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見積書作成業務の簡便化

愛工業株式会社

中小企業等DX伴走支援事業（製造業向け）講座

成果発表会



愛工業のご紹介

～DXの取組みについて～



会社概要

• 愛工業株式会社

• 所在地 本社工場：静岡市駿河区登呂6-2-5

榛原工場：牧之原市坂口2324

• 創業 1947年

• 従業員 約200名



会社概要

• 事業内容 ①プラスチック部品成形及び組立

(冷蔵庫/エアコン/自動車等の部品)

②家庭用台所用品製造販売(自社製品)

 プラスチック樹脂を加工して部品を成形

 成形した部品を組立加工対応



当社ＤＸの取り組み

・生産計画最適化

・トラック契約最適化

現場の見える化を実施

（詳細は次項参照）

不良予測システム検討

（静岡理工科大様 共同研究）

AI
活用

経済産業省のAI Quest参加

静岡県のIoT講座参加

静岡市の共同研究事業参加中



当社ＤＸの取り組み

現場の見える化を実現

設備、作業、製品品質をリアルタイムで見える化し、

製造問題の早期発見・解決、そして再発防止に繋げる



当社ＤＸの取り組み

現場DXは少しづつ進んできたが、現場を支える業務

である事務的なDXはまだまだ取り組めていない。

今回のDX支援講座参加にて以下を狙う

・DX人材の拡大

・DX推進の範囲拡大



DX支援講座

～現場支援での取組み～



テーマ選定

現場支援では自業務の見積作成業務の改善に取り組んだ

仕様情報 単品見積 組立品見積
見積リスト

（一斉更新）

・材料情報
・製品形状
・加工方法
・輸送仕様

・材料費
・加工費
・輸送費

・部品費
・加工費
・輸送費

・組立品費
・単品費

複雑化
工数大

誰でも簡単・正確に ⇒属人化の解消

素早く・タイムリーな更新 ⇒原価変動に対応

今回の取組範囲



現状業務分析：業務フロー(営業課)

お客様 営業担当

材料価格
明細情報

材料価格
明細通知 詳細検討用見積作成

提出用見積作成



現状業務分析：業務フロー(営業課)

お客様 営業担当

材料価格
明細情報

材料価格
明細通知 詳細検討用見積作成

提出用見積作成
①お客様より見積依頼が届く
(PDFにて材料価格明細通知が届く)
※年間359件(2024年度実績)

②「材料価格明細通知」に記載されている内容を
元に詳細検討用見積書作成

③提出用見積書作成

④お客様へ見積書提出



現状業務分析：業務フロー(営業課)

お客様 営業担当

材料価格
明細情報

材料価格
明細通知 詳細検討用見積作成

提出用見積作成
①お客様より見積依頼が届く
(PDFにて材料価格明細通知が届く)
※年間359件(2024年度実績)

②「材料価格明細通知」に記載されている内容を
元に詳細検討用見積書作成

③提出用見積書作成

④お客様へ見積書提出



現状業務分析：課題と原因

 課題
 お客様より見積依頼を受け、詳細検討用見積書及び

提出用見積書を作成。

 詳細検討用見積書/提出用見積書はフォーマットが

相違している。

 検討用見積書作成し社内にて検討後、提出用見積書へ

転記している為に時間がかかる。



現状業務分析：課題と原因

 課題
 お客様より見積依頼を受け、詳細検討用見積書及び

提出用見積書を作成。

 詳細検討用見積書/提出用見積書はフォーマットが

相違している。

 検討用見積書作成し社内にて検討後、提出用見積書へ

転記している為に時間がかかる。

 原因
 詳細検討用見積書/提出用見積書のフォーマットの相違。

 詳細検討用見積書から提出用見積書への転記は全て手作業。



要件分析：解決方法の決定

手入力にて

詳細検討用見積書

↓

提出用見積書

へ転記をしていた

詳細検討用見積書を作成

提出用見積書へ反映

製品見積
作成依頼

１.内容反映

３.内容の確認

２.手作業にて転記

 解決方法

①検討用見積書・提出用見積書のフォーマット統一

②検討用見積書→提出用見積書への転記を半自動化

お客様へ
見積書提出



要件分析：解決方法の決定

詳細検討用見積書を作成
製品見積
作成依頼

１.内容反映 ３.内容の確認

２.転記指示

 解決方法

①検討用見積書・提出用見積書のフォーマット統一

②検討用見積書→提出用見積書への転記を半自動化

お客様へ
見積書提出

マクロを使用して

詳細検討用見積書

↓

提出用見積書

への転記を半自動化



要件定義：システムの機能

 システムの操作

Ｅｘｃｅｌの操作画面

1. 提出用見積書への転記実行

ボタンをクリックする事で、作成した
詳細検討用見積書から提出用見積
書への転記が実行されるように取り
組み中。

マクロを使用し、転記を半自動化することで

転記ミス(ヒューマンエラー)の削減につながる



効果

1. 活用の状況

今後、見積依頼が届いた際には、今般試作したシステムを使い
見積書作成予定となります。

2. 定量的効果

詳細検討用/提出用見積書フォーマットの共通化及びマクロ
を使用した提出用見積書への転記により見積書作成にかか
る時間の短縮(20分から10分へ短縮)が見込まれる。
(359件/年×10分＝3590分・・・約60時間短縮)

3. 定性的効果

マクロによる半自動化により、転記ミス等によるヒューマンエ
ラーの削減が見込まれる。



まとめ

1. 実施した内容

見積フォーマットの統一。

マクロを活用した、詳細検討用見積書から提出用見積書への
半自動転記。

2. 講座を通じた気付き

エクセルに対し苦手意識が強かったが、ＤＸ支援講座を通じ、
普段の使い方以上の内容を勉強することができました。

3. 今後の展望

①現時点では、成形品の見積書作成がターゲットですが、今後
は組立品へも応用できるように発展させていきたい。

②会社全体でのＤＸへの取り組みを実施している為、積極的に
参加していきたい。



中小企業等ＤＸ支援（製造業向け）講座
成果発表会資料

部品発注システム

2025年3月7日

成果報告会 石川プレス工業株式会社
ISHIKAWA PRESS INDUSTRY CO.,LTD

1



２

会社概要 石川プレス工業株式会社
ISHIKAWA PRESS INDUSTRY CO.,LTD

石川プレス工業株式会社社名

静岡市駿河区西大谷１－１所在地

１９５５年１１月１２日設立

７０名（２０２４年３月）従業員数

自動車・家電部品のプレス加工・組立加工
プレス金型の設計・製作

事業内容

本社工場
（静岡市）

藤枝工場
（藤枝市）

PT.ISKW JAVA INDONESIA
（インドネシア）

2025年3月7日



３

会社概要 石川プレス工業株式会社
ISHIKAWA PRESS INDUSTRY CO.,LTD

家電部品（冷蔵庫・エアコン室外機）の部品発注
（約300種）における生産管理にエクセルを使用

①受注情報の入手
②管理用データ変換
③部品在庫情報の照会
④次回発注数量の決定

①受注情報の入手
②管理用データ変換

③部品在庫量の照会

④次回発注数量の決定

2025年3月7日



課題① データ変換・更新に手間が掛かっている
取引先計画変更が多く（年90回ほど）、データ更新作業に
日々追われている状況

４

現状業務分析：課題と原因
石川プレス工業株式会社
ISHIKAWA PRESS INDUSTRY CO.,LTD

❶テキストファイルウィザード
×90

計画エクセル化・編集
0.25h×90回＝22.5h/年

❸システム読込用変換
製品図番

➋エクセル変換・不要情報削除

製品図番

システム読込用に３ステップ

2025年3月7日



課題② 変換データを５種類ファイルで編集作業実施
社内用部品発注×購入先別発注データ（合計3種）
外注先用部品発注×購入先別発注データ（合計2種）

５

現状業務分析：課題と原因
石川プレス工業株式会社
ISHIKAWA PRESS INDUSTRY CO.,LTD

購入先別発注フォーマット
×90

×90

×90
アウトプット毎にデータ分け
のため、各90回データ更新

データ編集作業
0.25h×90回×5種類＝112.5h/年

その他2種にも×90
データ受注・編集作業
22.5h＋112.5h＝135.0h/年

2025年3月7日



課題①の解決方法
エクセルVBAにて
計画変更作業の自動化

６

要件分析：解決方法の決定
石川プレス工業株式会社
ISHIKAWA PRESS INDUSTRY CO.,LTD

システムの操作

テキストデータ

➋システムに自動転記

❶エクセル自動変換

出荷計画など
にも利用

部品在庫量
の自動計算

製品
図番

➋「計画コピー」ボタンを押すと、
システムに自動転記される

部品在庫数が瞬時に再計算される

製品
図番

❶指定のシートにテキストデータを
貼付けすると、自動変換される

製品
図番

計画エクセル化・編集
0.25h×90回＝22.5h/年
0.05h×90回＝4.5h/年（▲18h）

2025年3月7日



７

要件分析：解決方法の決定
石川プレス工業株式会社
ISHIKAWA PRESS INDUSTRY CO.,LTD

課題②の解決方法
発注フォーマット統一化
による重複作業の停止

アウトプット統一化、外注先部品統一化
にてシステムを１つに統合化した

システムの操作

新たな問題点

➋設計変更が多く（23年度実績80回）
部品構成表変化が大きい

➊統一化で一度に計算
をする構成部品増
ファイル内参照も多く
PCの負荷増となった

日々編集の部品構成表を単体ファイル化
し、システム負荷を軽減した

「基本表コピー」ボタンを押す事で、
最新状態に転記される仕組み。

計画エクセル化・編集
0.25h×90回×5種類＝112.5h/年
0.25h×90回×1種類＝22.5h/年
（▲90h）

2025年3月7日

部品
図番

製品図番

製品図番

部品図番

部品図番

製品図
番



活用状況
事務所内の生産管理用PCで、部品発注計画策定に運用

８

効果 石川プレス工業株式会社
ISHIKAWA PRESS INDUSTRY CO.,LTD

システム化の効果
・定量的効果

計画変更時の自動エクセル化（▲１８h/年）
システム反映までの作業時間（▲９０h/年）
が大幅に短縮された （合計：▲１０８h/年）

・定性的効果
反映自動化により、エクセル操作技能を問わない
迅速な発注作業を行えるようになった

2025年3月7日



・実施した内容
マクロの活用により、情報を迅速に反映させる事ができた
部品発注書発行までの時間が短縮された

・講座を通じて気づいた事、学んだ事、感想
VBAはエクセルに標準搭載されており、活用のハードル
が低いが、時間をかけて学習が必要。エクセル関数との
相互利用により現状業務を十分に改善できた

・今後の展望
部品発注日、発注数は発注担当者の意思決定のため
自動的に計算されるシステムを構築予定

９

まとめ 石川プレス工業株式会社
ISHIKAWA PRESS INDUSTRY CO.,LTD

2025年3月7日



給食発注システム

中小企業DX支援（製造業向け）講座



会社概要
・会社名 岸本工業株式会社（KISHIMOTO INDUSTRY CO.,LTD）

・創業 1917年（大正6年）

・代表者 代表取締役社長 岸本 学

・従業員 110人（正社員70人）

・本社所在地 〒421-0106 静岡県静岡市駿河区北丸子1-30-60
・事業内容 金属プレス加工業務

プレス金型製作業務
部品組立、溶接業務
海外事業サポート業務

・主な取引先 三菱電機株式会社
ジョンソンコントロールズ日立空調



給食センター発注担当者社員 課題
・発注担当者の不在やライン業務をしている社員

がいるため社員から発注担当者への伝達の
タイミングや時間に制限

・発注数量やメニューの伝達漏れ、記入ミス、見間違え、
計算間違えといったヒューマンエラーが起こりやすく、
手間や作業時間がかかる

原因
・社員から発注担当者へのやり取りが口頭伝達のため
・紙媒体を利用し、手書きで変更点の記録や発注数の

計算を行っているため

現状業務分析：給食発注業務の課題と原因

注文の変更要望
注文情報

変更情報の受け取り

変更点を表に記入

当日の各メニュー数量算出

各メニュー数量の送信

メニュー数量データ

給食の準備給食

給食の受け取り



・デジタルデータを用いた情報伝達や情報管理へ変更する
・システムを媒介とし、伝達のタイミングや時間の制限をなくす
・変更点の記録や当日の給食発注数の算出を自動で行わせ、人の手が

加わる点を減らす

要件分析：課題解決方法の決定

注文変更希望時にシステムに入力 担当者が当日の注文数を確認

自動反映・自動算出 給食センターへ発注



要件定義：システムの機能
注文変更入力画面 社員情報、祝日出勤設定シート（マスタ）

祝日出勤設定欄にある日付を選択すると
メニューの選択項目が切り替わるマクロ



要件定義：システムの機能
注文変更入力画面

登録ボタンで別ファイルに日付・氏名・
メニューの情報が保存されるマクロ

入力内容保存ファイル



要件定義：システムの機能
給食注文情報管理画面 設定月の曜日と日付を自動設定するマクロ

平日のみベースメニューを表に反映する
マクロ

社員からの注文変更情報を表に反映させ
るマクロ（当日以降のみ）



要件定義：システムの機能
給食注文情報管理画面

日付ごとに各メニュー数量の自動算出

メニュー単価を元に1ヵ月間の
社員の給食費を自動算出



効果
システム化の効果

紙面上で管理していたものをデータ化
伝達方法を口頭伝達からシステム伝達へ
発注数・給食費を自動算出

・決算日（月１回）の社員ごとの給食費集計時間が自動算出により0となる（約0.5時間短縮/月）

・１日につき約1〜2分程度に給食発注業務を短縮
１日３分短縮×２０（約１カ月出勤日数）=１時間短縮/月

・４拠点に各１名いる担当者の業務を本社の担当者１名に集約可能となる
１日5分短縮×２０（約１カ月出勤日数）×３名分 =５時間短縮/月

・発注担当者の変更希望対応時間が０となる（約0.5時間短縮/月）

社員が自由なタイミングで注文変更の要望が可能となる
業務時間の短縮・ヒューマンエラーの防止

業務担当人数を減らせる

発注担当者が１日に行う給食発注業務を５分と仮定した場合・・・

業務時間短縮見込み：合計７時間短縮/月



実務活用審議中

2025年4月頃に本社
工場にて試験運用

全拠点導入

・活用状況

効果



まとめ
試作システムの振り返り
手動で行っている業務を自動化させる事によるメリットとして業務時間の短縮は勿論だが、特に
業務におけるミスが格段に減るということを感じた。人の手が加わる作業を極力減らしていき、
少しの労力で確かな成果を出せるシステムの基礎をつくる事ができたと考える。

講座を通じた学び
講座での学習を通して、システム化・自動化に対する知識が付き、その点に対する意識が強く
なった。そして改めて自社の中で改善可能であろう業務に気づかされた。

今後の展望
今回作成した給食発注システムを元に、作業着や備品の発注、有給申請といった紙媒体や口頭伝
達を利用したやり取りが行われる業務をシステム化させ、より便利な業務形態にできるよう取り
組んでいきたい。



ご清聴ありがとうございました



中小企業等DX支援（製造業向け）講座
成果発表会資料

設備点検状況確認
システム



会社概要

・会社名

・設立

・従業員

・事業部

・事業所

-本社

-興津工場

大日工業株式会社

1970年（昭和45年）4月

75名(2025年1月)

基板事業部

UV事業部

ポリウレア事業部

静岡市清水区辻1-9-30

静岡市清水区興津中町1123-7



現状業務分析：課題と原因

■課題
各設備の点検状況が分かりづらい

■原因
点検表アプリにログインしないと点検状況が把握できない
設備までいかないと把握できない

＝点検方法＝
自部署＝点検表アプリ
他部署＝紙ベース



要件分析：解決方法の決定

・点検表アプリのデータを使用して
設備レイアウトの設備部分の色を自動で変更

・作業場にモニターとPCを設置して表示

■ 解決方法

点検データ出力
※管理者

設備点検状況
確認システム

点検表アプリ
※点検作業者

作業場モニターへ

完了通知

システム操作
※管理者

稼働OK 稼働NG 稼働無し

設備レイアウト

設備名 点検項目

ライン 機器名 図形ID 点検有無 点検結果

共通 コンプレッサーNo .1 R ec ta ng le  1 N G

No . 1 リアクターNo .1 [H -X P3 ] R ec ta ng le  2

No . 1 ロボットNo .1 [ RV -7 FR LL M- D] R ec ta ng le  3

No . 2 リアクターNo .2 [H -X P3 ] R ec ta ng le  4

No . 2 ロボットNo .2 [ RV -7 FR LL M- D] R ec ta ng le  5

2025/2/13  9:53:03
設備点検状況確認システム

NG点検項目

コンプレッサー

No.1

リアクター

No.1

ロボット

No.1

リアクター

No.2

ロボット

No.2

② 結果反映

③ 終了

① CSV読込

作業開始



要件定義：システムの機能

■ システムの操作

稼働OK 稼働NG 稼働無し

設備レイアウト

設備名 点検項目

ライン 機器名 図形ID 点検有無 点検結果

共通 コンプレッサーNo.1 Rectangle 1 NG

No.1 リアクターNo.1[H-XP3] Rectangle 2

No.1 ロボットNo.1[RV-7FRLLM-D] Rectangle 3

No.2 リアクターNo.2[H-XP3] Rectangle 4

No.2 ロボットNo.2[RV-7FRLLM-D] Rectangle 5

2025/2/13  9:53:03
設備点検状況確認システム

NG点検項目

コンプレッサー

No.1

リアクター

No.1

ロボット

No.1

リアクター

No.2

ロボット

No.2

② 結果反映

③ 終了

① CSV読込①



稼働OK 稼働NG 稼働無し

設備レイアウト

設備名 点検項目

コンプレッサーNo.1 朱線間にオイルが入っているか

ライン 機器名 図形ID 点検有無 点検結果

共通 コンプレッサーNo.1 Rectangle 1 OK NG

No.1 リアクターNo.1[H-XP3] Rectangle 2 OK OK

No.1 ロボットNo.1[RV-7FRLLM-D] Rectangle 3 OK OK

No.2 リアクターNo.2[H-XP3] Rectangle 4

No.2 ロボットNo.2[RV-7FRLLM-D] Rectangle 5

2025/2/13  9:59:46
設備点検状況確認システム

NG点検項目

コンプレッサー

No.1

リアクター

No.1

ロボット

No.1

リアクター

No.2

ロボット

No.2

② 結果反映

③ 終了

① CSV読込

要件定義：システムの機能

点検結果が
NGだった場合に

設備名と点検項目が
反映される

点検結果によって
色が変わる

■ システムの操作

②

③



効果

１．活用状況

２．システム化の効果

自身の部署でトライアル中

2025年7月を目標に全社展開

5台／約30台の設備に使用＝5分の削減
※主に歩行のロスが削減

全社へ展開＝30分の改善見込み
※他部署では紙ベース
※点検表アプリも未導入



まとめ

１．実施した内容

２．講座を通じた気づき

３．今後の展望

マクロを活用して、簡単な操作で設備の点検状況を把握できる
システムを構築し、設備点検の状況確認や移動のロスを削減した。

多数の設備を使用する中で、設備の始業点検から終業点検が
紙ベースでチェック、記録、管理者への報告を行っており、
点検のロスによる点検作業者の残業とライン作業者への点検完了の周知、
紙での発行、保管が課題となったいた事に改めて気づかされた。

今回の機器の導入により、中小企業等DX伴走支援事業によって
得たシステムを稼働させ上記課題の解決や全社展開に取り組む。



ご清聴ありがとうございました



中小企業等DX支援(製造業向け)講座

芙蓉アステック株式会社

成果発表会資料

需要量データ編集・展開システム



【会社概要】
 会社名 芙蓉アステック株式会社
 代表取締役社長 澤野嘉浩
 資本金 1000万円
 売上高 29億円（2024年度）
 従業員数 68名（正社員49名 派遣・嘱託19名）
 所在地 本社工場︓静岡市駿河区豊田3丁目7番44号
 主要事業内容 ★ポリエチレン、ポリウレタン、EPDMゴム等の「発泡体加工」

(用途︓断熱、シール、防振、吸音、吸水、緩衝、等)

★電機部品組み立て ★梱包材組み立て
 主要取引先 三菱電機静岡製作所様 / 三菱電機ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ様 / 三菱電機ﾄﾚｰﾃﾞｨﾝｸﾞ様



【現状業務分析︓課題と原因】
 ■課題︓需要量データの編集及び展開の作業に時間が掛かっている

⇒週1回、約２時間程度の作業時間が掛かってしまう。
⇒材料在庫管理の為、必ず必要な作業である
⇒人の手作業によるエクセルの単純作業であり、ヒューマンエラーの恐れ有り



【要件分析︓解決方法の決定】
 ■解決方法
 以下、需要量の各編集作業及び各展開作業をVBAにより１クリックで完了できるようにする。

⇒ 編集作業
①不要列の削除 ②年度毎に並び替え ③必要な年度のデータをコピー
④検索フォームの指定シートに貼り付け ⑤余剰行の削除

⇒ 展開作業
①材料手配管理データから図番をコピー ②検索フォームに貼り付け
③検索結果をコピー ④材料手配管理データへ検索結果を貼り付け



【要件定義︓需要量編集作業（現状）】
①不要列削除（黄色列） ②期で並び替え（緑列）



【要件定義︓需要量編集作業（現状）】
③必要な年度のデータをコピー(24年度の場合黄色範囲） ④検索フォームの指定シートに貼り付け（別ブック）



⑤余剰行の削除 更新データがの品番数が前回よりも少ない場合は発生（緑部分）

【要件定義︓需要量編集作業（現状）】



【要件定義︓需要量編集作業（VBA）】
①元データ編集をクリック、編集する需要量データを指定すると、そのデータの不要列の削除、
および年度ごとの並び替えをした上でシート２に貼り付けられる



【要件定義︓需要量編集作業（VBA）】
②年度選択をクリックし、必要な年度を入力すると、編集データから指定の年度のデータが抽出される。



【要件定義︓需要量編集作業（VBA）】
③貼り付けをクリック、検索フォームを指定すると、抽出中の年度シートにデータが貼り付けられる。

余剰列も自動
削除︕



【要件定義:「今後の課題」需要量展開（現状）】
①材料毎の在庫管理表から、対象図番をコピーして検索フォームに貼り付ける。

図番をコピー

検索図番に貼り付け
結果をコピー



【要件定義:「今後の課題」需要量展開（現状）】
②在庫管表の需要量を上書きする⇒次の材料へを繰り返す。

需要量を上書き

次の材料へ



【要件定義︓「今後の課題」需要量展開VBA）】
■需要量更新ボタンを追加。ワンクリックで展開完了となるVBAを作りたい。



【効果】
【活用状況】
■需要量編集システムはほぼ完成している為、
近日中にトライをしながら春頃くらいから活用予定。

■需要量展開システムは今後の課題としてシステムを構築。
秋〜冬くらいから材料を一部ずつ対応させていく事を目標とする。

【システム化の効果】
■毎週1回、作業時間が2時間程度削減される。
＊効果額,年間約200,000円削減

■ヒューマンエラーの防止



【まとめ】

まず初めに、この度は中小企業等DX支援講座に参加させて頂きまして、関係者の皆様に心より感謝申し上げます。
この講義を通して初めてVBAというものに触れさせて頂きました。
全くの知識０の段階でしたが、限られた時間の中にも関わらず、丁寧に指導頂いたおかげでVBAの基本と、
実際の業務に活かせるテクニックまで学ぶことが出来ました。

VBAを活用する事でExcelの操作を自動化し、日々の業務を効率良く進められる事が理解できましたが、
実際に活用するには更に実戦と練習が必要であり、講義で何度もおっしゃっていました「習うより慣れろ」
まさしくその通りだと思いますので、今後の課題を進めつつ、VBAを組めそうな事を見つけたら積極的に
プログラミングに挑戦し、今後の業務改善に役立てていきたいと思います。

ありがとうございました。
澤野真秀



中小企業等DX支援（製造業向け）講座

成果発表資料

株式会社松岡カッター製作所

見積書作成システム



会社概要

• 株式会社松岡カッター製作所

• 所在地：静岡市葵区古庄２丁目１８番４６号

• 創業：１９３５年４月

• 従業員数：６５名

• 事業内容：産業用切削工具の製造販売

• ★木質素材用切削工具を受注生産

• ★金属加工に特化した部品製造もOEM製
造している

• ★金属の切削加工（工具で削る）と研磨加工
（砥石で削る）

• の両方ができる



現状分析：課題と原因

■課題
☞個別受注カッターの見積計算が難しく、営業内でも算出方法がばらばら
☞価格テーブルと図面を確認しながら電卓で計算し、さらに見積フォームに入力して
見積書を作成している。

電卓で見積を出し、
さらに見積書を作成している。



★ 見積の出し方

カッターの基本形状額

1.標準見積表（価格テーブ
ル）からチップの幅と高さ
の交点の価格を出す。

この標準は外径130mm、

内径25.4mm、刃数４Pなの
で、まず刃の数の割増しを
入れ、基本の価格を出す。

形状オプションを加える

2.オプションの価格を1.
で算出した基本の価格
に加えていく。

（スクイの有無、外径
の大きさ、傾斜の有無、
Rの有無など）

超硬オプションを加える

3.2で出した金額に超硬
の素材オプション額を
加える。

見積額が
算出される

☞複雑すぎて用語がわからない。
☞図面のどこを見ればよいのかわからない。
☞どこまで計算したのかよくわからなくなる。

ベテランでも見積りした人が違うと
同じ価格にならない。
若手・総務は全く理解できていない。



要件分析：解決方法の決定

■解決方法
基本単価を価格テーブルから自動抽出し、その基本数値に選んだ割増率を加えて自動計
算する。
積算された各要素をエクセルのシートに残し、金額を見積書フォームに必要事項を出力し
てプリントできるようにする。

見積依頼 図面を書くまた
は概略図を確認

チップの幅・高
さなど計算シー
トに要素を入力

見積計算シート
（Excel）自動計
算

見積履歴をデー
タベースへ保存
（社内ネット）

見積書の出力

１．基本のテーブル
から価格の読出し
２．要素割増しの
計算



要件定義：システムの機能

■システムの操作

1．チップの高さと幅から新価
格表のシートの交点から価格を
見積計算シートに表示。
各、割増しを交点の価格に追加
計算していく。



要件定義：システムの機能

■システムの操作

2．Excelシートの見積計算タブを開くと、各要素を順番に入力できるようにレイアウト、ここに
チップの幅と高さを入力



要件定義：システムの機能

■システムの操作

３．枚数を入力すると見積書が
プリントアウトされる。
これにより、見積から見積書の発行が
一つのシートで完結できる。



効果

• 1.活用の状況

• （１）見積にかかる時間が1項目1分以内、見積作成が5分以内となり、作業効率が10倍ほど

UPしている。特に、見積→メモ→見積書作成の時間が見積→見積書になることが大きい。

• （２）営業課長がこのシステムでの見積と、実際の営業の見積、加工後の原価計算との比較を

素早く行えるようになり、価格表の基本数値の変更点を見つけている。

• （３）見積時間が格段に短縮され、テーブル数値が確定されれば、営業のパソコンに入れて、

顧客先での見積制作も可能となる。（顧客の前で紙の用紙を出さなくてもよくなるので）

• （４）社内で統一されていなかった決まり事がシステムによって規格化された

• 2.さらなる課題

• （１）営業・設計のパソコンの更新が必要となっている。（マクロが動かない）

• （２）Rの割増し（図１）など、もう少し細かく設定が必要な項目もあり、微調整が必要。また、今

回は試しに作ったため、顧客コードのみでの選択となっているが、品名、顧客名で検索できる

方法が必要。

• （３）できればもう少し練って、確実に使えるまで落とし込みたい。

図１



まとめ

１．実施した内容

自動見積システムの開発と運用→エクセルでの
参照などと自動化の組合せによる

業務効率の改善と規格化

２．講座を通じた気付き

ExcelのVBAはもう少し簡単だと思っていま
したが、実際にやると難しい。

どちらかというとExcelなどは文系の人たち
が使うので、例えば「正三角形を書く」というプ
ログラムが

１．ペンを持つ ２．右120度の角度で100歩く
３．それを3回繰り返す

４．ペンを置く という考え方になるのがなかな
か理解できなかった。



まとめ

• ３．今後の展望

• この見積システムを完全に作りこみ、

だれもが見積書が簡単に作れるよう

にする。

• このシステムはカッターのみだったの

で、テーブルや割増しの内容を変更し、

軸物の規格外品の見積が即座にできる

ものも作っていきたい。

・社内のソフト関連の見直しを行いたい。



中小企業等DX支援(製造業向け)講座
成果発表会資料

支給部品発注量算出システム



会社概要
代表取締役会長 宮川高明
代表取締役社長 宮川昌久

代 表 者

90名(海外子会社50名)従 業 員 数
昭和37年(1962年)創 業

生 産 拠 点

12,000千円資 本 金
三菱電機株式会社静岡製作所
株式会社 IHIターボ
光和商事株式会社
オリエント商事株式会社
三菱重工エンジン&ターボチャージャ株式会社
Siam Compressor Industry Co.,Ltd.
Thai Compressor Manufacturing Co.,Ltd.

主 要 取 引 先

：静岡市葵区富厚里1317-8
：藤枝市岡部町岡部1058-27
：219/27 Moo.6 T. Bowin, A.Sriracha, Chonburi 20230 

Pinthong Industrial Estate #3

静岡工場
岡部工場
Miyatech(Thailand)Co.,Ltd.



岡部工場

製造1課：プレス、組立、炉中ロー付、試験

製造2課：GWL溶接、水没リーク

ACT課：W/G ACT組立セルライン

総務課、設計、営業、社長室

技術開発部：金型・冶工具、旋盤

1F

2F

生産管理課、品質管理課

静岡工場 SLC Miyatech（タイ王国）

岡部金型工場

組立、炉中ロー付け、試験プレス部品の製造 配送・物流倉庫

会社概要



会社概要(製品案内)

01 エアコン用コンプレッサー部品 02 家電用板金部品 03 ターボ用アクチュエーター

・サクションマフラー
・三菱電機様向け
・年間140万台

・IHI様・MHIET様向け
・年間25万台

・三菱電機様向け
・エアコン・冷蔵庫用



会社概要(サクションマフラーの工程)

01 プレス 03 ロー付け02 組立 05 水没リーク 06 検査04 プラグ挿入

内部パーツと
容器・パイプ
を組立

内部パーツと
容器・パイプ
を溶接

パイプにゴム
プラグを挿入
N2封入

金属容器を
プレスで成型

目視&打音
チェック

湯に浸漬して
漏れチェック



プ
レ
ス
の
動
き

生産性見え太君

プ
レ
ス
の
動
き

会社概要(IoT・DXの取り組み)

黎明期(2018年5月〜) 一歩進んで期(2018年8月〜)

MESH
動きブロック

タブレット(MESHレシピ)

MESH+スプレッドシート

Googleスプレッドシート

中古スマホ

遠隔地

マンパワーカフェ様のご支援



Raspberry Pi + NodeRed

設備接点 RaspberryPi Node-Red ブラウザ画面

静岡県工業技術研究所様のご支援

安定期(2020年〜)

会社概要(IoT・DXの取り組み)



会社概要(IoT・DXの取り組み)
▌製造1課 ▌製造2課

▌静岡工場 ▌kintoneにデータ集約



現状業務分析：課題と原因
▌kintoneでの不良集計(朝市活動)

発生日・発見部署・品番・品名等を毎日入力。不良率・損失額を集計している。



現状業務分析：課題と原因
▌kintone→CSVに出力(朝市活動_********.csv)

生産管理担当者がこのCSVファイルを印刷する



▌入力作業(「納入日程表」の”NG(1k・2k)”シート)

現状業務分析：課題と原因

紙に出力したCSVを目視しながら、該当する日付・品番欄(赤枠)に不良数を手入力
-Assy品の不良数が引き当てられ、必要な支給部品が自動算出される



客先生産管理課製造部

現状業務分析：課題と原因

Kintoneに不良内容入力 CSVに変換

CSVを印刷
したもの

「納入日程表」
「NG(1k・2k) 」シートに入力

▌現状業務フロー

支給部品の数量確定

印刷

支給部品発注

支給部品出荷
受け入れ

発注書

課題
-紙を目視しながら入力作業。
-4hr/月の作業時間。
-非常に面倒で後回しにしがち。
-手作業なのでミスもある。



客先生産管理課製造部

現状業務分析：課題と原因
▌新業務フロー

支給部品の数量確定

支給部品発注

支給部品出荷
受け入れ

発注書

マクロ実行

CSVに変換Kintoneに不良内容入力

解決方法
CSV出力後、VBAを使って、
「NG(1k・2k)」に直接入力する



要件定義：システムの機能

日付・部品番号・部署の昇順にソート
日付・部品番号・部署が同一であれば不良数を合計する

ソート
合 計1Step

Step4のデータから日付・品番を取得。検 索2Step

不良数を「納入日程表」「NG(1k・2k) 」シートに貼付け貼付け3Step



要件定義：システムの機能

ソート・合 計1Step

日付・部品番号・部署が同一であれば不良数を合計する

日付・部品番号・部署の順番に昇順ソートkintoneから出力されたCSVファイル



要件定義：システムの機能

検索2Step

上から順番に日付・部品番号を取得していく



貼付け3Step

日付 部品番号 不良数

納入日程表

Step2で検索した日付と部品番号と
一致するセルに不良数を貼付け

要件定義：システムの機能



効果
▌活用の状況

-大方マクロは完成したが、「納入日程表」に無い品番
についてnothingが返り、エラーが77回発生(右図)。
上記解決後、実用化する。

▌定量的効果(見込み)

▌定性的効果

効 果改善後改善前
93.3％削減3hr/年48hr/年

-当該作業に対する面倒臭さが減り、後回しにしなくなりそう。
-誰でもできる作業に落とし込めそう。



まとめ

▌
-Excelのポテンシャルに驚いた。
-VBAを使用する際の運用も大事である。

└タイトルやデータ入力文字の半角/全角
└ファイル名の規則性

-要件定義の大切さ

講座を受講しての気づき

▌実施した内容

▌今後の展望
-Excelを使用する事務作業を対象にVBAで効率化。
-社内で使用できる人間を増やす。

-マクロを使用し、やりたいことがほぼ達成できた。
エラーを解消して実用化したい。



中小企業等ＤＸ支援（製造業向け）講座
成果発表会資料

材料手配内示数量の一覧表作成

1

成果発表会 八木工業株式会社



2

会社概要

八木工業株式会社社名

静岡市駿河区小鹿三丁目８番７号所在地

１９６９年１２月設立

約５０名従業員数

パッケージエアコン，ルームエアコン，冷蔵庫，
事務機器，建築等の金属部品の製造

事業内容

本社
（静岡市）

藤枝工場
（藤枝市横内）

潮工場
（藤枝市潮）

八木工業株式会社
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企業紹介・PR・特徴 八木工業株式会社

・多品種少ロットで高品質製品の（一貫）生産に対応
・ 「エコアクション２１」推進中（認証番号0002075)
・保有設備：

機械プレス，タレットパンチプレス，タレパン・レーザ複合機，
プレスブレーキ，スポット溶接機，金型製作に要する設備等
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現状業務分析：課題と原因 八木工業株式会社

 課題① ：（母材確保の為）毎月の「材料手配内示数量報告書」
作成が全て手作業になっていて，DX化が進んでいない．

※人手不足は，もっと大きい企業の経営的課題②

T0,120,24,BA02P229H04,"WASHER
",70,0000011266,0000010114,0000006320,00000075
39,0000006232,0000005777,0000047248,000001044
8,0000010423,0000011270,0000011725,0000005324,
0000007844,0000057034, ,
T0,120,24,BA02V589G02,"MOTOR LEG

企業コード113のエクセルファイル企業コード120のテキストファイル

顧客からの部品毎の需要量内示データ

材料手配内示数量報告書

規格・表処・目付 母材板厚 母材幅 Uコード 製品板厚 製品幅 製品長さ 単重(kg) 注文主 納入先 対象BU 部品図番 素材コード 12月(枚)
SGCD2ZKNBZ08 0.49 1165 M6ELEG6057 0.49 180 200 0.1 八木工業(113) タケダ RAC DK00C600G05 H028H504K 1215
SGCD2ZIN Z12 0.98 1003 M6ELEM6057 0.98 168 C 八木工業(113) 八木工業 H028K908K #N/A
SGCD2ZKNBZ12 0.77 1046 M6ELH76057 0.77 110 281 0.2 八木工業(113) 八木工業 PAC BK02C732G03 H028E733K #N/A
SGCCZKNBZ12 0.77 1219 M6ELE96057 0.77 46.4 968.8 0.3 八木工業(113) 八木工業 PAC RK02T231G01 H028E739K #N/A
SGCD2ZKNBZ12 0.77 1046 M6ELH76057 0.77 321 352 0.4 八木工業(113) 八木工業 RAC SQ02A002G01 H028E733K 1590
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最終目標 八木工業株式会社

 最終目標 ：５ヶ月分の部品毎の内示数量の自動集計．
 目標設計の背景 ：

・操作自体は掛かっても１時間程度の手作業による処理
で終了するタスクであるが，業務の効率化というより，
エクセルのマクロ（VBA）の習熟を主な目的とした．

・集計一覧表を，エクセル関数版（理解性のため）と
エクセルVBA版を作成し，目的を達成した．

エクセル関数版 エクセルVBA版
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解決方法 八木工業株式会社

・全体を，「入力＝２種類のエクセルファイル」，「本体アルゴリズム」，「出力＝報告用
エクセルファイル」の３つに分解する．

入力：企業コード113と120毎の，当月最新需要量表エクセルファイル（別々）．
出力：当月末時点で報告する内示数量一覧シートだけからなるエクセルファイル．

（関数版とVBAの２種類を検討）

本体アルゴリズム：処理内容を記載したVBAファイル（こちらは，VBAのみ）．

入力ファイル：
・企業コード毎の，当月最新需要量表エクセルファイルを「入力フォルダー」直下に準備．

出力ファイル：
・出力用テンプレートを作成し，そのファイルをコピーし，提出ファイルとして出力．出力用

テンプレートは，Sheet1の関数が記載されている箇所以外からなるエクセルファイル．
本体アルゴリズム：

・基本は，現在関数で行っている処理をVBAで実現．
・フォームウィジェットにより，入力ファイル名とシート名を企業コード分入力する欄を作成．
・フォームウィジェットにより，出力ファイル名を入力する欄を作成．
・ボタンを押すと，「#N/A」がなく，関数を伴わない値のみからなるエクセルファイルを生成．

詳細

概要



7

効果 八木工業株式会社

成果
・DX化（VBAによる自動化）により，従来全て手作業で

行っていた操作が自動化され，DX化の効果を垣間
見ることができた．

経営的効果
・（個々の効果以上に）経営者として，DX化，AI化の

重要性に気づいたこと，その知見を得たことは，
上記の具体的効果を遥かに上回る，劇的効果・
新たな知見である．

・次年度以降，社内のDX化，AI導入を検討し，
10年先を見据えた企業経営を策定したい．
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まとめ 八木工業株式会社

システム化の効果
・単純作業（手作業）がVBAによりシステム化され，

効率化が実現できた．
・VBAの導入がDX（デジタルトランスフォーメーション）に

十分貢献できるという知見を得ることができた．
・生成AIのビジネス活用方法に関する知見を得ることが

できた．

活用状況
・毎月報告する一覧表を，VBAを活用し作成できた．
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感想 八木工業株式会社

・人手不足により，後半の講義を欠席せざるを得なかった．
しかし，前半３回の講義でも十分な知見を得ることが
できた．（マクロの記録機能，更にVBAにより自動化が
可能である知識を得たことは，開眼である．）

・従来より一部業務がアクセス（DB)で動いているが，
現時点で，DBシステムを余り把握しておらず，会長と
社員が一部の機能を使用している程度である．
今後，業務内容を再検討し，このDBシステムとエクセルの
VBA（マクロ機能）を活用し，業務の効率化を検討したい．

・今後製造業においても，データサイエンスや人工知能の
活用は必須である．企業全体でこの問題に取り組んで
行きたい．
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以上、 八木工業株式会社

ご清聴ありがとうございました。



基板注文引当システム

山崎工業株式会社

中小企業等DX支援（製造業向け）講座
成果発表会資料



会社概要
山崎工業株式会社

所在地：静岡市駿河区新川1-7-9

創業：1940年 従業員：198名

事業内容：エアコンなどのプリント配線板組立、電気・電子製品の製造



会社概要

エレクトASSY

SMT

手挿入

基板ASSY

組立

エレクトASSY社内一貫生産



現状業務分析：課題と原因
現状

・前工程と後工程 別々に受注

・注文を紐づける情報がない

→後工程の在庫数や生産計画から逆算して前工程の生産計画を立案している。

逆算
エレクトASSY基板ASSY



現状業務分析：課題と原因
課題と原因

＜課題＞

時間がかかる

計算ミスが生じる

煩雑で業務共有ができない

＜原因＞

電卓を使用した手作業

作業量が多い

前工程注文
【基板A】

①1,000台
②3,500台

後工程計画
【基板A】不足数

3/7 800台
3/11 1,000台
3/12 500台
3/14 3,502台

【基板A】引当⇐①800台⇐①200台、②800台⇐②500台⇐②2,200台
※1,302台注文不足

基板約20～30機種
計200注文ほど

電卓で計算



要件分析：解決方法の決定
前工程の注文と後工程の生産計画を

自動的に引当計算するシステムを作成する。

・前工程未納注文情報
・後工程生産計画情報

（基板機種別）
【Excel】 引当システム

後工程生産計画
更新

【Excel】

1.入力

2.計算指示
引当計算

引当結果
（印刷）

3.確認



要件定義：システムの機能
①一機種の図番を入力し「引当」ボタンをクリック

または 「全機種引当」ボタンをクリック

②前工程の未納注文と、後工程の在庫数・生産計画を

システムと同じフォルダに格納したファイルから読み込む

③前工程の未納注文を、後工程の生産計画に引当てる

④引当結果を印刷する ②～④の処理を

①で指定した機種分、自動で実行する



要件定義：システムの機能
計算指示

ここで指定した
一機種

またはこちらに入力してある
機種全てで一括処理

（現在25機種登録済み、
随時増減可能）



要件定義：システムの機能
出力内容

前工程注文
引当結果

後工程計画前工程注文

指定のファイルから
読み込み



効果
1.活用状況

日々の業務にて使用中

2.定量的効果

作業時間の削減

削減時間：2時間/週×約50週/年＝100時間/年
それに伴う人件費削減

3.定質的効果

計算の自動化により、計算ミスの可能性がなくなった

作業が簡易になったため、業務共有ができるようになった



まとめ
1.実施した内容

マクロを活用して社内工程間の注文引当処理を自動化し、

作業時間の削減と作業の簡易化を実現した

2. 講座を通した学び・気付き

マクロは難しいイメージで敬遠していたが、少しずつ、できることからでも

業務に活用すると、日々の業務の課題が解決されることがわかった

3.今後の展望

後工程の生産計画をそのままインポートし、

前工程の引当処理に繋げるシステムを作成したい



ご清聴ありがとうございました

山崎工業



不良集計
自動化システム

豊樹脂工業株式会社

中小企業等DX支援(製造業向け)講座

成果発表会資料



会社概要
豊樹脂工業株式会社

・所在地 静岡市駿河区広野3丁目 20-14

・創業 1949年 4月

・従業員 約200人

◎プラスチック射出成形機にてプラスチック製品の製造、製品の組立を行っています。

◎本社工場だけでなく、藤枝市と静岡市用宗巴町にもそれぞれ成形工場を構えています。



現状業務分析:課題と原因
課題

◦ 月毎に不良集計を作成し各課へ展開しているが、
全て手作業なため効率が悪いと感じている。

◦ 各成形工場 (本社工場、藤枝工場、用宗巴町工
場)毎にわけて作成している。

◦ 分かりやすいグラフ等の形で展開されていない
ため、何の不良がどれぐらい多いか、等の情報
が伝わりにくい。→ 不良低減に繋がりにくい。

不良集計の負荷が大きいため、グラフ等の作
成の追加作業まで手が回らない。

手作業



要件分析:解決方法の決定
解決方法

不良集計手動作成のコストを削減する。

同時に付加作業であるグラフ作成も自
動化してしまえばコストアップせずに実
行することが可能になる。

↓

不良集計を自動化するマクロを作成する。

グラフを自動作成できるマクロを作成する。

自動化



要件定義:システムの機能
不良集計自動作成
不良集計を自動作成できるマクロを作成。

そのマクロをワンクリックで実行できるようボタンを用意。

◦ 社内共有フォルダに実行用のExcelシートを用意。対象の元
データを指定すれば自動集計される。

◦ 対象の元データを変更すれば工場別で作成可。また、自動
作成されたものは工場毎のフォルダに自動振り分けされるよ
うにもした。

グラフ自動作成

◦ 不良集計と同様にグラフ作成も自動化。

◦ 不良集計を作成する際に使用したデータを活用して、一つの
製品の一つの不良に着目した折れ線グラフを自動作成。



要件定義:システムの機能(不良集計)
ボタンを押す



要件定義:システムの機能(不良集計)
集計したいデータを選択(任意)



要件定義:システムの機能(不良集計)
不良集計作成



要件定義:システムの機能(不良集計)
工場毎のフォルダに自動振分け・保存



要件定義:システムの機能(不良集計)
工場毎のフォルダに自動振分け・保存

ファイル名も自動でつけるようにした。マクロ実行月の前の月の名前になるように構築。



要件定義:システムの機能(グラフ)
ボタンを押す



要件定義:システムの機能(グラフ)
ログを保存するファイルと集計元のデータを選択(任意)



要件定義:システムの機能(グラフ)
グラフの自動作成



要件定義:システムの機能(グラフ)
グラフの自動作成

毎月マクロ実行するごとに
データが溜まっていく

→振り返りも可能



効果
1. 活用の状況

社内の共有フォルダにあるため、元データの作成をできる人であれば自動作成可。

来月より自分がこのシステムを活用し、運用予定。

2. 定量的効果

毎月不良集計作成するのに30分程度 +グラフ作成等で計1時間かかると仮定。

1時間 × 3工場分 ＝ 3時間 3時間 × 12ヶ月 = 36時間 年間36時間の削減

時給換算すると、時給約1,500円なので、年間 約54,000円の人件費削減となる。

3. 定性的効果

手動作成していた作業が自動化した上に、付加作業も簡単にできるようになった。



まとめ
1. 実施した内容

手動にて作成している不良集計をマクロにて簡単に自動作成するマクロを構築して作業時
間の削減、グラフも自動作成し不良低減活動への第一歩を踏み出せるようにした。

2. 講座を通した気付き

マクロの制作時間は計1日程で構築した。構築したマクロは横展開も可能なものも多く、特に
参照するファイルを任意で指定する方法は有効活用し得ると感じた。

3. 今後の展望

完全に自動化できたわけではないため、元データの作成を含めて自動化できるよう再構築予
定。グラフも別製品にも簡単に適用できるように再構築したい。



渡辺プレス工業株式会社

中小企業等ＤＸ支援（製造業向け）講座

成果発表会資料



会社概要
■会社名 渡辺プレス工業株式会社

■所在地 〒421-0106 

静岡市駿河区北丸子2丁目8番30号

（静岡機械金属工業団地内）

■創業 明治35年 個人にて創業、家具金物製造を開始。

■従業員 男子 20名 女子 5名 計 25名

■事業内容 家庭用電化部品・自動車部品のプレス小・中物部品の製造。

金型製作から、プレス・溶接・組立までの一貫生産が特徴。



現状業務分析：課題と原因
◆課題 （材料調達係）

 各材料商社様からフォーキャスト情報の要求（展開）が毎月末くるようになった。

 母材の手配を円滑にするためにフォーキャスト情報（材料の使用予測）の重要性がUP！

 背景⇒原料価格の高騰や運送コストなど様々なコストが増加している。

 (社内)システムが不完全かつデータ量が多く展開作業に時間がかかってしまう。

◆作業内容

①Access(需要量データ：月産数量)

↓

②Excel(月産数量⇒月産重量へ変換)

↓

③Excel・各社報告フォーマットへ転記

↓

④メールで送信



EDI Access Excel メール 
    

 

需要量データ 
(text) 

受信する 

取込する 

処理する 
部品台帳と照合
し重量を計算。 

Excel に変換 

需要量データ 
(Excel) 

担当者ごとに 
データ加工 

完成データ 
(Excel) 

担当者ごとに 
メール送信 

現状業務分析：課題と原因

・三菱需要量データ＝部品種類ｘ6か月

部品種類・・・約300点⇒データ数1800以上

↓

・まとめ作業・仕分け作業

部品種類・材質・板厚・横幅・スリットメーカー・商社情報にて 集計

↓

・商社８社へメールで展開

◆課題の原因

 部品点数・材料種類が多く、

まとめ作業・仕分け作業に時間がかかってしまう。

 報告フォーマットが商社ごとに違うため、

展開作業に時間もかかる。

手作業では
大変



要件分析：解決方法の決定
■解決方法

手間のかかるExcelで処理する部分を、マクロを使用し、ボタン操作のみで完結するよう、

「フォーキャストデータ展開作業Excelシート」を作成した。

■Excelでの細かい作業

書式設定 小数点 並べ替え 新規Excelへコピー＆ペースト 名前を付けて保存

客先からの部品番号リストの精査

部品番号と照合し必要情報の転記（コピー＆ペースト）

オリジナルフォーマットに対応するため計算も発生

⇒全て自動化



要件定義：システムの機能
■主なマクロ

①展開用データシート作成

AccessでアウトプットしたExcelデータの書式設定や

少数点の設定、日付の設定などを修正し、

並べ替えを行いリストを完成させる。

②各商社一律展開

展開用データシートより各商社ごとに切り分け

メール送信用のExcelファイルを個別作成する。

③商社オリジナルフォーマット展開

オリジナルフォーマットへ必要な情報を転記し、

照合から漏れたものをお知らせする。(図番の変更などに対応するため)



効果
1.活用の状況

月次処理で活躍している。

2.定量的効果

Excelでの操作時間が大幅に減った。

データ受信からメール展開まで

半日程度かかっていたのが1時間以内に完了できるようになった。

3.定性的効果

・転記間違いなどのヒューマンエラーが減った。

・ボタン操作になり作業が簡略化されたことで、引継ぎが簡単になった。

手作業：４時間
システム活用：１時間
削減効果(時間)：３時間 ｘ １２月 ＝ ３６時間／年
削減効果(金額)：人工３，５００円 ｘ ３６時間 ＝ １２６，０００円／年



まとめ
1.実施した内容

手作業でやっていたエクセルの処理を、マクロを活用することで

ボタンのみの簡単操作で処理できるシステムを構築し、作業時間を短縮できた。

2.講座を通じた気づき

ChatGPTを活用しマクロの作成を行った。

今回学んだプログラミングの基礎で修正などを行いマクロを作成することができた。

この度のご支援でプログラミングとの距離がぐっと近づいた。

3.今後の展望

製品案内ラベルに必要事項を入力し自動で作成できるシステムを検討中。


