満”の範囲
となっているからです。つまり各列の条件は“その列の値”以上“隣の列の値”未満
となっています。同様に板厚は1.6mmですが、１の行が選択されるのはその列
の条件が“1mm以上2mm未満”の範囲となっているからです。よって、１部品あ
たりの溶接長さは150mmで１０部品加工するので、加工難易度係数を１とした

場合の加工時間は、

加工時間＝１部品あたりの切断長さ÷100mm

×溶接１００ｍｍあたりの加工時間×加工数×mm係数
×加工難易度係数



＝１５０ｍｍ／部品÷100mm

×２．０分／100mm ×１０部品／ロット × １ × １

＝３０．０分／ロット となります。

■加工単価の計算（ｱｰｸ溶接ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ｱｰｸ溶接ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価 ＝(加工時間×ｱｰｸ溶接加工ﾁｬｰｼﾞ＋段取り時間×ｱｰｸ溶接段取りﾁｬｰｼﾞ)
×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(３６．０分/ﾛｯﾄ×3500円/時間＋ ３０．０分/ﾛｯﾄ×3500円/時間)

÷60分×1.2÷１０部品/ﾛｯﾄ

＝４６２円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:４，６２０円／ﾛｯﾄ)

メモ



3-1-16.スポット溶接工程3-1-16.スポット溶接工程

１．スポット溶接工程パラメータ入力画面

２．スポット溶接工程マスタ－画面



１．スポット溶接工程のパラメータの入力方法

■構成部品数の入力
溶接で付合わせる構成部品数を入力します。

■スポット数の入力

１部品のスポット数を入力します。

■難易度係数の入力

溶断作業が困難な加工の場合は、加工及び段取り難易度係数を入力して下さい。

２．スポット溶接工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

溶接で付合わせる部品の長手寸法（注と構成部品数からロットあたりの段取り時

間を算出します。例えば、長手寸法が450mmで構成部品数２部品の場合は、列方向
３００、行方向２の交差する項目 “２３(分／ロット)”が段取りパラメータとして使用
されます(段取り難易度係数を１とした場合) 。ここで長手寸法は450mmとなります
が、３００の列が選択されるのはその列の条件が“300mm以上600mm未満”の範囲と
なっているからです。つまり各列の条件は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっ

ています。この値が適当でない場合は変更して下さい。（テーブル自動設定につい
てはを参照して下さい。）

注)部品の工程で“溶接”を選択した場合は部品の展開寸法の長手寸法が代
入され、製品の組立工程で“溶接”を選択した場合は製品の長手寸法が
代入されます。

■加工パラメータの設定方法

１回あたりの加工時間を設定します。部品の長手寸法から１回あたりの加工時

間を算出します。例えば、部品の長手寸法が４５０ｍｍの場合は、列方向は４００
の項目“０．５３(分／回）”が加工パラメータとして使用されます(加工難易度係数を

１とした場合)。ここで３００の列が選択されるのはその列の条件が
“３００ｍｍ以上６００ｍｍ未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件
は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。この値が適当でない場合は変

更して下さい。
（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■回数係数の設定方法

加工パラメータでは部品の長手寸法から１回あたりの加工時間時間を算出しま

すが、１部品に複数ヵ所加工が発生する場合は１回あたりの加工時間は短くなりま
す。例えば、１部品に１ヶ所ｽﾎﾟｯﾄ加工を行うのと、１部品に２ヶ所ｽﾎﾟｯﾄ加工を行
うのでは、ｽﾎﾟｯﾄ加工１回当たりの加工時間は、１部品に２ヶ所行う方が短くなりま
す。
回数係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工回数から係数を掛
け合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、長手寸法が450mmで１部品に６
ヶ所ｽﾎﾟｯﾄ加工を行う場合、長手寸法から１回あたりの加工時間時間“０．５３”が選
択され、回数係数は行方向で５の項目“０．７”が選択されます。 １部品当たりの加
工時間は、

部品当たりの ＝ 長手寸法での１回あ × 加工ヵ所 × 回数係数
加工時間 たりの加工時間



＝ ０．５３分／回 × ６ヵ所／部品 × ０．７

＝ ２．２３分／部品

となります。

注：回数係数の初期設定値はすべて１になっています。

■加工費の設定方法

スポット溶接チャージを設定します。基準となる段取り及び加工チャージを設定し

てください（社内チャージなど）。各取引先のマスターに設定されたチャージ係数

がこの溶接チャージに掛け合わされて加工費を算出されます。

３．スポット溶接工程の計算事例

条件：製品ｻｲｽﾞ:450×300mm

ｽﾎﾟｯﾄ数:２点／部品
構成部品:２部品

の部品を１０個加工した時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

部品の長手寸法が450mmでスポット溶接で付合わせる構成部品数は２部品なの

で、段取り難易度係数を１とした場合、段取りパラメータから列方向300mm、
行方向2の交差する項目 “２３(分／ロット)”が段取り時間として使用されます。
ここで部品の長手寸法は450mmとなりますが、３００の列が選択されるのはそ
の列の条件が“300mm以上600mm未満”の範囲となっているからです。つまり各
列の条件は“その列の値”以上“隣の列の値”未満となっています。

■加工時間の計算

部品の長手寸法が４５０ｍｍなので、加工パラメータからスポット１回あたり

の加工時間は、列方向で３００の項目“０．５３(分／回)”が使用されます。また

１部品に２ヶ所スポット加工を行うので回数係数は行方向で３の項目“１”が使

用されます。よって１０部品加工するので、加工難易度係数を１とした場合の

加工時間は、

加工時間＝１回の加工時間×加工ヶ所×回数係数

×加工数×加工難易度係数

＝０．５３分/回×２ヶ所/部品× １ ×１０部品/ロット×１

＝１０．６分／ロット となります。

■加工単価の計算（ｽﾎﾟｯﾄ加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、

ｽﾎﾟｯﾄ段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×ｽﾎﾟｯﾄ加工ﾁｬｰｼﾞ ＋段取り時間×ｽﾎﾟｯﾄ段取りﾁｬｰｼﾞ)

×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(１０．６分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分

＋ ２３分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分) × 1.2÷１０部品/ﾛｯﾄ

＝２３５円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:２，３５０円／ﾛｯﾄ)



3-1-17.溶接仕上げ工程3-1-17.溶接仕上げ工程

１．溶接仕上げ工程パラメータ入力画面

２．溶接仕上げ工程マスタ－画面



１．溶接仕上げ工程パラメータの入力方法

■仕上げ長さの入力
１部品に何ｍｍの仕上げをするのかを入力します

■難易度係数の入力

ケガキ作業が困難な加工の場合は、加工及び段取り難易度係数を入力して下さい。

２．溶接仕上げ工程マスターの設定方法

■段取りパラメータの設定方法

溶接仕上げ工程のロットあたりの段取り時間を算出します。ここで設定された値が

段取りパラメータとして使用されます(段取り難易度係数を１とした場合)。この値
が適当でない場合は変更して下さい。

■加工パラメータの設定方法

部品の板厚から溶接仕上げ１００ｍｍあたりの加工時間を設定します。
例えば、板厚1.6mmの場合は、列方向１の項目“０．５４(分／100mm)”が加工パラ
メータとして使用されます(加工難易度係数を１とした場合) 。ここで板厚は
1.6mmとなりますが、１の列が選択されるのはその列の条件が“1.0mm以上2.0mm

未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“その列の値”以上“隣の列
の値”未満となっています。この値が適当でない場合は変更して下さい。

（テーブル自動設定についてはを参照して下さい。）

■ｍｍ係数の設定方法

加工パラメータで設定された値から１００ｍｍあたりの加工時間時間を算出します

が、１部品で長い溶接仕上げ加工が発生する場合は１００ｍｍあたりの加工時間は
短くなります。例えば、１部品に３０ｍｍ溶接仕上げ加工を行うのと、１部品に２
００ｍｍ溶接仕上げ加工を行うのでは、溶接仕上げ加工１００ｍｍ当たりの加工時
間は、１部品に２００ｍｍ溶接仕上げ加工を行う方が短くなります。
ｍｍ係数は加工パラメータで設定した値に対して、１部品の加工長さから係数を掛
け合わせ加工時間を補正します。ここで、例えば、板厚1.6mmの部品に４５０ｍｍ
の溶接を行う場合、 １００ｍｍあたりの加工時間時間は“０．５４分／１００ｍｍ
”でｍｍ係数は行方向で３００の項目“０．８”が選択されます。 １部品当たりの加
工時間は、

１部品当たりの＝1部品の加工長さ×１００ｍｍあたりの加工時間 ×ｍｍ係数
加工時間

＝ ４５０ｍｍ／部品 × ０．５４分／１００ｍｍ ×０．８

＝ １．９分／部品

となります。

注：ｍｍ係数の初期設定値はすべて１になっています。



溶接仕上げ 500mm

３．溶接仕上げ工程の計算事例

条件：仕上げ長さ:500mm 
板厚:1.6mm

の部品を４０個仕上げした時の作業時間、加工費について。

■段取り時間の計算

段取りパラメータから、段取り難易度係数を１とした場合、溶接仕上げ段取り

時間は５分／ﾛｯﾄとなります。

■加工時間の計算

板厚は1.6mmなので加工ﾊﾟﾗﾒｰﾀより、仕上げ１００ｍｍあたりの加工時間は、

列方向１の項目“０．５４(分／100mm)”が加工パラータとして使用されます。

ここで板厚は1.6mmですが、１の列が選択されるのは、その列の条件が“1mm以上

2mm未満”の範囲となっているからです。つまり各列の条件は“その列の値”以上“

隣の列の値”未満となっています。 ５００ｍｍの溶接仕上げを行うのでｍｍ係

数は“０．８”が使用されます。よって、加工難易度係数を１とした場合の加工

時間は、

加工時間＝１部品の溶接仕上げ長さ÷100mm

×仕上げ１００ｍｍあたりの加工時間×加工数×mm係数
×加工難易度係数

＝５００mm/部品÷100mm×０．５４分/100mm ×４０部品/ﾛｯﾄ
× ０．８ × １

＝８６．４分／ﾛｯﾄ となります。

■加工単価の計算（溶接仕上げ加工ﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、
溶接仕上げ段取りﾁｬｰｼﾞ3500円／時間、ﾁｬｰｼﾞ係数1.2とした場合）

加工単価＝（加工時間×溶接仕上げ加工ﾁｬｰｼﾞ

＋段取り時間×溶接仕上げ段取りﾁｬｰｼﾞ) ×ﾁｬｰｼﾞ係数÷加工数

＝(８６．４分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分

＋ ５分／ﾛｯﾄ × 3500円／時間／60分) × 1.2÷４０部品/ﾛｯﾄ

＝１６０円／部品･･･小数点は四捨五入します

(加工費ﾄｰﾀﾙ:６，４００円／ﾛｯﾄ)



3-1-18.塗装メッキ工程3-1-18.塗装メッキ工程

１．塗装メッキ工程パラメータ入力画面

２．塗装メッキ工程マスタ－画面



１．塗装メッキ工程のパラメータの入力方法

塗装工程のパラメータ設定方法は２通りあります。一つは塗装工程は部品の表
面積から塗装費を算出する方法と、もう一つは１部品あたりの実費を入力する
方法です。オプションボタンでどちらで計算するのか選択して下さい。
尚、塗装工程は他工程の様に加工時間、段取り時間は計算しません。

■塗装メッキ種類の入力

塗装メッキ種類は塗装メッキ工程マスターに登録された中から選べる様になっ

ています。

■実費の入力（金額入力をチェックします）

１部品あたりの塗装メッキ費（社内単価）を入力します。

■難易度係数の入力

塗装メッキ作業が困難な加工の場合は、難易度係数を入力して下さい。

２．塗装メッキ工程マスターの設定方法

■塗装メッキ種類と㎡単価の設定方法

塗装メッキで、各塗装メッキ種類における㎡単価を設定します。

■ 部品塗装メッキ面積と割増し係数の設定方法

部品の展開寸法から部品の表面積を算出し、その表面積に対する割増し係数を
設定します。例えば、部品の展開寸法が450mm×300mmの場合の表面積は、

０．１３５㎡となるので部品塗装メッキ面積と割増し係数の表をみますと０．
０４の行の係数“２”が割り増し係数となります。ここで部品の表面積は０．１
３５㎡ですが、０．０４の行が選択されるのは、その行が“０．０４㎡以上０．
２５㎡未満”の範囲となっているからです。つまり各行の条件は“その行の値”以
上“隣の行の値”未満となっています。

したがって１部品の塗装メッキ単価は以下の様に計算されます。

塗装メッキ単価＝部品の表面積×各塗装メッキ種類における㎡×割増し係数



３．塗装メッキ工程の計算事例

条件：製品ｻｲｽﾞ:450×300mm 
吹き付け塗装
難易度係数:1.0
の部品を１０個加工した時の塗装費について。

塗装は“吹き付け塗装”を行いますので塗装工程マスターより㎡単価は５，０００

円／㎡となります。また、部品の展開寸法が450mm×300mmの場合の表面積は
０．１３５㎡となるので、塗装工程マスターより部品塗装面積と割増し係数の表
から０．０４の行の係数“２”が割り増し係数となります。ここで部品の表面積は
０．１３５㎡ですが、０．０４の行が選択されるのは、その行が“０．０４㎡以上
０．２５㎡未満”の範囲となっているからです。つまり各行の条件は“その行の値”

以上“隣の行の値”未満となっています。

したがって塗装単価は以下の様に計算されます。

塗装単価＝部品の表面積×各塗装種類における㎡×割増し係数
×難易度係数

＝０．１３５㎡／部品 × ３，０００円／㎡ × ２ × １．０

＝８１０円／ロット･･･小数点は四捨五入します

(塗装費ﾄｰﾀﾙ：８，１００円／ロット）

300mm450mm

×１０ケ

メモ


