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はじめに

『JD Edwards EnterpriseOne Applicationsプロジェクト・マニュファクチャリング製品ガイド』へようこそ。


対象読者

このガイドは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの導入者およびエンドユーザーを対象としています。





JD Edwards EnterpriseOne製品

この製品ガイドには、次のJD Edwards EnterpriseOne製品が関連しています。

	
JD Edwards EnterpriseOne在庫管理


	
JD Edwards EnterpriseOne製造管理


	
JD Edwards EnterpriseOne調達/外注管理


	
JD Edwards EnterpriseOne所要量計画


	
JD Edwards EnterpriseOne受注管理








JD Edwards EnterpriseOneアプリケーションの基礎

システムの設定や設計に必要な基本情報は、『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』というこのガイドの姉妹編に記載されています。

JD Edwards EnterpriseOneの最低要件に記載されているとおりに、リリースでサポートされているプラットフォームに準拠する必要があります。また、JD Edwards EnterpriseOneは、オラクル社の他の製品と統合、連結または連携する場合があります。オラクル社の様々な製品の互換性を確保するため、プログラムの事前設定やバージョンの相互参照マニュアルについてhttp://oracle.com/contracts/index.htmlのプログラム・ドキュメンテーションにある相互参照資料を参照してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』を参照してください。





ドキュメントのアクセシビリティについて

オラクル社のアクセシビリティへの取組みの詳細は、Oracle Accessibility ProgramのWebサイトhttp://www.oracle.com/pls/topic/lookup?ctx=acc&id=docaccを参照してください。


Oracleサポートへのアクセス

Oracleのお客様は、My Oracle Supportにアクセスして電子サポートを受けることができます。詳細は、http://www.oracle.com/pls/topic/lookup?ctx=acc&id=info、聴覚に障害があるお客様はhttp://www.oracle.com/pls/topic/lookup?ctx=acc&id=trsを参照してください。





関連ドキュメント

関連ドキュメントには、My Oracle SupportにあるJD Edwards EnterpriseOneリリース・ドキュメント概要の各ページからアクセスできます。ドキュメントID（1308615.1）を検索するか、次のリンクを使用して、メインのドキュメント概要ページにアクセスしてください。

https://support.oracle.com/CSP/main/article?cmd=show&type=NOT&id=1308615.1

My Oracle Supportホームページからこのページに移動するには、「ナレッジ」タブをクリックした後、「ツールとトレーニング」メニュー、「JD Edwards EnterpriseOne」、「Welcome Center」、リリース情報の概要の順にクリックします。





表記規則

このガイドでは次の表記規則を使用します。


	規則
	意味

	太字
	フィールド値を示します。

	イタリック体
	強調や、JD Edwards EnterpriseOneまたはその他の出版物のタイトルを示します。
	固定幅のフォント
	JD Edwards EnterpriseOneのプログラムや、その他のコードの例またはURLを示します。












1 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの概要

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 1.1, "JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの概要"


	
項 1.2, "JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングのビジネス・プロセス"


	
項 1.3, "JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの統合"


	
項 1.4, "JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの導入"






1.1 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの概要

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングは製造業をサポートします。JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを使用すると、製造制御品目を作成でき、一意の製造番号を使用して、顧客オーダーに関連付けられたオーダーおよび在庫をトラッキングできます。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、次のことが可能です。

	
製造番号の構造の定義。


	
製造制御品目の製造番号の生成。


	
製造制御品目の予測の入力。


	
製造制御品目の受注オーダーを入力。


	
製造制御品目の製造用資材の調達。


	
製造制御品目の製造の管理。


	
製造制御品目の需要と供給の管理。


	
関連付けられた需要がない製造制御品目に対する製造番号、オーダーおよび在庫の再割当。









1.2 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングのビジネス・プロセス

次のプロセス・フローは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングのビジネス・プロセスを表しています。


図 1-1 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングのビジネス・プロセス・フロー

[image: 図 1-1 の説明は次にあります]






これらのビジネス・プロセスについては、この製品ガイドの関連ビジネス・プロセスの章で説明します。






1.3 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの統合

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングは、JD Edwards EnterpriseOneの基本機能をサポートする統合ソリューションです。システムが統合することによって、製造業をサポートしています。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングは、サプライチェーン管理に完全に統合されているわけではないため、予測消化、返品承認、繰返し製造などの一部の基本機能を使用できません。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングは、オラクル社の次のJD Edwards EnterpriseOne製品と統合されています。


図 1-2 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの製品統合

[image: 図 1-2 の説明は次にあります]






統合における考慮事項については、この製品ガイドの導入に関する章で説明します。


1.3.1 JD Edwards EnterpriseOne Financials

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne Financials製品は、汎用性があり、費用対効果の高い、時間節約に役立つ財務情報管理ソリューションを提供します。JD Edwards EnterpriseOne Financials製品を構成する各システムを使用すると、財務ユーザーが通常共有する情報をトラッキングできます。





1.3.2 JD Edwards EnterpriseOne在庫管理

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムでは、品目情報、売上原価と購買原価、および保管場所別の引当可能数量が保存されます。JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムを使用して、製造制御品目を設定します。

JD Edwards EnterpriseOne在庫管理では、在庫などの保管場所と製造現場の間での資材移動をトラッキングできます。在庫出庫と引当の管理、オーダーの完了、および製造プロセス全体のオーダー数量のトラッキングも可能です。





1.3.3 JD Edwards EnterpriseOne製造管理

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne製造管理製品には、オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムなど、いくつかのJD Edwards EnterpriseOneシステムが含まれています。

JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムでは、製造作業オーダーを管理、追跡して、工場の内外の部品の流れを制御できます。また、製品の完成に必要な情報を効果的に管理、伝達できます。





1.3.4 JD Edwards EnterpriseOne調達/外注管理

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne調達/外注管理製品には、オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne調達管理システムなど、いくつかのJD Edwards EnterpriseOneシステムが含まれています。

JD Edwards EnterpriseOne調達管理システムでは、購買業務を全面的に管理します。JD Edwards EnterpriseOne調達管理を使用すると、製造制御されている製造品目で使用する原材料の購買オーダーを生成できます。





1.3.5 JD Edwards EnterpriseOne所要量計画

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne所要量計画製品には、オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne所要量計画システムおよびJD Edwards EnterpriseOne予測管理システムなど、いくつかのJD Edwards EnterpriseOneシステムが含まれています。

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne所要量計画システムでは、受注オーダーと予測を使用して、部品表で品目から構成品までの需要量を算定します。このシステムでは、部品表を使用して、部品リストのない計画オーダーと作業オーダーの構成品所要量の確定も行います。

JD Edwards EnterpriseOne流通所要量計画、JD Edwards EnterpriseOne基準生産日程計画およびJD Edwards EnterpriseOne資材所要量計画では、有効な製造スケジュールの管理に必要な購買および製造オーダーが作成されます。

JD Edwards EnterpriseOne予測管理システムは、需要の作成およびMPSの立案に使用する販売予測を生成します。JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、JD Edwards EnterpriseOne予測管理システムを使用して、製造制御品目および関連する製造番号の予測を設定します。





1.3.6 JD Edwards EnterpriseOne受注管理

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne受注管理（SOM）システムでは、受注オーダーの処理を全面的に管理します。このシステムでは、受注オーダーの入力、出荷確認および売上更新を行うことができます。








1.4 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの導入

この項では、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの導入に必要な手順の概要を説明します。

導入の計画段階では、インストール・ガイドやトラブルシューティング情報など、オラクル社が提供するすべての情報を活用してください。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングについて、どのESU（電子ソフトウェア更新）をインストールするかを決める際は、EnterpriseOne and World Change Assistantを使用します。このJavaベースのツールを使用すると、必要となるESUの検索とダウンロードにかかる時間を75%以上削減できます。さらに、複数のESUを一度にインストールすることも可能です。

『JD Edwards EnterpriseOne Tools Software Updates Guide』を参照してください。


1.4.1 グローバル導入の手順

次の表に、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングのグローバル導入の推奨手順を示します。

	
グローバル・ユーザー定義コード（UDC）テーブルを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Tools System Administration Guide』の「Working with User Defined Codes」を参照してください。


	
会計期間パターンを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Financial Managementの基礎製品ガイド』の「会計期間パターンの設定」を参照してください。


	
会社を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Financial Managementの基礎製品ガイド』の「会社の設定」を参照してください。


	
ビジネスユニットを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Financial Managementの基礎製品ガイド』の「ビジネスユニットの設定」を参照してください。


	
自動採番を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Financial Managementの基礎製品ガイド』の「自動採番の設定」を参照してください。


	
（省略可）勘定科目と勘定科目表を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Financial Managementの基礎製品ガイド』の「勘定科目の設定」を参照してください。


	
一般会計固定情報を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications一般会計製品ガイド』の「一般会計固定情報の設定」を参照してください。


	
通貨コードや為替レートなどの多通貨処理を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications多通貨処理製品ガイド』を参照してください。


	
（省略可）元帳タイプ規則を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Financial Managementの基礎製品ガイド』の「組織の設定」を参照してください。


	
住所録レコードを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications住所録製品ガイド』の「住所録レコードの入力」を参照してください。


	
デフォルト事業所とプリンタを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Tools Report Printing Administration Technologies Guide』の「Working with Report Printing Administration」を参照してください。


	
事業所固定情報を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「事業所固定情報の定義」を参照してください。


	
流通/製造AAI（自動仕訳）を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「流通管理システムのAAI設定」を参照してください。


	
伝票タイプを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「伝票タイプ情報の設定」を参照してください。


	
製造現場カレンダを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「製造現場カレンダの設定」を参照してください。


	
製造固定情報を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造データ管理製品ガイド』の「製造固定情報の設定」を参照してください。








1.4.2 プロジェクト・マニュファクチャリングの導入手順

次の表に、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングのアプリケーション別の推奨導入手順を示します。

	
JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを有効にします。

「JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの有効化」を参照してください。


	
製造制御品目を設定します。

「製造制御品目の設定」を参照してください。


	
製造番号構造を定義します。

「製造番号構造の定義」を参照してください。


	
製造番号を生成します。

「製造番号の生成」を参照してください。













2 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングについて

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 2.1, "JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの概要"


	
項 2.2, "JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの制限事項"






2.1 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの概要

製造プロセス全体をとおして顧客の需要を可視化することにより、企業は、顧客満足度を向上しながら、国や業界のビジネス要件に対応することができます。顧客オーダーの入力から出荷までを管理する企業は、質の高い最終製品を定刻に納品する必要があります。

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリング製品は、顧客オーダーに関連付けられたオーダーおよび在庫を、一意の製造番号を使用してトラッキングする製造方法をサポートします。品目を製造制御として定義し、一意の製造番号を使用して在庫とオーダーにラベルを付けます。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、次のことが可能です。

	
顧客需要ごとの在庫の分類。


	
製造プロセス全体をとおした顧客オーダーの可視化およびトラッキングの有効化。


	
顧客変更への迅速な対応。




JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、流通業および製造業における製造制御品目がサポートされています。JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングは、オラクル社の他のJD Edwards EnterpriseOneシステムと統合して、完全なサプライチェーン・ソリューションを作成します。JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを使用すれば、サプライチェーン全体で顧客オーダーを効率よく管理できます。

次の図は、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの統合されたソリューションを示しています。


図 2-1 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの統合されたソリューション

[image: 図 2-1 の説明は次にあります]






製造制御品目に製造番号が関連付けられているため、製造制御品目のビジネス・プロセスは、標準の製造品目より複雑になる場合があります。

JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングと統合して、製造制御品目を定義および管理します。JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを使用すると、製造制御品目を表示、調整、出庫および移動できます。

JD Edwards EnterpriseOne受注管理システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングと統合して、受注オーダー入力時に顧客オーダーと製造番号を関連付けます。

JD Edwards EnterpriseOne予測管理システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングと統合して、製造制御品目の予測を生成および改訂します。




	
注意:

予測または受注オーダーのいずれの場合でも、JD Edwards EnterpriseOneシステムで、製造番号が関連付けられている製造制御品目に使用できるのは、最上位レベルの1タイプの需要のみです。製造制御品目に予測が生成されている場合は、同じ製造番号の品目に受注オーダーを関連付けることはできません。







JD Edwards EnterpriseOne所要量計画システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングと統合して、製造制御品目の資材計画をサポートします。メッセージは、手作業でも自動でも処理できます。また、仕入先リリース・スケジュール・プロセスでも製品制御品目がサポートされます。

製造制御品目、部品表および作業工程を入力したら、JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムを使用して、製造制御品目の製造を完了できます。JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムでは、製造作業オーダーの管理とトラッキングが可能です。

JD Edwards EnterpriseOne調達管理システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングシステムと統合して、製造制御品目の購買オーダーの入力、一括オーダーのリリースおよび入荷処理を行うことができます。






2.2 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの制限事項

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、製造制御品目の次の機能がサポートされていません。

	
スタイル品目。


	
マトリックス品目。


	
代替品目。

製造番号は、特定の最終品目に関連付けられます。そのため、代替品目を選択する場合は、代替品目番号に別の製造番号を関連付ける必要があります。代替品目および販促品目には、当初の品目の製造番号とは異なる製造番号を指定する必要があります。


	
在庫の基本優先情報および詳細優先情報。


	
タイム・フェーズ。


	
集計予測。


	
予測消化。

予測または受注オーダーのいずれの場合でも、JD Edwards EnterpriseOneシステムで、製造番号が関連付けられている製造制御品目に使用できるのは、最上位レベルの1タイプの需要のみです。製造制御品目に予測が生成されている場合は、同じ製造番号の品目に受注オーダーを関連付けることはできません。


	
部品表。

部品表には、製造制御品目の製造番号は含まれません。


	
設計変更オーダー（ECO）。

ECOには、製造制御品目の製造番号は含まれません。


	
JD Edwards EnterpriseOne受注設計生産（ETO）システムのプロジェクト。

ETOプロジェクトには、製造番号との互換性がありません。ETOとプロジェクト・マニュファクチャリングは相互に排他的です。プロジェクト・マニュファクチャリングとETOを、同じ製造環境で使用することは可能です。


	
レート・スケジュール。


	
プロセス製造。

連産品および副産物の受注オーダー行に、製造番号でラベルを付けることはできません。


	
繰返し生産。


	
リーン製造。


	
かんばん。


	
引当。

受注オーダーでは、製造番号固有の引当機能はサポートされていません。トラッキングされるのは、製造番号固有の手持数量のみです。

JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムでは、製造制御品目には引当ベースの機能はありません。引当の標準処理はサポートされています。製造番号は、在庫にラベルを付けるためにのみ使用します。


	
入荷工程。

処分では製造制御品目がサポートされます。


	
在庫元帳の更新。

在庫引当の標準処理がサポートされています。


	
原価レコードを含む財務元帳の更新。

製造番号ごとの原価明細の照会はできません。




製造制御品目では、次の統合はサポートされていません。

	
オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne Customer Relationship Management（CRM）製品。


	
返品承認（RMA）。


	
オラクル社のJD Edwards EnterpriseOneカスタマ・セルフ・サービス（CSS）。

	
オーダー入力 - 完全編集。


	
製品カタログ - 部分編集。





	
オラクル社のJD Edwards EnterpriseOneオーダー完了管理（OFM）。


	
受注輸送（Oracle Transportation Managementと統合）。


	
シップ・アンド・デビット。







	
注意:

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne倉庫管理システムでは、システムで製造番号を表示するためのロジックの変更は行われておらず、機能の制限もありません。














3 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの設定

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 3.1, "プロジェクト・マニュファクチャリングの設定要件について"


	
項 3.2, "事前設定"


	
項 3.3, "JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの有効化"


	
項 3.4, "プロジェクト・マニュファクチャリング自動採番の設定の検証"


	
項 3.5, "製造制御品目の設定"


	
項 3.6, "製造番号構造の定義"






3.1 プロジェクト・マニュファクチャリングの設定要件について

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを使用するには、JD Edwards EnterpriseOneシステムで使用する情報を定義する設定タスクを実行する必要があります。JD Edwards EnterpriseOne在庫管理、JD Edwards EnterpriseOne受注管理、JD Edwards EnterpriseOne予測管理、JD Edwards EnterpriseOne所要量計画、JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理およびJD Edwards EnterpriseOne調達管理の情報を設定します。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを使用する前に、次の内容を実行する必要があります。

	
システム固定情報を有効にします。


	
自動採番の設定を確認します。


	
品目を製造制御として設定します。


	
計画のユーザー定義コード（UDC）を確認します。


	
製造番号構造を定義します。


	
製造番号を生成します。









3.2 事前設定

ここで説明されているタスクの事前要件を、次に示します。

	
JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムの次のテーブルにレコードを設定します。

	
品目マスター（F4101）

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「品目マスター情報の入力」を参照してください。


	
事業所品目テーブル（F4102）

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「事業所情報の入力」を参照してください。












3.3 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの有効化

この項では、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの有効化の概要、およびJD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを有効化する方法について説明します。


3.3.1 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの有効化

製造制御品目を設定および処理するには、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを有効化する必要があります。プロジェクト・マニュファクチャリングを有効にすると、オラクル社のJD Edwards EnterpriseOneシステム間にリンクが作成されます。JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト管理では、システム・コード31を使用します。システム・コード31を使用して、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを有効にするには、OneWorldシステム制御ファイル・テーブル（F99410）に次のデータを含むレコードが存在する必要があります。

	
「データ項目」フィールドにSY31MPと入力します。


	
「使用モジュール」フィールドに「はい」と入力します。




EnterpriseOneシステム制御プログラム（P99410）を使用して、システム・コード31を有効にします。JD Edwards EnterpriseOneシステムでは、F99410テーブルにシステム固定情報が保存されます。





3.3.2 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの有効化に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	EnterpriseOneシステム・コントロールの処理	W99410A	「略式コマンド」フィールドにP99410と入力し、[Enter]を押します。	JD Edwards EnterpriseOneシステムを有効にするフォームにアクセスします。
	EnterpriseOneシステム制御 - 改訂	W99410B	「EnterpriseOneシステム・コントロールの処理」フォームで、データ項目SY31MPを含むローを選択し、「選択」をクリックします。	JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを有効にします。









3.3.3 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの有効化

「EnterpriseOneシステム制御 - 改訂」フォームにアクセスします。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを有効にするには、次の手順に従います。

	
「データ項目」フィールドに値SY31MPがあることを確認します。

SY31MPに関連付けられたシステム固定情報の記述である「製造プロジェクト管理の使用」が「記述」フィールドに表示されます。


	
「モジュールの存在」オプションで、「はい」を選択します。


	
「OK」をクリックして、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングを有効にします。




	データ項目
	
情報単位を識別および定義するコードが表示されます。最大8文字の英数字コードで、ブランクおよび特殊文字（%、&、+など）は使用できません。新しいデータ項目を作成するには、システム・コード55から59までを使用します。エイリアスは変更できません。


	名称記述
	
データ項目の記述を表示します。大文字と小文字でテキストを入力します。この名称を使用して、類似したデータ項目が検索されます。名称記述を入力するには、次の規則に従います。

日付: すべての日付フィールドは、「日付」という語で始まるようにします。

金額: すべての金額フィールドは、「金額」という語で始まるようにします。

単位: 単位、数量および量のフィールドはすべて、「単位」という語で始まるようにします。

名称: すべての30バイトの記述フィールドは、「名称」という語で始まるようにします。

プロンプト: Y/Nの入力が要求されるすべてのフィールドは、「プロンプト」という語で始まるようにします。

住所番号: すべての住所番号（従業員、顧客、所有者）は、「住所番号」という語で始まるようにします。


	モジュールの存在
	
特定のモジュールがシステムにインストールされているかどうかを示すオプションを選択します。











3.4 プロジェクト・マニュファクチャリング自動採番の設定の検証

この項では、プロジェクト・マニュファクチャリング自動採番の設定に関する概要、およびプロジェクト・マニュファクチャリング自動採番の設定を確認する方法について説明します。


3.4.1 プロジェクト・マニュファクチャリング自動採番の設定について

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングで、システム・コードごとに製造番号に標準の自動採番を設定します。JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、JD Edwards EnterpriseOne所要量計画にシステム・コード34が使用されます。JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの標準の自動採番は、F34401 PNSとして設定されます。システムでは、このJD Edwards EnterpriseOne所要量計画の自動採番を使用して、製造番号（略式）の自動採番が割り当てられます。




	
注意:

自動採番は、JD Edwards EnterpriseOneシステムの中枢です。自動採番を変更する前に、その細部まで理解しておく必要があります。







自動採番によって、製造番号（略式）が自動的に割り当てられます。自動採番プログラム（P0002）では、10桁の数字を使用して、伝票タイプごとに独自の番号が割り当てられます。自動採番テーブル（F0002）から次に使用可能な番号が取得され、伝票に割り当てられます。

自動採番の注意点:

	
自動採番の値を省略しないでください。


	
取引の処理を開始した後は、自動採番の値を変更しないでください。




伝票番号は、システム別自動採番または会社/会計年度別自動採番によって割り当てることができます。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、システム番号別に自動採番を設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Financial Managementの基礎製品ガイド』の「自動採番の設定」を参照してください。





3.4.2 プロジェクト・マニュファクチャリング自動採番の設定の検証に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	自動採番の処理
	W0002A	「略式コマンド」フィールドに「nn」と入力します。	自動採番が必要なシステムの一覧を検討します。

	システム別自動採番の設定
	W0002C	「自動採番の処理」フォームで、自動採番を設定するシステム（34など）を選択します。	システムで使用する自動採番の設定を確認します。










3.4.3 プロジェクト・マニュファクチャリング自動採番の設定の検証

「システム別自動採番の設定」フォームにアクセスします。




	
注意:

自動採番F34401 PNSがシステム34に設定され、製造番号（略式）で自動採番がサポートされていることを確認します。














3.5 製造制御品目の設定

この項では、製造制御品目の設定の概要、事前設定、および次の方法について説明します。

	
製造制御品目を設定します。


	
事業所ごとに製造制御品目を設定します。





3.5.1 製造制御品目の設定について

JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムでは個々の在庫品目が定義されるため、サプライチェーン全体での在庫の操作が可能になります。品目という用語は、在庫内のすべての構成品、原材料、組立品および完成品を指します。また、購買して在庫には入れない消耗品も該当します。在庫の処理を実行する前に、在庫にある品目に関する情報を指定する必要があります。品目情報、売上および購買原価、保管場所別の使用可能数量などの情報を指定することで、サプライチェーン全体で各品目を追跡および処理できます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「JD Edwards EnterpriseOne在庫管理の概要」を参照してください。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、製造制御されている品目がサポートされています。品目マスターおよび事業所の情報を設定する際は、製造制御品目の作成と管理に必要な情報をJD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングに入力します。品目または事業所品目ごとの製造番号制御を有効にするには、「製造番号制御」オプションを使用します。

「製造番号制御」オプションを有効にする機能は、品目の在庫タイプに基づきます。次の在庫タイプの品目では、製造番号制御はサポートされていません。

	
B: バルク在庫品


	
G: プロジェクト製造品目

JD Edwards EnterpriseOne受注設計生産システムで使用されるプロジェクト固有の製造品目。


	
H: プロジェクト購買品目

JD Edwards EnterpriseOne受注設計生産システムで使用されるプロジェクト固有の購買品目。


	
R: 処理




マトリックス品目およびスタイル品目では、製造番号制御はサポートされていません。

品目マスター・プログラム（P4101）で品目を定義したら、事業所品目プログラム（P41026）を使用して、事業所レベルでさらに細かく品目を定義できます。事業所レベルで、製造番号制御として品目を定義できます。




	
注意:

事業所品目レベルでの製造制御設定により、品目マスター・レベルでの設定が一時変更されます。資材所要量計画（MRP）ロジックは、事業所品目レコードの設定を参照します。







品目に製造番号を関連付けられるのは、その品目に「製造番号制御」オプションが設定されている場合のみです。

JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムでは、製造番号が関連付けられている品目の再分類はサポートされていません。製造制御されている品目を再分類すると、その品目の製造番号が変更されます。

製造番号制御されている品目の作成では、電子データ交換（EDI）がサポートされています。





3.5.2 事前設定

この項のタスクを開始する前に、JD Edwards EnterpriseOneシステムに品目および事業所のレコードが存在することを確認してください。





3.5.3 製造制御品目の設定に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	品目マスターの処理
	W4101E	「在庫マスター/トランザクション」（G4111）、「品目マスター」	品目を検討します。

	品目マスターの改訂
	W4101A	「品目マスターの処理」フォームで、レコードを選択して「選択」をクリックします。
	製造制御品目を設定します。

	事業所品目の処理
	W41026E	「在庫マスター/トランザクション」（G4111）、「事業所品目」	事業所品目を検討します。

	品目/事業所情報	W41026A	「事業所品目の処理」フォームで、レコードを選択して「選択」をクリックします。	事業所ごとに製造制御品目を設定します。










3.5.4 製造制御品目の設定

「品目マスターの改訂」フォームにアクセスします。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「品目情報の設定」を参照してください。

製造制御品目を設定するには、次の手順に従います。

	
「追加情報」タブを選択します。


	
「製造番号制御」オプションを選択します。


	
「OK」をクリックします。


	
「品目マスターの処理」フォームで「閉じる」をクリックします。




	製造番号制御
	
品目の製造番号制御の有効化を選択します。品目マスター（P4101）または事業所品目（P41026）プログラムを使用して、品目ごとに製造番号制御を有効にできます。

このオプションの選択を解除すると、品目は製造番号制御されなくなります。

このオプションを選択すると、品目は製造番号制御されます。








3.5.5 事業所ごとの製造制御品目の設定

「品目/事業所情報」フォームにアクセスします。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「事業所への品目の割当」を参照してください。

プロジェクト・マニュファクチャリングに、事業所ごとに品目を設定するには、次の手順に従います。

	
「追加情報」タブを選択します。


	
「製造番号制御」オプションを選択します。


	
「OK」をクリックします。


	
「事業所品目の処理」フォームで、「閉じる」をクリックします。











3.6 製造番号構造の定義

この項では、製造番号構造の定義の概要と次の方法について説明します。

	
製造番号構造の定義（P34402）に対する処理オプションの設定します。


	
製造番号構造を定義します。





3.6.1 製造番号構造の定義について

製造制御品目の製造番号構造を定義するには、製造番号構造の定義プログラム（P34402）を使用します。各製造番号タイプと会社の組合せに対して、次のことを実行できます。

	
区切り文字の定義。


	
製造番号へのセグメントの定義。


	
製造番号内におけるセグメント順序の定義。




製造番号タイプと会社は一意の組合せです。同じ会社に対して製造番号タイプを複製することはできません。他の会社に製造番号タイプを使用して、別の一意の製造番号構造を定義することは可能です。

製造番号構造を定義する際には、少なくとも1つのセグメントが必要です。構造の定義にセグメントを繰り返すことはできません。

セグメントが選択されている場合は、セグメント順序が自動的に入力されます。「セグメント順序」フィールドは無効化されており、ユーザーは入力できません。セグメント順序を変更する場合は、リストのセグメントの順序を手作業で変更する必要があります。

製造番号構造は、製造番号構造ファイル・テーブル（F34402）に保存されます。会社、製造番号タイプおよび内部固有キーIDが、F34402テーブルの主キーです。

「製造番号構造の改訂」フォームの製造番号構造の定義を編集して、セグメントの選択を変更し、個々のセグメントを削除できます。

「製造番号構造の定義」フォームで、「削除」ボタンを使用して構造の定義全体を削除できます。





3.6.2 製造番号構造の定義に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	製造番号構造の定義
	W34402A	
	「予測セットアップ」（G3441）、「製造番号構造の定義」
	
「資材計画セットアップ」（G3442）、「製造番号構造の定義」




	製造番号構造の定義を処理します。

	製造番号構造の改訂
	W34402B	
	「製造番号構造の定義」フォームで、「追加」をクリックします。
	
「製造番号構造の定義」フォームで、ローを選択して「選択」をクリックします。





	
	製造番号構造を定義します。
	
製造番号構造を改訂します。















3.6.3 製造番号構造の定義（P34402）に対する処理オプションの設定

処理オプションを使用して、プログラムおよびレポートのデフォルト処理を指定できます。


3.6.3.1 デフォルト

	区切り文字
	
製造制御品目の製造番号構造で使用する区切り文字を入力します。デフォルトの文字は処理オプションから取得されます。

別の文字を指定することもできますが、「*」の使用および区切り文字指定後の文字の変更は行わないことをお薦めします。

区切り文字には、製造番号のセグメントには使用されない文字を使用します。










3.6.4 製造番号構造の定義

「製造番号構造の改訂」フォームにアクセスします。


図 3-1 「製造番号構造の改訂」フォーム

[image: 図 3-1 の説明は次にあります]






製造番号構造を定義するには、次の手順に従います。

	
「製造番号タイプ」フィールドに製造番号タイプを入力します。


	
「会社」フィールドに会社番号を入力します。


	
「区切り文字の使用」オプションを選択して、セグメント値の間に区切り文字を使用できるようにします。


	
「区切り文字の使用」オプションを有効化した場合は、「区切り文字」フィールドに文字を設定します。

処理オプションに設定されているデフォルトの区切り文字が表示されます。


	
「セグメント名」リストからセグメントを選択します。

製造番号を定義するセグメントは、最大16まで選択できます。


	
「OK」をクリックします。


	
「製造番号構造の定義」フォームで「検索」をクリックし、入力した製造番号構造を確認します。




	製造番号タイプ
	
（必須）製造番号の構造を定義するユーザー定義コード（34/PT）を入力します。


	会社
	
（必須）伝票番号、伝票タイプ、および元帳日付と組み合せて当初伝票（請求書、伝票、仕訳など）を一意に識別する番号を入力します。

会社/会計年度別自動採番機能を使用した場合、自動採番プログラム（X0010）は伝票会社を使用してその会社に対する正しい次の番号を取得します。

複数の当初伝票が同じ伝票番号と伝票タイプを持っている場合は、伝票会社を使用して必要な伝票を特定できます。


	区切り文字の使用
	
製造番号構造のセグメントの間に区切り文字を使用するかどうかを指定するコードを入力します。

このオプションの選択を解除すると、製造番号のセグメントの間に区切り文字は表示されません。

このオプションの選択すると、製造番号のセグメントの間に指定した区切り文字が表示されます。


	区切り文字
	
製造制御品目の製造番号構造で使用する区切り文字を入力します。デフォルトの文字は処理オプションから取得されます。

別の文字を指定することもできますが、「*」の使用および区切り文字指定後の文字の変更は行わないことをお薦めします。

区切り文字には、製造番号のセグメントには使用されない文字を使用します。


	セグメント名
	
（必須）製造番号のセグメントを定義するユーザー定義コード（34/SN）を入力します。


	セグメント順序
	
製造番号構造内におけるセグメントの順序を示す番号が表示されます。セグメント順序は、1から16の連続番号です。













4 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングの製造番号の処理

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 4.1, "製造番号の生成"


	
項 4.2, "製造番号の管理"


	
項 4.3, "製造番号の再割当"






4.1 製造番号の生成

この項では、製造番号生成の概要と、製造番号の生成方法について説明します。


4.1.1 製造番号の生成について

製造制御品目に使用する製造番号を生成するには、製造番号マスター・プログラム（P34401）を使用します。製造番号の作成、編集、コピーおよび削除を実行できます。

製造番号の生成では、「会社」、「製造番号タイプ」、「品目番号」および「作成日付」フィールドが必須です。製造番号を関連付けられるのは、有効な製造制御品目のみです。

値は、「製造番号状況」フィールドのユーザー定義コード（UDC）34/PTから選択します。製造番号状況を「アクティブ」から「非アクティブ」に変更しても、検証は実行されません。非アクティブな製造番号には、新しい受注オーダーは作成されません。また、資材所要量計画（MRP）では、非アクティブな製造番号に関連付けられたオーダーは考慮されません。

製造番号の日付を入力する際、「作成日付」フィールドの日付は、「終了日付」フィールドの日付より前にする必要があります。「作成日付」および「終了日付」のどちらのフィールドにも、過去の日付を使用できます。




	
注意:

「終了日付」フィールドの日付に基づいて製造番号の有効期限が切れる場合、製造番号の状況は「アクティブ」のままになります。ただし、有効期限の切れた製造番号を使用して、新しい受注オーダーを作成することはできません。








「年」フィールドに値を入力します。有効な値は1901から2040です。年を2桁で入力すると、世紀境界年（DCYR）データ項目のデフォルト値に基づいて4桁に変換されます。

世紀は、世紀境界年（DCYR）データ項目のデフォルト値を使用して制御します。データ辞書のデータ項目DCYRのデフォルト値40には、2040までのすべての年が含まれます。




	
注意:

データ項目DCYRのデフォルト値が変更されると、同じデフォルト値の変更がデータ項目である変更世紀年（CENTCHG）に適用されます。変更を行う前と後の両方の値を検討し、これら2つのデータ項目のデフォルト値が同一であることを検討します。







「月」フィールドの値はブランクでも、01から12の数値範囲のどちらでもかまいません。JAN、FEB、MARなどの値の入力にはUDCテーブルは使用しません。




	
注意:

製造番号にアスタリスク（*）は使用できません。その他すべての文字を製造番号で使用できます。







「製造番号の生成」ボタンをクリックするか、「開始」メニューから「製造番号の生成」オプションを選択すると、製造番号タイプの構造定義に基づいて製造番号が生成されます。生成される製造番号は長さが30文字で、「製造番号」フィールドに入力され、編集可能です。生成される製造番号の末尾には、10文字の製造番号（省略）も追加されます。

製造番号の生成中には、システム・コード34の自動採番 - 自動テーブル（F0002）のN004カラムから、製造番号（略式）（PNS）の値が取得されます。

構造定義に基づいて製造番号の実際の値が結合され、製造番号が、PNSを除外して20文字に切り捨てられます。ユーザーに、切捨てを通知するメッセージが表示されます。

警告が表示され、特定製造番号のセグメント値がブランクであるセグメントが強調表示されます。ブランクのセグメントに値を入力しない場合は、セグメント値がブランクの製造番号が生成され、PNSが追加されます。

たとえば、製造番号構造の定義が年、カテゴリ・コード2および顧客であるとします。カテゴリ・コード2は未定義で、区切り文字は/に定義されています。自動採番によるPNSである6029を含む、2011//4242/6029という製造番号が生成されます。

作成時に製造番号構造および製造番号自体を変更することは可能ですが、製造番号のキーは変更できません。主キーは、会社と製造番号タイプです。

製造番号を編集できるのは、製造番号にオーダーが関連付けられていない場合のみです。製造番号にオーダーが関連付けられている場合は、「製造番号」フィールド、「製造番号の生成」ボタンおよび「フォーム」メニューの「製造番号の生成」オプションが無効化されます。

一部のセグメント値を変更し、製造番号を再生成する場合は、新しいセグメント値に基づいて製造番号が生成されて「製造番号」フィールドに入力されますが、「製造番号（略式）」は変更されません。製造番号タイプを変更し、製造番号を再生成する場合、新しい製造番号は作成されますが、製造番号（略式）は変わりません。

製造番号に受注オーダー、予測、作業オーダー、購買オーダーまたは在庫（F41021Tテーブル）が関連付けられていない場合には、製造番号を削除できます。選択した製造番号に受注オーダー、予測、作業オーダー、購買オーダーまたは在庫（F41021Tテーブル）が関連付けられている場合は、エラーが表示され、レコードは削除されません。

製造番号は、製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）に保存されます。会社および製造番号（略式）が、F34401テーブルの主キーです。




	
注意:

PNSの値が異なる場合でも、F34401テーブル内で製造番号を重複させることはできません。各製造番号は一意であることが必要です。











4.1.2 製造番号の生成に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	製造番号マスターの処理
	W34401A	
	「日次処理」（G4110）、「製造番号マスター」
	
「日次受注オーダー管理処理」（G4210）、「製造番号マスター」


	
「MRP日次処理」（G3413）、「製造番号マスター」


	
「定期予測操作」（G3421）、「製造番号マスター」


	
「単一現場定期計画処理」（G3422）、「製造番号マスター」


	
「複数事業所計画」（G3423）、「製造番号マスター」




	製造番号マスターを処理します。

	製造番号の改訂
	W34401B	
	「製造番号マスターの処理」フォームで、「追加」をクリックします。
	
「製造番号マスターの処理」フォームで、ローを選択して「選択」をクリックするか、「製造番号」フィールドのリンクを選択します。





	
	製造番号を生成します。
	
製造番号を改訂します。















4.1.3 製造番号の生成

「製造番号の改訂」フォームにアクセスします。


図 4-1 「製造番号の改訂」フォーム

[image: 図 4-1 の説明は次にあります]






製造番号を生成するには、次の手順に従います。

このフォームの必須フィールドにはアスタリスク（*）が付いています。

	
「会社」フィールドに値を入力します。


	
「製造番号記述」フィールドに記述を入力します。


	
「製造番号タイプ」フィールドにタイプを入力します。


	
「製造番号状況」フィールドに状況を入力します。


	
「品目番号」フィールドに品目番号を入力します。


	
「顧客」フィールドに顧客番号を入力します。


	
「作成日付」および「終了日付」フィールドに日付を入力します。


	
「セグメント詳細」タブの次のフィールドに入力します。

	
年


	
月


	
販売地域


	
製造地域


	
カテゴリ・コード01


	
カテゴリ・コード02


	
カテゴリ・コード03


	
カテゴリ・コード04


	
カテゴリ・コード05


	
カテゴリ・コード06


	
カテゴリ・コード07


	
カテゴリ・コード08


	
カテゴリ・コード09


	
カテゴリ・コード10





	
「OK」をクリックします。

「製造番号の生成」ボタンをクリックするか、「フォーム」メニューの「製造番号の生成」オプションを選択します。


	
「製造番号マスターの処理」フォームで「検索」をクリックし、生成された製造番号構造を確認します。





4.1.3.1 製造番号詳細

	製造番号記述
	
製造番号に関連付けられている名前を入力します。


	作成日付
	
（必須）製造番号がいつ作成されたかを示す日付を入力します。


	終了日付
	
製造番号がいつ終了したかを示す日付を入力します。








4.1.3.2 セグメント詳細

	年
	
該当する年と世紀を入力します。


	月
	
年の月を示す値を入力します。値は、製造番号のセグメントです。1から12の範囲の値にする必要があります。


	販売地域
	
販売地域が属するビジネスユニットを識別するコードを入力します。このビジネスユニットはビジネスユニット・マスター（F0006）に存在している必要があります。


	製造地域
	
製造地域が属するビジネスユニットを識別するコードを入力します。このビジネスユニットはビジネスユニット・マスター（F0006）に存在している必要があります。


	カテゴリ・コード01
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/C1）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。


	カテゴリ・コード02
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/C2）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。


	カテゴリ・コード03
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/C3）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。


	カテゴリ・コード04
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/C4）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。


	カテゴリ・コード05
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/C5）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。


	カテゴリ・コード06
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/C6）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。


	カテゴリ・コード07
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/C7）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。


	カテゴリ・コード08
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/C8）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。


	カテゴリ・コード09
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/C9）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。


	カテゴリ・コード10
	
品目のプロパティ・タイプや分類を表すユーザー定義コード（34/CC）を入力します。このフィールドは主に製造番号に使用する10個の分類カテゴリの1つです。













4.2 製造番号の管理

この項では、製造番号の管理の概要、事前設定、および次の方法について説明します。

	
製造番号ワークベンチ（P34403）に対する処理オプションを設定します。


	
製造番号を管理します。





4.2.1 製造番号の管理について

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で使用可能な製造番号の需要と供給を処理するには、製造番号ワークベンチ・プログラム（P34403）を使用します。

製造番号を関連付けられるのは1つの最終品目のみで、その品目は、品目マスター（P4101）および事業所品目（P41026）プログラムで製造制御品目として設定されている必要があります。

「製造番号ワークベンチ」フォーム（W34403A）には、「製造番号マスター」グリッドおよび次のサブフォームが含まれます。

	
関連受注オーダー（S34403A）


	
関連予測（S34403B）


	
関連作業オーダー（S34403C）


	
関連購買オーダー（S34403D）


	
関連在庫（S34403E）




「製造番号ワークベンチ」フォームを使用すると、製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）の製造番号の検索、関連するオーダーおよび在庫の検討、既存オーダーの編集、新規オーダーの作成を実行できます。

例示紹介プログラム（QBE）は、すべてのグリッドで有効化されています。

「製造番号ワークベンチ」フォームの見出しで、製造番号、品目番号、またはその両方で検索できます。各フィールドのデフォルト値はアスタリスク（*）で、製造番号マスター・ファイル・テーブルがすべて検索されます。また、「製造番号マスター」グリッドのQBEを使用することも可能です。「検索」をクリックすると、選択した検索条件の値が「製造番号マスター」グリッドに入力されます。

「製造番号マスター」グリッドのレコードを選択すると、関連するサブフォームに対応するオーダーが入力されます。一致するレコードがテーブルにない場合は、すべてのグリッドが空になります。

「製造番号ワークベンチ」フォームの「製造番号マスター」グリッドから、作業オーダーの作成、購買オーダーの作成、製造番号の再割当プログラム（P344104）および需要/供給照会プログラム（P4021）へのアクセスを実行できます。

「ロー」メニューから適切なオプションを選択します。製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されたプログラムのバージョンに基づいて、対応するフォームが表示されます。

「作業オーダーの作成」オプションを選択すると、製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されている作業オーダー入力プログラムのバージョンに基づいて、「作業オーダー詳細」フォームが表示されます。「製造番号マスター」グリッドで選択された製造番号は、「作業オーダー詳細」フォームのデフォルトの製造番号になります。「OK」をクリックして作業オーダーを作成すると、作業オーダー・マスター・ファイル・テーブル（F4801）へのオーダーが保存され、「製造番号ワークベンチ」フォームに戻ります。

「購買オーダーの作成」オプションを選択すると、製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されている購買オーダー・プログラムのバージョンに基づいて、「オーダー明細」フォームが表示されます。「製造番号マスター」グリッドで選択された製造番号は、「オーダー明細」フォームのデフォルトの製造番号になります。「OK」をクリックして購買オーダーを作成すると、購買オーダー明細ファイル・テーブル（F4311）へのオーダーが保存され、「製造番号ワークベンチ」フォームに戻ります。

作業オーダーおよび購買オーダーを作成して、製造制御品目の供給を生成できます。

「製造番号の再割当」オプションを選択すると、製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されている製造番号の再割当プログラムのバージョンに基づいて、「製造番号の再割当」フォームが表示されます。関連付けられた需要がない製造制御品目を検索し、製造番号を再度割り当てられます。

「需要/供給」オプションを選択すると、製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されている需要/供給照会プログラムのバージョンに基づいて、「需要/供給の処理」フォームが表示されます。特定の品目の需要と供給を検討できます。

「関連受注オーダー」サブフォームを使用して、製造番号が関連付けられたすべての受注オーダー（取消オーダーも含む）を検討できます。製造制御品目の受注オーダーは、需要とみなされます。予測または受注オーダーのいずれの場合でも、JD Edwards EnterpriseOneシステムで、製造番号が関連付けられている製造制御品目に使用できるのは、最上位レベルの1タイプの需要のみです。製造制御品目に受注オーダーが生成されている場合は、同じ製造番号の品目に予測を関連付けることはできません。




	
注意:

JD Edwards EnterpriseOneシステムでは、製造制御品目の予測消化はサポートされていません。







「関連受注オーダー」サブフォームの「オーダー番号」カラムのリンクを選択すると、製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されている受注オーダー入力プログラムのバージョンが呼び出されます。受注オーダーの検討または更新には、「受注オーダー明細の改訂」フォームを使用します。「OK」をクリックすると、変更が受注明細テーブル（F4211）に保存され、「製造番号ワークベンチ」フォームに戻ります。

製造番号に関連付けられた予測を検討するには、「関連予測」サブフォームを使用します。「関連予測」サブフォームの「第2品目番号」カラムのリンクを選択すると、製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されている予測の改訂プログラムのバージョンが呼び出されます。予測の検討または更新には、「明細予測の改訂」フォームを使用します。「OK」をクリックすると、変更が予測ファイル・テーブル（F3460）に保存され、「製造番号ワークベンチ」フォームに戻ります。

製造番号が関連付けられたすべての作業オーダー（完了オーダーも含む）を検討するには、「関連作業オーダー」サブフォームを使用します。「関連作業オーダー」サブフォームの「オーダー番号」カラムのリンクを選択すると、製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されている作業オーダー入力プログラムのバージョンが呼び出されます。作業オーダーの検討または更新には、「作業オーダー詳細」フォームを使用します。「OK」をクリックすると、変更がF4801テーブルに保存され、「製造番号ワークベンチ」フォームに戻ります。

製造番号が関連付けられたすべての購買オーダー（取消オーダーおよび入荷済オーダーも含む）を検討するには、「関連購買オーダー」サブフォームを使用します。「関連購買オーダー」サブフォームの「オーダー番号」カラムのリンクを選択すると、製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されている購買オーダー・プログラムのバージョンが呼び出されます。購買オーダーの検討または更新には、「オーダー明細」フォームを使用します。「OK」をクリックすると、変更がF4311テーブルに保存され、「製造番号ワークベンチ」フォームに戻ります。

製造番号が関連付けられたすべての在庫（ゼロ数量も含む）を検討するには、「関連在庫」サブフォームを使用します。「関連在庫」サブフォームには、製造制御品目の在庫状況ではなく、手持在庫が表示されます。

「関連在庫」サブフォームの「第2品目番号」カラムのリンクを選択すると、製造番号ワークベンチ・プログラムの「バージョン」タブに指定されている在庫状況プログラムのバージョンが呼び出されます。在庫状況を検討するには、「在庫状況の処理」フォームを使用します。





4.2.2 事前設定

この項のタスクを完了するには、予測および受注オーダーを作成して、製造制御品目の需要と供給に対応する必要があります。





4.2.3 製造番号の管理に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	製造番号ワークベンチ
	W34403A	
	「MRP日次処理」（G3413）、「製造番号ワークベンチ」
	
「定期予測操作」（G3421）、「製造番号ワークベンチ」

「単一現場定期計画処理」（G3422）、「製造番号ワークベンチ」

「複数事業所計画」（G3423）、「製造番号ワークベンチ」




	製造番号を管理します。
	作業オーダー詳細
	W48013A	
	「製造番号ワークベンチ」フォームで、「製造番号マスター」グリッドのレコードを選択し、「ロー」メニューから「作業オーダーの作成」を選択します。
	
「製造番号ワークベンチ」フォームで、「関連作業オーダー」サブフォームの「オーダー番号」カラムのリンクを選択します。





	
	製造制御品目の作業オーダーを検討します。
	
製造制御品目の作業オーダーを入力します。


	
製造制御品目の作業オーダーを改訂します。






	オーダー明細
	W4310A	
	「製造番号ワークベンチ」フォームで、「製造番号マスター」グリッドのレコードを選択し、「ロー」メニューから「購買オーダーの作成」を選択します。
	
「製造番号ワークベンチ」フォームで、「関連購買オーダー」サブフォームの「オーダー番号」カラムのリンクを選択します。





	
	製造制御品目の購買オーダーを検討します。
	
製造制御品目の購買オーダーを入力します。


	
製造制御品目の購買オーダーを改訂します。






	製造番号の再割当
	W34404A	「製造番号ワークベンチ」フォームで、「製造番号マスター」グリッドのレコードを選択し、「ロー」メニューから「製造番号の再割当」を選択します。
	製造番号を再度割り当てます。

	需要/供給の処理	W4021B	「製造番号ワークベンチ」フォームで、「製造番号マスター」グリッドのレコードを選択し、「ロー」メニューから「需要/供給」を選択します。	製造制御品目の在庫状況を検討します。

	受注オーダー明細の改訂
	W4210A	「製造番号ワークベンチ」フォームで、「関連受注オーダー」サブフォームの「オーダー番号」カラムのリンクを選択します。	
	製造制御品目の受注オーダーを検討します。
	
製造制御品目の受注オーダーを改訂します。






	明細予測の改訂
	W3460A	「製造番号ワークベンチ」フォームで、「関連予測」サブフォームの「第2品目番号」カラムのリンクを選択します。	
	製造制御品目の予測を検討します。
	
製造制御品目の予測を改訂します。






	在庫状況の処理
	W41202A	「製造番号ワークベンチ」フォームで、「関連在庫」サブフォームの「第2品目番号」カラムのリンクを選択します。	製造制御品目の在庫状況を検討します。









4.2.4 製造番号ワークベンチ（P34403）に対する処理オプションの設定

処理オプションを使用して、プログラムおよびレポートのデフォルト処理を指定できます。


4.2.4.1 バージョン

	1.受注オーダーの改訂（P4210）
	
受注オーダー入力プログラム（P4210）で使用するバージョンを指定します。「関連受注オーダー」サブフォームの「オーダー番号」カラムのリンクを選択すると、編集モードでこのバージョンが呼び出されます。

バージョンを選択する前に、処理オプションを検討して、そのバージョンがビジネス要件を満たしていることを確認してください。

この処理オプションをブランクにすると、デフォルト・バージョンとしてバージョンZJDE0001が使用されます。


	2.予測の改訂（P3460）
	
予測の改訂プログラム（P3460）で使用するバージョンを指定します。「関連予測」サブフォームの「第2品目番号」カラムのリンクを選択すると、編集モードでこのバージョンが呼び出されます。

バージョンを選択する前に、処理オプションを検討して、そのバージョンがビジネス要件を満たしていることを確認してください。

この処理オプションをブランクにすると、デフォルト・バージョンとしてバージョンZJDE0001が使用されます。


	3.作業オーダー入力（P48013）
	
作業オーダーの作成または編集に使用する作業オーダー入力プログラム（P48013）のバージョンを指定します。

バージョンを選択する前に、処理オプションを検討して、そのバージョンがビジネス要件を満たしていることを確認してください。

この処理オプションをブランクにすると、デフォルト・バージョンとしてバージョンZJDE0001が使用されます。


	4.購買オーダー入力（P4310）
	
購買オーダーの作成または編集に使用する購買オーダー・プログラム（P4310）のバージョンを指定します。

バージョンを選択する前に、処理オプションを検討して、そのバージョンがビジネス要件を満たしていることを確認してください。

この処理オプションをブランクにすると、デフォルト・バージョンとしてバージョンZJDE0001が使用されます。


	5.製造番号の再割当（P34404）
	
作業オーダー、購買オーダーおよび在庫の再割当に使用する製造番号の再割当プログラム（P34404）のバージョンを指定します。

バージョンを選択する前に、処理オプションを検討して、そのバージョンがビジネス要件を満たしていることを確認してください。

この処理オプションをブランクにすると、デフォルト・バージョンとしてバージョンZJDE0001が使用されます。


	6.需要/供給照会（P4021）
	
需要と供給の情報の照会に使用する需要/供給照会プログラム（P4021）のバージョンを指定します。

バージョンを選択する前に、処理オプションを検討して、そのバージョンがビジネス要件を満たしていることを確認してください。

この処理オプションをブランクにすると、デフォルト・バージョンとしてバージョンZJDE0001が使用されます。


	7.在庫状況（P41202）
	
「関連在庫」サブフォームから呼び出された場合に使用する在庫状況プログラム（P41202）のバージョンを指定します。

バージョンを選択する前に、処理オプションを検討して、そのバージョンがビジネス要件を満たしていることを確認してください。

この処理オプションをブランクにすると、デフォルト・バージョンとしてバージョンZJDE0001が使用されます。










4.2.5 製造番号の管理

「製造番号ワークベンチ」フォームにアクセスします。


図 4-2 「製造番号ワークベンチ」フォーム

[image: 図 4-2 の説明は次にあります]






製造番号を管理するには、次の手順に従います。

	
次の検索条件セットのいずれかを実行します。

	
可能な場合には、「製造番号」および「品目番号」フィールドに値を入力し、「検索」をクリックします。

また、アスタリスク（*）を使用して、全検索を実行することも可能です。


	
「製造番号マスター」グリッドの任意のフィールドのQBE行に値を入力して「検索」をクリックし、特定の製造番号マスター・レコードを検索します。




製造番号の検索に関連する詳細が、「製造番号マスター」グリッドに入力されます。「製造番号マスター」グリッドでレコードを選択し、関連サブフォームのオーダーおよび在庫情報を検討します。一致するレコードがテーブルにない場合は、すべてのサブフォームが空になります。


	
「製造番号マスター」グリッドの製造番号を選択し、「ロー」メニューからオプションを選択します。

	
作業オーダーの作成

作業オーダーを作成するには、「作業オーダー詳細」フォームを使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダー見出し情報の入力」を参照してください。


	
購買オーダーの作成

購買オーダーを作成するには、「オーダー明細」フォームを使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「品目番号別明細行の入力」を参照してください。


	
製造番号の再割当

需要のない製造番号を再度割り当てるには、「製造番号の再割当」フォームを使用します。


	
需要/供給

製造制御品目の需要と供給を検討するには、「需要/供給の処理」フォームを使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「需要/供給の分析」を参照してください。





	
サブフォームのQBE行に検索条件を入力し、「検索」をクリックして検索を実行します。

関連する詳細レコードが表示されます。


	
リンクをクリックして、オーダーおよび在庫を管理します。

	
関連受注オーダー

「オーダー番号」カラムのリンクを選択します。受注オーダーの検討または更新には、「受注オーダー明細の改訂」フォームを使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「受注オーダー品目情報の入力」を参照してください。


	
関連予測

「第2品目番号」カラムのリンクを選択します。予測の検討または更新には、「明細予測の改訂」フォームを使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Forecast Management Implementation Guide』の「Revising Detail Forecasts」を参照してください。


	
関連作業オーダー

「オーダー番号」カラムのリンクを選択します。作業オーダーの検討または更新には、「作業オーダー詳細」フォームを使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダー見出し情報の入力」を参照してください。


	
関連購買オーダー

「オーダー番号」カラムのリンクを選択します。購買オーダーの検討または更新には、「オーダー明細」フォームを使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「品目番号別明細行の入力」を参照してください。


	
関連在庫

「第2品目番号」カラムのリンクを選択します。在庫状況を検討するには、「在庫状況の処理」フォームを使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「数量情報の検索」を参照してください。





	
「閉じる」をクリックします。





4.2.5.1 関連予測

	予測タイプ
	
次のいずれかを示すユーザー定義コード（34/DF）を入力します。

	
品目に関して表示される数値の計算に使用する予測方法。


	
品目に関する実際の履歴情報。





	予測数量
	
計画期間中に製造に対して予測された数量が表示されます。


	予測金額
	
計画期間に対して予測された数量の現行金額が表示されます。


	強制適用
	
予測の強制適用プログラム（R34610）を省略するかどうかを示すコードが表示されます。Yは、上位の集計階層における予測への調整により、予測の数量および金額が変更されないことを示します。このフラグは、予測の強制適用が下位の集計階層で行われた場合にのみ有効です。


	合計価格
	
数量に単価を掛けた数値が表示されます。













4.3 製造番号の再割当

この項では、製造番号の再割当の概要と次の方法について説明します。

	
製造番号の再割当（P34404）に対する処理オプションを設定します。


	
製造番号を再度割り当てます。





4.3.1 製造番号の再割当について

需要が関連付けられていない製造制御品目の作業オーダー、購買オーダーおよび在庫を再度割り当てるには、製造番号の再割当プログラム（P34404）を使用します。

「製造番号の再割当」フォームには、「需要のない製造番号」グリッドおよび次のサブフォームが含まれます。

	
使用可能作業オーダー（S34404B）


	
使用可能購買オーダー（S34404C）


	
引当可能在庫（S34404D）




「製造番号の再割当」フォームを使用して、需要が関連付けられていない製造制御品目を検索できます。親のない関連作業オーダー、購買オーダーおよび在庫を検討します。




	
注意:

再度割り当てられるのは、親のない製造番号のみです。需要が関連付けられている製造番号を再度割り当てることはできません。また、製造番号を汎用在庫に割り当てることもできません。








QBEはすべてのグリッドで有効化されています。

「製造番号の再割当」フォームの見出しにある「品目番号」フィールドを使用して、製造制御品目で検索します。「再割当先」フィールドは必須ですが、編集可能なフィールドです。また、「需要のない製造番号」グリッドのQBE行を使用することも可能です。「検索」をクリックすると、「需要のない製造番号」グリッドに、需要が関連付けられていないすべての製造番号が入力されます。

エイリアスDMDFLG（需要フラグ）に、F34401テーブルで「S」（受注）および「F」（予測）ではない選択設定を指定することで需要が判別されます。

「需要のない製造番号」グリッドのレコードを選択すると、関連するサブフォームに対応するオーダーおよび在庫が入力されます。一致するレコードがテーブルにない場合は、すべてのグリッドが空になります。

グリッド・ローを選択するか、「再割当先」フィールドの製造番号を変更すると、「需要のない製造番号」グリッドで選択された当初製造番号と、「再割当先」フィールドに入力された新しい製造番号がすべてのサブフォームに渡されます。

当初製造番号に関連付けられた未完了の作業オーダーのみを検討するには、「使用可能作業オーダー」サブフォームを使用します。完了した品目は在庫にあり、「引当可能在庫」サブフォームに表示されるため、完了した作業オーダーは表示されません。F4801テーブルでは、オーダー数量（UORG）より少ない出荷数量（SOQS）の条件が使用されます。「需要のない製造番号」グリッドで選択された当初製造番号と、「再割当先」フィールドに入力された新しい製造番号が取得されます。

「使用可能作業オーダー」サブフォームの「作業オーダーの再割当」ボタンをクリックすると、「再割当の確認」フォームが表示されます。「再割当の確認」フォームで「はい」をクリックすると、F4801Tテーブルの新しい製造番号とPNSが選択されたレコードに再割り当てされます。

作業オーダーの製造番号は、部品リストが添付されてコミットされるまで変更できます。製造番号を変更するには、部品リストのコミットを解除し、製造番号の再割当プログラムを使用して製造番号を変更し、部品リストを再度添付して在庫をコミットします。

入荷していない当初製造番号に関連付けられた購買オーダーのみを検討するには、「使用可能購買オーダー」サブフォームを使用します。入荷した品目は在庫にあり、「引当可能在庫」サブフォームに表示されるため、入荷したオーダーは表示されません。F4311テーブルでは、ゼロより大きい未処理数量（UOPN）の条件が使用されます。「需要のない製造番号」グリッドで選択された当初製造番号と、「再割当先」フィールドに入力された新しい製造番号が取得されます。

「使用可能購買オーダー」サブフォームの「購買オーダーの再割当」ボタンをクリックすると、「再割当の確認」フォームが表示されます。「再割当の確認」フォームで「はい」をクリックすると、F4311Tテーブルの新しい製造番号とPNSが選択されたレコードに再割り当てされます。

当初製造番号が関連付けられたF41021Tテーブルの引当可能なすべての在庫レコードを検討するには、「引当可能在庫」サブフォームを使用します。数量がゼロではないレコードのみが表示されます。F41021Tテーブルでゼロより大きい初期手持数量（PQOH）および2次手持数量（SQOH）の条件が使用されます。「需要のない製造番号」グリッドで選択された当初製造番号と、「再割当先」フィールドに入力された新しい製造番号が取得されます。

「引当可能在庫」サブフォームの「在庫の再割当」ボタンをクリックすると、「再割当の確認」フォームが表示されます。「再割当の確認」フォームで「はい」をクリックすると、F41021Tテーブルの新しい製造番号とPNSが選択されたレコードに再割り当てされます。

親のないオーダーおよび在庫を再割り当てすると、アクティブな製造番号が割り当てられた際に、そのオーダーと在庫がグリッドから削除されます。

製造番号の再割当の実行時は、サブフォーム内の複数のレコードを同時に更新できます。




	
注意:

数量の部分再割当はサポートされていません。数量全体を、作業オーダー、購買オーダーまたは手持在庫に再度割り当てる必要があります。








製造制御品目の需要と供給を処理する際には、製造番号ワークベンチ・プログラムから製造番号の再割当プログラムにアクセスできます。「製造番号ワークベンチ」フォームの「製造番号マスター」グリッドで選択されたレコードから、品目番号と製造番号が入力されます。





4.3.2 製造番号の再割当に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	製造番号の再割当
	W34404A	
	「MRP日次処理」（G3413）、「製造番号の再割当」
	
「定期予測操作」（G3421）、「製造番号の再割当」

「単一現場定期計画処理」（G3422）、「製造番号の再割当」

「複数事業所計画」（G3423）、「製造番号の再割当」


	
「製造番号ワークベンチ」フォームで、「製造番号マスター」グリッドのレコードを選択し、「ロー」メニューから「製造番号の再割当」オプションを選択します。




	製造番号を再度割り当てます。










4.3.3 製造番号の再割当（P34404）に対する処理オプションの設定

処理オプションを使用して、プログラムおよびレポートのデフォルト処理を指定できます。


4.3.3.1 バージョン

	1.購買オーダーの改訂（P4310）
	
購買オーダーの再割当に使用する購買オーダー・プログラム（P4310）のバージョンを指定します。

バージョンを選択する前に、処理オプションを検討して、そのバージョンがビジネス要件を満たしていることを確認してください。

この処理オプションをブランクにすると、デフォルト・バージョンとしてバージョンZJDE0001が使用されます。










4.3.4 製造番号の再割当

「製造番号の再割当」フォームにアクセスします。


図 4-3 「製造番号の再割当」フォーム

[image: 図 4-3 の説明は次にあります]






製造番号を再度割り当てるには、次の手順に従います。

	
次の検索条件セットのいずれかを実行します。

	
可能な場合には、「品目番号」および「再割当先」フィールドに値を入力し、「検索」をクリックします。


	
「需要のない製造番号」グリッドの任意のフィールドのQBE行に値を入力して「検索」をクリックします。




品目番号の検索に関連する詳細が、「需要のない製造番号」グリッドに入力されます。


	
「需要のない製造番号」グリッドのレコードを選択すると、関連するサブフォームに対応するオーダーおよび在庫が入力されます。

一致するレコードがテーブルにない場合は、すべてのサブフォームが空になります。


	
サブフォームのレコードを選択し、需要のない製造番号を再度割り当てます。

	
使用可能作業オーダー

レコードを選択して、「作業オーダーの再割当」をクリックします。


	
使用可能購買オーダー

レコードを選択して、「購買オーダーの再割当」をクリックします。


	
引当可能在庫

レコードを選択して、「在庫の再割当」をクリックします。





	
「閉じる」をクリックします。




	再割当元
	
供給トランザクションに関連付けられている製造番号が表示されます。「作業オーダーの再割当」、「購買オーダーの再割当」および「在庫の再割当」ボタンをクリックすると、この製造番号が、「再割当先」フィールドの製造番号で置き換えられます。


	再割当先
	
供給トランザクションに関連付ける製造番号を入力します。「作業オーダーの再割当」、「購買オーダーの再割当」および「在庫の再割当」ボタンをクリックすると、「再割当元」フィールドの製造番号が置き換えられます。





4.3.4.1 使用可能作業オーダー

	作業オーダーの再割当
	
「使用可能作業オーダー」サブフォームに示されているように作業オーダーを再割当てする際にクリックします。








4.3.4.2 使用可能購買オーダー

	購買オーダーの再割当
	
「使用可能購買オーダー」サブフォームに示されているように購買オーダーを再割当する際にクリックします。








4.3.4.3 引当可能在庫

	在庫の再割当
	
「引当可能在庫」サブフォームに示されているように在庫を再割当する際にクリックします。















5 JD Edwards EnterpriseOne在庫管理のプロジェクト・マニュファクチャリング用操作

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 5.1, "JD Edwards EnterpriseOne在庫管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて."


	
項 5.2, "事前設定"


	
項 5.3, "製造制御品目の在庫出庫"


	
項 5.4, "製造制御品目の在庫の調整"


	
項 5.5, "製造制御品目の在庫の移動"


	
項 5.6, "製造制御品目の循環棚卸の処理"






5.1 JD Edwards EnterpriseOne在庫管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて

JD Edwards EnterpriseOne在庫管理はサプライチェーンの基盤です。JD Edwards EnterpriseOneシステムの他のプログラムと効果的に連携させるには、在庫を設定して管理する必要があります。JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムでは個々の在庫品目が定義されるため、サプライチェーン全体での在庫の操作が可能になります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「JD Edwards EnterpriseOne在庫管理の概要」を参照してください。

JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムは、汎用在庫と製造制御在庫の両方を管理します。汎用在庫は、製造番号で制御されていない品目です。製造制御在庫は、品目マスターまたは事業所品目レコードで「製造番号制御」オプションが選択されている品目です。

品目に製造番号を割り当てて、在庫出庫をトラッキングします。在庫トランザクションを直接送信する場合、製造番号は在庫自体の属性となります。

汎用在庫情報は、品目マスター（F4101）、事業所品目（F4102）、品目元帳ファイル（F4111）および品目保管場所ファイル（F41021）テーブルに保存されます。

製造制御品目の情報は、F4101、F4102および品目保管場所タグ・ファイル（F41021T）テーブルに保存されます。F4102テーブルには、事業所品目の製造制御設定が保存されます。F41021Tテーブルは、特定の製造制御品目に割り当てられている手持在庫の量に関する情報を管理します。

F41021Tテーブルのロット保管場所にある製造制御品目の手持数量に、製造番号でラベルが付けられます。1つの品目に複数の製造番号を付けることができます。F41021Tテーブルの手持数量はマイナスにはなりません。在庫状況は、実行時にF41021テーブルから計算されます。

在庫は、在庫調整（P4114）、在庫出庫（P4112）および在庫移動（P4113）プログラムを使用して管理します。

また、品目元帳照会（CARDEX）プログラムを使用して在庫を管理することも可能です。品目元帳テーブル（F4111）は、製造番号が付いている品目の在庫トランザクションをトラッキングします。ただし、F4111テーブルでは、F41021Tテーブルの製造番号による手持消費はトラッキングされません。

F41021Tテーブルで、現在のその保管場所にある手持数量を超える製造制御在庫の出庫は制限されます。

受注オーダーなどのオーダーを完了する際は、製造制御品目で、別の製造番号または汎用在庫の手持数量を消費できます。特定の製造番号から、出庫や転送などの在庫トランザクションを実行する際には、他の製造番号の在庫を使用することはできません。




	
注意:

製造制御在庫のコミットメントは管理されません。








製造制御在庫の取消しトランザクションでは、トランザクションで使用される製造番号の手持数量が増減します。

JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムでは、製造番号が関連付けられている品目の再分類はサポートされていません。製造制御されている品目を再分類すると、その品目の製造番号が変更されます。

製造制御品目の在庫トランザクションでは、電子データ交換（EDI）がサポートされています。


5.1.1 製造制御品目の在庫状況

手持品目、引当済品目および引当可能品目に関する集計や詳細情報を検討するには、在庫状況プログラム（P41202）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫状況の定義」を参照してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「数量情報の検索」を参照してください。

手持数量に影響するトランザクションは引当可能数量に影響を与えます。数量情報は、在庫の日常管理に不可欠です。現在および将来の必要数を把握するには、在庫状況の詳細が役立ちます。JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムでは、入庫数量と手持数量の合計から出庫数量を差し引くことで、品目の在庫状況を判断します。事業所ごとの在庫状況の計算方法は、事業所固定情報プログラム（P41001）を使用して定義する必要があります。在庫状況は、システムによるバックオーダー、取消、顧客納入時期の計算方法に影響します。

製造番号は、作業オーダー、購買オーダー、受注オーダーおよび予測に関して製造制御品目の需要と供給をトラッキングします。「製造番号」フィールドは、「在庫状況の処理」フォーム（W41202A）では使用できません。

製造制御品目の手持数量はF41021Tテーブルで管理されます。F41021およびF41021Tテーブルの手持数量間で整合性が管理されます。

製造制御在庫に基づく在庫の割当は推奨されません。








5.2 事前設定

JD Edwards EnterpriseOne在庫管理で製造制御品目を処理するには、在庫状況プログラム（P41202）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫状況（P41202）の処理オプションの設定」を参照してください。






5.3 製造制御品目の在庫出庫

この項では、製造制御品目の在庫出庫の概要、事前設定、および製造制御品目の在庫の出庫方法について説明します。


5.3.1 製造制御品目の在庫出庫について

在庫を出庫する場合は、その在庫を保管場所から除去します。在庫は、在庫出庫プログラム（P4112）を使用して出庫できます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫出庫」を参照してください。

製造制御品目の在庫を出庫する際は、F41021Tテーブルで、現在のその保管場所にある手持数量を超える製造制御在庫の出庫が制限されます。

汎用在庫の必要数量が使用可能でない場合にのみ、残りの必要数量を製造制御品目から消費できます。非表示モードまたは対話型モードを使用して、残りの必要在庫を消費します。

在庫の非表示出庫を有効化するには、在庫出庫プログラムの「手持製造番号の消費」処理オプションをブランクに設定します。

在庫出庫プログラムを実行して製造制御品目の在庫を非表示モードで出庫する場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されている製造制御品目があります。


	
親のない製造番号を割り当てます。

需要または供給に関連付けられていない製造制御品目があります。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、対話型モードで在庫を出庫する場合には、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。消費する特定の在庫と数量を選択します。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を出庫する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。

消費する在庫を選択したら、「消費する在庫の選択」フォームにアクセスして、在庫を検討または再配賦できます。「ロー」メニューの「製造番号消費」オプションにアクセスするには、「数量」フィールドに値を入力しておく必要があります。

製造制御在庫の取消しトランザクションでは、トランザクションで使用される製造番号の手持数量が増減します。

F41021Tテーブルの製造制御在庫の手持数量はマイナスになりません。そのため、製造制御品目の手持数量が不十分な場合は、F41021Tテーブルの手持数量がゼロになり、F41021テーブルの手持数量がマイナスになります。汎用品目の手持数量がマイナスになる前に、製造制御品目のすべての手持数量を消費する必要があります。

在庫を出庫する前に、製造番号ワークベンチ・プログラム（P34403）を介して製造番号在庫を管理できます。





5.3.2 事前設定

製造制御品目の在庫を出庫する前に、次のことを行う必要があります。

	
在庫出庫プログラム（P4112）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
在庫出庫プログラムの「処理」タブで「手持製造番号の消費」処理オプションを設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫出庫（P4112）の処理オプションの設定」を参照してください。





5.3.3 製造制御品目の在庫出庫に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	出庫処理
	W4112D	「在庫マスター/トランザクション」（G4111）、「在庫出庫」	在庫出庫を検討します。

	在庫出庫
	W4112A	「出庫処理」フォームで、「追加」をクリックします。
	製造制御品目の在庫を出庫します。

	消費する在庫の選択
	W42054A	「在庫出庫」フォームで、ローを選択し、「ロー」メニューから「製造番号消費」フォームを選択します。
	製造制御品目の在庫消費を検討および選択します。










5.3.4 製造制御品目の在庫出庫

「出庫在庫」フォームにアクセスします。

製造制御品目の在庫を出庫するには、次の手順に従います。

	
必要な場合は、次のフィールドに入力します。

	
事業所


	
元帳日付


	
トランザクション日付


	
品目番号


	
数量


	
保管場所


	
ロット/シリアル





	
「消費する在庫の選択」フォームで、出庫する品目の数量を製造番号ごとに入力します。

「消費する在庫の選択」フォームの見出しに、保管場所とロットの情報が表示されます。




	
注意:

処理オプションが「1」に設定されていて、品目に汎用在庫がない場合は、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。








	
「OK」をクリックします。


	
「在庫出庫」フォームで、「OK」をクリックします。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫出庫」を参照してください。






5.3.5 製造制御品目の在庫消費の検討

「消費する在庫の選択」フォームにアクセスします。


図 5-1 「消費する在庫の選択」フォーム

[image: 図 5-1 の説明は次にあります]






「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、対話型モードで在庫を出庫する場合には、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。在庫を選択したら、「ロー」メニューの「製造番号消費」オプションを使用して、トランザクション行の在庫の選択を検討できます。

	必要数量
	
前の「在庫」フォームの「数量」フィールドに示されている必要数量が表示されます。


	選択合計
	
すべての行で使用可能な数量から選択された合計数量が表示されます。

在庫を選択したら、「必要数量」および「選択合計」フィールドの値が一致している必要があります。


	数量
	
行に選択された数量を入力します。「数量」フィールドの値を更新すると、「手持残数量」フィールドの値からその数量が減算され、在庫消費の結果が表示されます。


	2次単位数量
	
行に選択された2次単位数量を入力します。「2次単位数量」フィールドの値を更新すると、「2次手持残数量」フィールドの値からその数量が減算され、在庫消費の結果が表示されます。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を出庫する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。


	手持ち残数量
	
行の「数量」フィールドの値が減算され、残りの手持数量が表示されます。


	2次手持残数量
	
行の「2次単位数量」フィールドの値が減算され、残りの2次手持数量が表示されます。











5.4 製造制御品目の在庫の調整

この項では、製造制御品目の在庫調整の概要、事前設定、および製造制御品目の在庫の調整方法について説明します。


5.4.1 製造制御品目の在庫調整について

品目の実地棚卸とシステム上の棚卸間の差異を調整するには、在庫調整を使用します。在庫調整を入力すると、実地棚卸を実施せずに事業所内の手持数量と在庫品目の原価を増減させることができます。たとえば、ある保管場所の記録上の品目数量と実際の数量に相違がある場合、在庫を調整できます。調整を入力するには、在庫調整プログラム（P4114）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫調整」を参照してください。

「在庫調整」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドが編集可能なフィールドとして表示されます。

製造制御品目の在庫を調整すると、在庫調整により、F41021およびF41021Tテーブルの数量が増加します。

在庫調整にマイナス値を入力すると、製造番号のF41021Tテーブルで使用可能な数量を超えるマイナス数量の入力が制限されます。

マイナスの在庫調整の場合は、汎用在庫の必要数量が使用可能でない場合にのみ、残りの必要数量を製造制御品目から消費できます。非表示モードまたは対話型モードを使用して、残りの必要在庫を消費します。

在庫の非表示選択を有効化するには、在庫調整プログラムの「手持製造番号の消費」処理オプションをブランクに設定します。

在庫調整プログラムを実行して製造制御品目の在庫を非表示モードで調整する場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されている製造制御品目があります。


	
親のない製造番号を割り当てます。

需要または供給に関連付けられていない製造制御品目があります。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、対話型モードで在庫を調整する場合には、マイナスの在庫調整中に、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。消費する特定の在庫と数量を選択します。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を調整する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。

消費する在庫を選択したら、「消費する在庫の選択」フォームにアクセスして、在庫を検討または再配賦できます。「ロー」メニューの「製造番号消費」オプションにアクセスするには、「数量」フィールドに値を入力しておく必要があります。

製造制御在庫の取消しトランザクションでは、トランザクションで使用される製造番号の手持数量が増減します。

F41021Tテーブルの製造制御在庫の手持数量はマイナスになりません。そのため、製造制御品目の手持数量が不十分な場合は、F41021Tテーブルの手持数量がゼロになり、F41021テーブルの手持数量がマイナスになります。汎用品目の手持数量がマイナスになる前に、製造制御品目のすべての手持数量を消費する必要があります。

在庫を調整する前に、製造番号ワークベンチ・プログラムを介して製造番号在庫を管理できます。





5.4.2 事前設定

製造制御品目の在庫を調整する前に、次のことを行う必要があります。

	
在庫調整プログラム（P4114）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
在庫調整プログラムの「処理」タブで「手持製造番号の消費」処理オプションを設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫調整（P4114）の処理オプションの設定」を参照してください。





5.4.3 製造制御品目の在庫調整に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	在庫調整の処理
	W4114B	「在庫マスター/トランザクション」（G4111）、「在庫調整」	在庫調整を検討します。

	在庫調整
	W4114A	「在庫調整の処理」フォームで、「追加」をクリックします。
	製造制御品目の在庫を調整します。

	消費する在庫の選択
	W42054A	「在庫調整」フォームで、ローを選択し、「ロー」メニューから「製造番号消費」フォームを選択します。
	製造制御品目の在庫消費を検討および選択します。










5.4.4 製造制御品目の在庫の調整

「在庫調整」フォームにアクセスします。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫調整」を参照してください。




	
関連項目:

「製造制御品目の在庫消費の検討」。

















5.5 製造制御品目の在庫の移動

この項では、製造制御品目の在庫移動の概要、事前設定、および製造制御品目の在庫の移動方法について説明します。


5.5.1 製造制御品目の在庫移動について

保管場所間で在庫を移動する必要が生じる場合があります。在庫移動では、出庫および調整と同様のプロセスに従いますが、移動先および移動元の事業所と保管場所を指定する点が異なります。これらの保管場所は、同じ事業所内にしたり、異なる事業所にすることができます。

同じ事業所内で在庫を移動する場合、在庫状況は必ずしも変更されるとはかぎりません。2つの異なる事業所間で在庫を移動する場合は、移動元事業所の手持数量が減少し、移動先事業所の手持数量が増加します。

2つの保管場所間で在庫を移動するには、在庫移動プログラム（P4113）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫移動」を参照してください。

製造制御品目の在庫を移動する際は、F41021Tテーブルで、現在のその保管場所にある手持数量を超える製造制御在庫の移動が制限されます。

汎用在庫の必要数量が使用可能でない場合にのみ、残りの必要数量を製造制御品目から消費できます。非表示モードまたは対話型モードを使用して、残りの必要在庫を消費します。

在庫の非表示移動を有効化するには、在庫移動プログラムの「手持製造番号の消費」処理オプションをブランクに設定します。

在庫移動プログラムを実行して製造制御品目の在庫を非表示モードで移動する場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

これらの製造制御品目は、製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されています。


	
親のない製造番号を割り当てます。

これらの製造制御品目は、需要または供給に関連付けられていません。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、対話型モードで在庫を移動する場合には、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。消費する特定の在庫と数量を選択します。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を移動する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。

消費する在庫を選択したら、「消費する在庫の選択」フォームにアクセスして、在庫を検討または再配賦できます。「ロー」メニューの「製造番号消費」オプションにアクセスするには、「数量」フィールドに値を入力しておく必要があります。

製造制御在庫の取消しトランザクションでは、トランザクションで使用される製造番号の手持数量が増減します。

F41021Tテーブルの製造制御在庫の手持数量はマイナスになりません。そのため、製造制御品目の手持数量が不十分な場合は、F41021Tテーブルの手持数量がゼロになり、F41021テーブルの手持数量がマイナスになります。汎用品目の手持数量がマイナスになる前に、製造制御品目のすべての手持数量を消費する必要があります。

在庫を出庫する前に、製造番号ワークベンチ・プログラムを介して製造番号在庫を管理できます。





5.5.2 事前設定

製造制御品目の在庫を移動する前に、次のことを行う必要があります。

	
在庫移動プログラム（P4113）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
在庫移動プログラムの「処理」タブで「手持製造番号の消費」処理オプションを設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫移動（P4113）の処理オプションの設定」を参照してください。





5.5.3 製造制御品目の在庫移動に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	在庫移動の処理
	W4113A	「在庫マスター/トランザクション」（G4111）、「在庫移動」	在庫移動を検討します。

	在庫移動
	W4113B	「在庫移動の処理」フォームで、「追加」をクリックします。
	製造制御品目の在庫を移動します。

	消費する在庫の選択
	W42054A	「在庫移動」フォームで、ローを選択し、「ロー」メニューから「製造番号消費」フォームを選択します。
	製造制御品目の在庫消費を検討および選択します。










5.5.4 製造制御品目の在庫の移動

「在庫移動」フォームにアクセスします。

	移動元製造番号
	
手持数量を移動する（差し引く）製造番号を入力します。

供給トランザクションと需要トランザクションの関連付けを可能にする英数字の値を入力します。製造番号は、システム生成の30桁の英数字の値です。製造番号は、ユーザー定義セグメントおよびセグメント値に基づいて生成されます。PNSとシステム生成の製造番号が結合され、一意の識別子が管理されます。

また、製造番号を、システム生成値とは異なるユーザー入力値にすることも可能です。ユーザーが製造番号に値を入力すると、PNSと製造番号は結合されません。

製造番号は、受注オーダー入力か予測入力の際に生成または入力されます。資材所要量計画（MRP）により、製造番号付きの需要から生成されたすべてのメッセージが入力されます。製造番号が関連付けられているすべてのトランザクションが、製造番号ワークベンチ・プログラム（P34403）を使用して管理されます。


	移動先製造番号
	
手持数量の移動先（増加する）製造番号を入力します。「移動先製造番号」フィールドは、編集可能なフィールドではありません。在庫移動プログラムでは、ある製造番号から別の製造番号への手持在庫の移動はできません。

供給トランザクションと需要トランザクションの関連付けを可能にする英数字の値が表示されます。製造番号は、システム生成の30桁の英数字の値です。製造番号は、ユーザー定義セグメントおよびセグメント値に基づいて生成されます。PNSとシステム生成の製造番号が結合され、一意の識別子が管理されます。

また、製造番号を、システム生成値とは異なるユーザー入力値にすることも可能です。ユーザーが製造番号に値を入力すると、PNSと製造番号は結合されません。

製造番号は、受注オーダー入力か予測入力の際に生成または入力されます。資材所要量計画（MRP）により、製造番号付きの需要から生成されたすべてのメッセージが入力されます。製造番号が関連付けられているすべてのトランザクションが、製造番号ワークベンチ・プログラム（P34403）を使用して管理されます。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「在庫移動」を参照してください。




	
関連項目:

「製造制御品目の在庫消費の検討」。

















5.6 製造制御品目の循環棚卸の処理

この項では、製造制御品目の循環棚卸の概要、事前設定、および次の方法について説明します。

	
製造制御品目の循環棚卸結果を入力します。


	
製造制御品目の循環棚卸差異を検討します。





5.6.1 製造制御品目の循環棚卸について

循環棚卸は品目に基づく在庫棚卸方法です。在庫棚卸票を印刷して、その用紙に品目番号と記述、保管場所などのデータを記録します。棚卸後、在庫棚卸票を使用してオンラインの在庫レコードを更新します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「循環棚卸の処理」を参照してください。

循環棚卸処理では、製造制御品目の情報が維持されます。「循環棚卸の入力 - 製造番号」フォームおよび「循環棚卸明細 - 製造番号」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドが表示されます。

レポートに製造番号情報を含めるには、棚卸品目の選択プログラム（R41411）の「印刷」タブで、「製造番号在庫詳細の印刷」処理オプションを設定します。

循環棚卸結果を入力する際、F41021Tテーブルの手持数量がF41021テーブルの品目の手持数量を超えている場合は、数量を記録できません。製造番号に入力された数量がF41021テーブルの数量を超える場合は、エラー・メッセージが表示されます。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を循環棚卸する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。





5.6.2 事前設定

製造制御品目の循環棚卸を実行する前に、循環棚卸の検討プログラム（P41240）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。





5.6.3 製造制御品目の循環棚卸の処理に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	循環棚卸の処理
	W41240A	「在庫棚卸（その他）」（G4121）、「循環棚卸の検討」	
	循環棚卸状況を確認します。
	
循環棚卸を承認します。






	循環棚卸の入力
	W4141A	「循環棚卸の処理」フォームで、循環棚卸を1つ選択し、「ロー」メニューから「循環棚卸の入力」を選択します。	
	循環棚卸の結果を入力します。
	
循環棚卸数量を改訂します。






	循環棚卸の入力 - 製造番号	W4141B	「循環棚卸の入力」フォームで、循環棚卸を選択し、「ロー」メニューから「製造番号入力」を選択します。
	
	製造制御品目の循環棚卸結果を入力します。
	
製造制御品目の循環棚卸数量を改訂します。






	循環棚卸明細の処理
	W41241A	「循環棚卸の処理」フォームで、レコードを1つ選択し、「ロー」メニューから「循環棚卸明細」を選択します。	循環棚卸差異を確認します。

	循環棚卸明細 - 製造番号	W41241B	「循環棚卸明細の処理」フォームで、レコードを選択し、「ロー」メニューから「製造番号詳細」を選択します。
	製造制御品目の循環棚卸差異を検討します。










5.6.4 製造制御品目の循環棚卸結果の入力

「循環棚卸の入力 - 製造番号」フォームにアクセスします。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications 在庫管理製品ガイド』の「循環棚卸結果の入力」を参照してください。





5.6.5 製造制御品目の循環棚卸差異の検討

「循環棚卸明細 - 製造番号」フォームにアクセスします。










6 JD Edwards EnterpriseOne受注管理のプロジェクト・マニュファクチャリング用操作

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 6.1, "JD Edwards EnterpriseOne受注管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて"


	
項 6.2, "事前設定"


	
項 6.3, "製造制御品目の受注オーダーの入力"


	
項 6.4, "製造制御品目の出荷の確認"


	
項 6.5, "製造制御品目の顧客売上の更新"






6.1 JD Edwards EnterpriseOne受注管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて

JD Edwards EnterpriseOne受注管理は、顧客サービス担当者がオーダーを受けてから顧客から支払を受けるまでの、販売プロセスの管理を支援します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「JD Edwards EnterpriseOne受注管理の概要」を参照してください。

JD Edwards EnterpriseOne受注管理システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングと統合して、製造制御品目をサポートします。

プロジェクト・マニュファクチャリング用受注管理のプロセス・フローは、JD Edwards EnterpriseOne受注管理と同じプログラムを数多く使用します。このプロセス・フローは、次のステップで構成されます。

	
受注オーダーを入力します（P4210またはP42101）。


	
ピッキング・リストを印刷します（R42520）。


	
出荷を確認します（P4205）。


	
請求書を印刷します（R42565）。


	
売上更新を実行します（R42800）。





6.1.1 JD Edwards EnterpriseOne受注管理のプロジェクト・マニュファクチャリングの制限事項

JD Edwards EnterpriseOneシステムは、製造制御品目の標準の基本処理に重点が置かれています。そのため、製造制御品目の処理には、現在制限事項があります。

JD Edwards EnterpriseOne受注管理システムでは、製造制御品目の次のオーダー・タイプはサポートされていません。

	
CO（クレジット・オーダー）


	
SD/OD（直送/直送オーダー）


	
S4（受注オーダー - 輸送）


	
オフライン処理


	
定期




JD Edwards EnterpriseOne受注管理システムでは、製造番号制御のスタイル品目および代替品目はサポートされていません。製造番号は、特定の最終品目に関連付けられます。そのため、代替品目を選択する場合は、代替品目番号に別の製造番号を関連付ける必要があります。代替品目および販促品目には、当初の品目の製造番号とは異なる製造番号を指定する必要があります。

次のプログラムには、製造制御品目用の機能が含まれていません。

	
販売履歴照会（P42025）（クレジット・メモ）


	
バックオーダー・リリース/レポート（R42118）


	
梱包済ピッキング・リスト（R42521）


	
保管場所別ピッキング・リスト（R42522）


	
処理中受注オーダーの再転記（R42995）


	
受信トランザクション処理（R47500）（出荷確認）




製造制御品目では、次の統合はサポートされていません。

	
オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne Customer Relationship Management（CRM）製品。


	
返品承認（RMA）


	
オラクル社のJD Edwards EnterpriseOneカスタマ・セルフ・サービス（CSS）

	
オーダー入力 - 完全編集


	
製品カタログ - 部分編集





	
オラクル社のJD Edwards EnterpriseOneオーダー完了管理（OFM）


	
受注輸送（Oracle Transportation Managementと統合）


	
シップ・アンド・デビット




JD Edwards EnterpriseOneシステムでは、在庫の基本および詳細優先情報はサポートされていません。受注オーダーでは、製造番号固有の引当機能はサポートされていません。トラッキングされるのは、製造番号固有の手持数量のみです。





6.1.2 製造制御品目のピッキング・リストの印刷

ピッキング・リストは数量や保管場所情報など、1件の受注オーダーに対する品目情報を記載した伝票のことです。ピッキング・リストを印刷するには、ピッキング・リストの印刷プログラム（R42520）を使用します。ピッキング・リストの印刷プログラムには、製造制御品目用の機能は含まれていません。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「ピッキング伝票の印刷」を参照してください。





6.1.3 製造制御品目の請求書の印刷

出荷/積荷確認で受注明細行を処理して必要な請求および支払運賃計算を実行すると、納品した商品の請求書を発行できます。顧客に請求書を送付するには、請求書の印刷プログラム（R42565）を使用します。請求書の印刷プログラムには、製造制御品目用の機能は含まれていません。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「請求書作成」を参照してください。








6.2 事前設定

JD Edwards EnterpriseOne受注管理で製造制御品目を処理するには、次のことを行う必要があります。

	
JD Edwards EnterpriseOne住所録システムに顧客の住所情報が設定されていることを確認します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications住所録製品ガイド』の「住所録レコードの入力」を参照してください。


	
製造制御品目をサポートするために、JD Edwards EnterpriseOne受注管理システムが適切に設定されていることを確認してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「JD Edwards EnterpriseOne受注管理の概要」を参照してください。


	
顧客レコード、住所録レコードおよび顧客請求指示などの顧客情報を定義します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「顧客情報の設定」を参照してください。


	
ピッキング・リストの印刷プログラム（P42520）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「ピッキング・リストの印刷プログラム（R42520）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
請求書の印刷プログラム（P42565）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「請求書印刷プログラム（R42565）の処理オプションの設定」を参照してください。









6.3 製造制御品目の受注オーダーの入力

この項では、製造制御品目の受注オーダー入力の概要、事前設定、および次の方法について説明します。

	
製造番号マスターを使用した製造制御品目の受注オーダーの入力。


	
自動生成を使用した製造制御品目の受注オーダーの入力。





6.3.1 製造制御品目の受注オーダー入力について

顧客が組織から品目を購入する場合には、購入される品目、数量、価格、およびこの受注に関連した顧客固有の追加情報を記録する必要があります。受注オーダー入力プログラム（P4210とP42101）を使用すると、各受注に関連するすべての情報をトラッキングするための受注オーダーを作成できます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「受注オーダーの入力」を参照してください。

JD Edwards EnterpriseOne受注管理テーブルに受注オーダー・レコードを作成する場合、受注オーダー入力プログラム（P42101）だけでなく受注オーダー入力プログラム（P4210）も使用できます。2つの受注オーダー入力プログラム（P4210とP42101）を連携させて、受注オーダー情報を処理します。両プログラムとも、システムの同じテーブルを更新します。受注オーダーの作成や変更にP4210入力プログラムを使用しない場合でも、処理情報を指定するこのプログラムのバージョンを作成する必要があります。その際、P4210プログラムのこのバージョンを、P42101プログラムの処理オプションで使用します。P42101を使用して受注オーダーの作成や変更を行う場合、受注オーダーの処理では、P42101の処理オプションの情報に加えてP4210の指定したバージョンの情報が使用されます。

製造番号は、受注明細行の製造制御品目の需要をトラッキングします。受注オーダー入力（P4210）および受注オーダー入力（P42101）プログラムを使用して、製造制御品目の受注オーダーを入力します。

製造制御品目の受注オーダーは、需要とみなされます。予測または受注オーダーのいずれの場合でも、JD Edwards EnterpriseOneシステムで、製造番号が関連付けられている製造制御品目に使用できるのは、最上位レベルの1タイプの需要のみです。製造制御品目に受注オーダーが生成されている場合は、同じ製造番号の品目に予測を関連付けることはできません。




	
注意:

JD Edwards EnterpriseOneシステムでは、製造制御品目の予測消化はサポートされていません。







製造制御品目のオーダーを入荷したら、在庫をオーダーに割り当てられます。使用可能な在庫がない場合は、既存の予測をオーダーにペギングできます。製造制御品目に予測が存在しない場合は、新しい製造番号で新規受注オーダーを作成します。

作業オーダーは、汎用製造番号の予測に基づいて、製造現場に存在する場合があります。顧客オーダーを受けると、作業オーダーの状況に基づいて、在庫と生産計画が割り当てられます。汎用予測の消費により、約束可能数量（ATP）の正確な計画と製品の適時納入が可能になります。

JD Edwards EnterpriseOne受注管理システムでは、製造制御品目の次の受注オーダー・タイプがサポートされています。

	
SO（受注オーダー）


	
ST/OT（受注転送/転送オーダー）


	
SB（一括受注オーダー）


	
SQ（販売見積）


	
SI（SK/OK）（事業所間売上）（会社間受注オーダー/会社間購買オーダー）




	
注意:

事業所間オーダーの更新時に製造番号を編集することはできません。









	
行タイプWを含む受注オーダー




JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングでは、コンフィギュレーション品目、2重単位品目およびキットがサポートされています。コンフィギュレーション親品目のオーダーを追加または更新する際には、構成品の関連オーダーに製造番号が付けられます。キット構成品には製造番号は付けられません。これらの製造番号は、手作業で割当または更新する必要があります。

「受注残/完了オーダー照会」フォームおよび「既存オーダーの管理」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドと「例示照会プログラム」（QBE）行が表示されます。また、「製造番号」フィールドは、「受注オーダー明細の改訂」フォームおよび「受注オーダーの編集」（W42101D）フォームの詳細行にも表示されます。

既存の受注明細行では、製造番号は編集可能なフィールドではありません。システムにより、品目と製造番号の関係が管理されます。1つの製造番号を、受注明細行の1つの品目に関連付けます。製造番号は品目固有であるため、品目番号を変更できないことと同じように、既存の受注オーダー明細行の製造番号を変更することもできません。

受注明細行の品目に異なる製造番号を関連付ける場合は、既存の行を取消し、新しい明細行を入力する必要があります。明細行の製造番号は、行が承認されるまでは編集可能です。

受注オーダーに行が複数ある場合は、新しい製造番号で新しい行を作成する前に、すべての行を取り消す必要があります。

製造番号を受注明細行の製造制御品目に関連付けるには、次のいずれかの方法を使用します。

	
「製造番号」フィールドの「ビジュアル・アシスト」ボタンを使用して、製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）から既存の製造番号を選択して、「製造番号の検索」フォーム（W34401C）にアクセスします。


	
「受注オーダー明細の改訂」フォームで「ロー」メニューから「製造番号の生成」オプションを選択し、製造番号を自動的に生成します。


	
受注オーダー入力プログラムの「製造番号」タブにある「製造番号の生成」処理オプションが「1」に設定されている場合は、[Tab]を押して製造制御品目のローから移動して、製造番号が自動的に生成されるようにします。

生成された製造番号では、「製造番号」タブの「製造番号タイプ」処理オプションで指定された製造番号タイプが使用されます。




受注明細行の製造番号を自動的に生成する場合は、自動採番に基づいて新しい製造番号が生成されます。製造番号はキャッシュ・ファイルに保存されます。製造番号が不要な場合は「製造番号」フィールドをブランクのままにし、元に戻って別の製造番号を生成します。「OK」をクリックして受注オーダーを承認すると、製造番号マスター・ファイル・テーブルに製造番号レコードが作成されます。

受注明細行に手作業で製造番号を入力することはできませんが、製造番号マスター・プログラム（P34401）を使用して、製造番号マスター・ファイル・テーブルに特別製造番号を追加できます。受注明細行に使用する特別製造番号は、製造番号マスター・ファイル・テーブルから選択できます。

製造制御品目を含む受注オーダーをコピーすると、コピーされた受注オーダーに製造番号が継承されます。

たとえば、製造番号が異なる4つの受注オーダー行を含む受注オーダーがあるとします。4つの受注オーダー行の日付と品目は同じで、数量はそれぞれ25です。製造番号は品目の属性で、品目番号と製造番号の組合せにより、各受注オーダー行が一意になります。そのため、各製造番号に1つずつ、4つの作業オーダーが作成されます。

別の例で、製造番号が同一の4つの明細行を含む受注オーダーがあるとします。4つの受注オーダー行の日付と品目は同じで、数量はそれぞれ25です。受注オーダー行は集約され、数量が100の作業オーダーが1つ作成されます。

受注オーダーの作成時、オーダー数量が使用可能数量を超える場合には、警告が表示されます。受注オーダーには、使用可能数量のある品目および製造番号の行と、バックオーダー数量のある品目と製造番号の行が作成されます。

バックオーダーを処理するには、バックオーダー・リリース・プログラム（P42117）を使用します。「バックオーダーの処理」（W42117M）フォームおよび「バックオーダー・リリース」（W42117I）フォームに、「製造番号」フィールドが表示されます。バックオーダーをリリースすると、製造番号は受注オーダーに継承されます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「バックオーダーのリリース」を参照してください。

受注一括オーダーのリリース・プログラム（P420111）または受注オーダー入力プログラム（P4210およびP42101）を使用して一括オーダーをリリースできます。

「一括オーダー・リリースの処理」フォーム（W420111B）の詳細グリッドに、「製造番号」フィールドとQBE行が表示されます。「一括オーダーの改訂」フォーム（W420111A）にも「製造番号」フィールドが表示されますが、編集可能なフィールドではありません。一括オーダーをリリースすると、製造番号は受注オーダーに継承されます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「一括オーダー・リリース」を参照してください。

JD Edwards EnterpriseOne受注管理システムでは、製造制御品目の在庫引当はサポートされていません。

在庫割当の推奨は、特定の製造制御在庫に基づいています。製造制御在庫の手持数量は、品目保管場所タグ・ファイル・テーブル（F41021T）に保存されます。在庫トランザクションを実行する場合、製造番号はオーダーの属性となります。

汎用品目の在庫は、品目保管場所ファイル・テーブル（F41021）の手持数量から、F41021Tテーブルの手持数量を引いて計算されます。

特定品目の需要と供給情報および使用可能数量を検討するには、需要/供給照会プログラム（P4021）を使用します。「需要/供給の処理」フォームには、製造番号情報は含まれません。

製造番号情報は、次のテーブルに格納されます。

	
受注明細テーブル（F4211）


	
受注オーダー履歴ファイル（F42119）


	
販売明細実績（F42199）


	
バッチ入荷確認ファイル - オーダー明細（F4011Z）


	
EDI購買オーダー明細 - 受信（F47012）


	
EDI購買オーダー変更明細 - 受信（F47132）




次のプログラムを使用して、電子データ交換（EDI）により、受注オーダーを作成および更新できます。

	
EDI受信オーダー照会（P47010）


	
EDI受信購買オーダーの編集/作成（R47011）

このプログラムでサポートされるのは、製造制御品目の新規受注オーダーのみです。


	
EDI受信購買オーダーの変更（R47131）

このプログラムでサポートされるのは、製造制御品目の更新されたオーダーのみです。


	
EDI受信購買オーダー変更の照会（P47130）








6.3.2 事前設定

製造制御品目の受注オーダーを入力する前に、次のプログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

	
受注オーダー入力（P4210）

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「受注オーダー入力（P4210）の処理オプション」を参照してください。


	
受注オーダー入力（P42101）

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「受注オーダー入力プログラム（P42101）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
会社間受注オーダーの作成（R4210IC）

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「事業所間オーダー入力について」を参照してください。


	
需要/供給照会（P4021）

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「需要/供給照会プログラム（P4021）の処理オプションの設定」を参照してください。








6.3.3 製造制御品目の受注オーダーの入力に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	既存オーダーの管理
	W42101C	
	「受注オーダー処理」（G4211）、「受注オーダーの更新 - 見出しを先頭」
	
「受注オーダー処理」（G4211）、「受注オーダーの更新 - 詳細を先頭」




	オーダー見出しとオーダー明細レコードを確認します。

	オーダー見出しの改訂
	W42101E	「受注オーダー処理」（G4211）、「受注オーダーの作成 - 見出しを先頭」	製造制御品目の受注オーダーを作成します。

	新規オーダーの入力
	W42101D	「受注オーダー処理」（G4211）、「受注オーダーの作成 - 詳細を先頭」	製造制御品目の受注オーダーを作成します。

	受注残/完了オーダー照会	W4210E	「受注オーダー処理」（G4211）、「受注明細」	製造制御品目の受注オーダーを検討します。

	受注オーダー見出し
	W4210G	「受注オーダー処理」（G4211）、「受注見出し」
	
新しい受注オーダーを追加するには、「受注見出しの処理」フォームで「追加」をクリックします。


	
既存の受注オーダーを改訂するには、「受注見出しの処理」フォームでレコードを選択し、「選択」をクリックします。




	製造制御品目の受注オーダーを入力します。

	受注オーダー明細の改訂
	W4210A	「受注オーダー見出し」フォームで「OK」をクリックします。	製造制御品目の受注オーダーを入力します。

	需要/供給の処理	W4021B	「受注オーダー照会」（G42112）、「需要/供給」	需要/供給情報を検討します。









6.3.4 製造番号マスターを使用した製造制御品目の受注オーダーの入力

「オーダー見出しの改訂」フォームにアクセスします。

製造番号マスターを使用して、製造制御品目の受注オーダーを入力するには、次の手順に従います。

	
オーダー見出しの必須フィールドおよびその他の追加情報を入力します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「カスタマ・サービス担当者用の受注オーダーの入力」を参照してください。


	
「保存して続行」をクリックします。


	
「新規オーダーの入力」フォームで、数量や品目番号などの製造制御品目情報を1行目に入力します。


	
「製造番号」フィールドをクリックします。


	
「製造番号」フィールドの「ビジュアル・アシスト」ボタンをクリックします。


	
「製造番号の検索」フォームで、特定の製造番号のローを検索して選択し、「選択」をクリックします。


	
可能な場合には、「新規オーダーの入力」フォームで明細行の入力を続行します。


	
受注明細行を検討し、新たなオーダーを入力する場合は「送信して新規入力」をクリックするか、「送信して閉じる」をクリックします。








6.3.5 自動生成を使用した製造制御品目の受注オーダーの入力

「オーダー見出しの改訂」フォームにアクセスします。

自動生成を使用して製造制御品目の受注オーダーを入力するには、次の手順に従います。

	
オーダー見出しの必須フィールドおよびその他の追加情報を入力します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「カスタマ・サービス担当者用の受注オーダーの入力」を参照してください。


	
「保存して続行」をクリックします。


	
「新規オーダーの入力」フォームで、数量や品目番号などの製造制御品目情報を1行目に入力します。


	
「製造番号」フィールドをクリックします。


	
「追加ロー・アクション」メニューの「製造番号の生成」オプションを選択して、「>>」（実行）ボタンをクリックします。

受注オーダー入力プログラムの「製造番号」タブにある「製造番号の生成」処理オプションが「1」に設定されている場合、[Tab]を使用して次の行に移動すると、製造番号が自動的に生成されます。

新しい製造番号が生成されます。


	
可能な場合には、「新規オーダーの入力」フォームで明細行の入力を続行します。


	
受注明細行を検討し、新たなオーダーを入力する場合は「送信して新規入力」をクリックするか、「送信して閉じる」をクリックします。











6.4 製造制御品目の出荷の確認

この項では、製造制御品目の出荷確認の概要、事前設定、および製造制御品目の出荷確認の方法について説明します。


6.4.1 製造制御品目の出荷確認について

出荷確認プログラム（P4205）を使用して、在庫が倉庫から出荷されたことを確認します。出荷確認処理中に、オーダーの他の処理も実行できます。これらの処理には、手持在庫の更新も含まれます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「出荷の確認」を参照してください。

出荷を確認する前に、品目番号、製造番号、事業所、保管場所およびロット/シリアル番号ごとに製造制御品目の使用可能な手持数量を検討できます。「手持製造番号」フォームにアクセスするには、「出荷確認」フォームの「ロー」メニューから「製造番号場所」オプションを選択します。「手持製造番号」フォームには、F41021Tテーブルの関連情報が表示されます。

「出荷確認の処理」フォームおよび「出荷確認」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドが表示されます。「製造番号」フィールドは、編集可能なフィールドではありません。出荷を確認するオーダーを選択した後は、オーダーの製造制御品目の製造番号を変更できなくなります。

製造制御品目の在庫を出庫する際は、F41021Tテーブルで、現在のその保管場所にある手持数量を超える製造制御在庫の出庫が制限されます。

特定の製造制御在庫または汎用在庫の必要数量を使用できない場合は、別の製造番号から残りの必要数量を消費できるようになります。非表示モードまたは対話型モードを使用して、製造制御品目の残りの必要在庫を消費します。

在庫の非表示選択を有効化するには、出荷確認プログラムの「編集」タブにある「手持製造番号の消費」処理オプションをブランクに設定します。

出荷確認プログラムを実行して製造制御品目の在庫を非表示モードで選択する場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されている製造制御品目があります。


	
親のない製造番号を割り当てます。

需要または供給に関連付けられていない製造制御品目があります。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、対話型モードで在庫を選択する場合には、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。消費する特定の在庫と数量を選択します。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を確認する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。

消費する在庫を選択したら、「消費する在庫の選択」フォームにアクセスして、在庫を検討または再配賦できます。「ロー」メニューの「製造番号消費」オプションにアクセスするには、「出荷数量」フィールドに値を入力しておく必要があります。

出荷確認の製造番号は、受注オーダーの製造番号と同一です。どの製造番号を消費して受注オーダーの供給に対応したかはトラッキングされません。

受注明細行の製造制御在庫を出荷したら、F41021およびF41021Tテーブルから数量が減算されます。

F41021Tテーブルの製造制御在庫の手持数量はマイナスになりません。そのため、製造制御品目の手持数量が不十分な場合は、F41021Tテーブルの手持数量がゼロになり、F41021テーブルの手持数量がマイナスになります。汎用品目の手持数量がマイナスになる前に、製造制御品目のすべての手持数量を消費する必要があります。

出荷確認バッチ・アプリケーション・プログラム（R42500）では、複数のオーダーを同時に確認できます。この処理によりEDI受信購買変更見出し（F47131）およびEDI受信購買変更明細（F47132）テーブルが更新されます。出荷確認バッチ・アプリケーション・プログラムは、受信トランザクション処理プログラム（R47500）を呼び出します。顧客オーダー変更テーブルも使用されます。出荷確認バッチ・アプリケーション・プログラムは、デフォルトで、製造制御品目の非表示消費ロジックが使用されます。

出荷確認中に在庫をリリースしない場合、売上更新処理では、非表示消費ロジックを使用して在庫が消費されます。

製造制御在庫の取消しトランザクションでは、トランザクションで使用される製造番号の手持数量が増減します。

出荷を確認する前に、製造番号ワークベンチ・プログラム（P34403）を介して製造番号在庫を管理できます。





6.4.2 事前設定

製造制御品目の出荷を確認する前に、次のことを行う必要があります。

	
出荷確認プログラム（P4205）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
出荷確認プログラムの「編集」タブで「手持製造番号の消費」処理オプションを設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「出荷確認プログラム（P4205）の処理オプションの設定」を参照してください。





6.4.3 製造制御品目の出荷確認に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	出荷確認の処理
	W4205H	「受注オーダー処理」（G4211）、「出荷確認」	出荷を確認するオーダーを検討および検索します。

	出荷確認
	W4205K	出荷確認の処理プログラムで、確認するオーダーを選択します。
「SEL = 1」フィールドに入力して「OK」をクリックします。

	製造制御品目の出荷を確認します。

	手持製造番号
	W42054B	「出荷確認」フォームで、行を選択し、「ロー」メニューから「製造番号場所」を選択します。
	製造制御品目の手持情報を検討します。

	消費する在庫の選択
	W42054A	「出荷確認」フォームで、「出荷数量」フィールドに値を入力し、「ロー」メニューから「製造番号消費」を選択します。
	製造制御品目の在庫消費を検討および選択します。










6.4.4 製造制御品目の出荷の確認

「出荷確認」フォームにアクセスします。




	
関連項目:

「製造制御品目の在庫消費の検討」。

















6.5 製造制御品目の顧客売上の更新

この項では、製造制御品目の売上更新の概要、事前設定、および製造制御品目の顧客売上の更新方法について説明します。


6.5.1 製造制御品目の売上更新について

可能なかぎり正確に売上情報を維持するために、JD Edwards EnterpriseOne受注管理システムでレコードを毎日更新できます。売上更新プログラム（R42800）のバージョンを毎日実行して、可能なかぎり正確に売上情報を維持してください。

出荷確認中に在庫をリリースしない場合、売上更新処理では、非表示消費ロジックを使用して在庫が消費されます。

特定の製造制御在庫または汎用在庫に十分な数量が存在しない場合は、アルゴリズムにより、どの製造制御在庫を消費して必要数量に対応するかが決定されます。

製造制御品目用に売上更新プログラムが実行される場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されている製造制御品目があります。


	
親のない製造番号を割り当てます。

需要または供給に関連付けられていない製造制御品目があります。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「顧客売上の更新」を参照してください。





6.5.2 事前設定

製造制御品目の顧客売上を更新する前に、売上更新プログラム（R42800）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications受注管理製品ガイド』の「売上更新プログラム（R42800）の処理オプションの設定」を参照してください。





6.5.3 製造制御品目の顧客売上の更新

「日次締め処理」（G4213）、「顧客売上の更新」を選択します。










7 JD Edwards EnterpriseOne予測管理のプロジェクト管理用操作

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 7.1, "JD Edwards EnterpriseOne予測管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて"


	
項 7.2, "事前設定"


	
項 7.3, "製造制御品目の明細予測の改訂"






7.1 JD Edwards EnterpriseOne予測管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて

JD Edwards EnterpriseOne予測管理システムは、オラクル社のJD Edwards EnterpriseOneの計画およびスケジュール・システムの入力データとして使用する需要動向予測を生成します。計画およびスケジュール・システムでは、原材料から複雑な半組立品まで、すべての構成品レベルの資材所要量が計算されます。

流通および製造活動の効率的な管理は、市場のニーズを把握して予測することから始まります。予測は、過去の受注需要を将来に投影するプロセスです。

JD Edwards EnterpriseOne予測管理システムでは、次のタイプの予測が生成されます。

	
個々の品目に基づく明細予測。


	
製品ラインなど、大きな製品グループに基づく集計（複合）予測。


	
部品表形式の品目のグループに基づき、品目の製造方法ではなく、販売方法を反映する計画部品表予測。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications Forecast Management Implementation Guide』の「Understanding Forecast Management」を参照してください。

JD Edwards EnterpriseOne予測管理システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングと統合して、明細予測、集計予測および計画部品表予測で製造制御品目をサポートします。

予測は、製造制御品目への需要を表します。予測または受注オーダーのいずれの場合でも、JD Edwards EnterpriseOneシステムで、製造番号が関連付けられている製造制御品目に使用できるのは、最上位レベルの1タイプの需要のみです。製造制御品目に予測が生成されている場合は、同じ製造番号の品目に受注オーダーを関連付けることはできません。




	
注意:

JD Edwards EnterpriseOneシステムでは、製造制御品目の予測消化はサポートされていません。








7.1.1 製造制御品目の計画部品表

計画部品表を設定したら、計画部品表予測を生成して、最終製品のコンフィギュレーション計画に役立てることができます。MRP/MPS所要量計画プログラム（R3482）では、選択された親計画部品表品目の明細予測が読み込まれ、同じ期間の計画部品表構成品の予測を作成するために拡張されます。

計画部品表を使用すると、製造はされていないが、販売に必要と考えられるオプションと機能のすべての組合せに対する需要を満たすために必要な構成品を表す、仮定の平均親品目を設定できます。

計画部品表は、マスター・スケジュールまたは資材計画中に使用します。計画部品表を使用して予測を行うことにより、JD Edwards EnterpriseOne所要量計画システムの基準生産日程計画（MPS）、資材所要量計画（MRP）および流通所要量計画（DRP）の構成品需要を判断できます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Forecast Management Implementation Guide』の「Working with Planning Bill Forecasts」を参照してください。








7.2 事前設定

JD Edwards EnterpriseOne予測管理で製造制御品目を処理するには、次のことを行う必要があります。

	
製造制御品目用に使用するには、MRP/MPS所要量計画プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
MRP/MPS所要量計画プログラムの「製造モード」タブにある「プロジェクト計画」処理オプションの値を「2」に設定し、所要量計画の実行に製造制御品目を含めます。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications Forecast Management Implementation Guide』の「Setting Processing Options for MRP/MPS Requirements Planning (R3482)」を参照してください。






7.3 製造制御品目の明細予測の改訂

この項では、製造制御品目の明細予測の改訂の概要、事前設定、および製造制御品目の明細予測の改訂方法について説明します。


7.3.1 製造制御品目の明細予測の改訂について

予測を生成して検討したら、消費者の傾向、市場動向、競合他社の活動、マーケティング戦略などを考慮して予測を改訂できます。予測を改訂する際には、既存の予測情報の手作業での変更、予測の追加または削除、および予測の説明テキストの入力を行うことができます。

手作業で明細予測を作成、変更または削除するには、予測の改訂プログラム（P3460）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Forecast Management Implementation Guide』の「Revising Detail Forecasts」を参照してください。

製造品目のリードタイムが長い場合もあるため、製造プロセスは顧客オーダーが入る前から開始します。汎用製造番号を使用して予測を作成し、品目の需要を表します。

製造制御品目のオーダーを入荷したら、在庫をオーダーに割り当てられます。使用可能な在庫がない場合は、既存の予測をオーダーにペギングできます。製造制御品目に予測が存在しない場合は、新しい製造番号で新規受注オーダーを作成します。

作業オーダーは、汎用製造番号の予測に基づいて、製造現場に存在する場合があります。顧客オーダーを受けると、作業オーダーの状況に基づいて、在庫と生産計画が割り当てられます。汎用予測の消費により、約束可能数量（ATP）の正確な計画と製品の適時納入が可能になります。

製造制御品目の予測を処理するには、予測改訂プログラムを使用します。

「予測の処理」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドと「例示照会プログラム」（QBE）行が表示されます。「明細予測の改訂」フォームにも「製造番号」フィールドが表示されます。

「予測の処理」フォームでは、品目、事業所または製造番号ごとに予測を検索できます。

「明細予測の改訂」フォームを使用すると、製造制御品目に対して次の処理を実行できます。

	
新規予測の作成。


	
予測の1つのローまたは複数のローの編集。


	
製造番号のある予測およびない予測の1つのローまたは複数のローのコピー。


	
製造番号のある予測およびない予測の1つのローまたは複数のローの削除。




製造番号を予測明細行の製造制御品目に関連付けるには、次のいずれかの方法を使用します。

	
「製造番号」フィールドの「ビジュアル・アシスト」ボタンを使用して、製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）から既存の製造番号を選択して、「製造番号の検索」フォーム（W34401C）にアクセスします。


	
「明細予測の改訂」フォームで「ロー」メニューから「製造番号の生成」オプションを選択し、製造番号を自動的に生成します。


	
予測の改訂プログラムの「製造番号」タブにある「製造番号の生成」処理オプションが「1」に設定されている場合は、[Tab]を押して製造制御品目のローから移動して、製造番号が自動的に生成されるようにします。

生成された製造番号では、「製造番号」タブの「製造番号タイプ」処理オプションで指定された製造番号タイプが使用されます。




予測の製造番号を自動的に生成する場合は、自動採番に基づいて新しい製造番号が生成されます。製造番号はキャッシュ・ファイルに保存されます。製造番号が不要な場合は「製造番号」フィールドをブランクのままにし、元に戻って別の製造番号を生成します。「OK」をクリックして予測を承認すると、製造番号マスター・ファイル・テーブルに製造番号レコードが作成されます。

予測明細行に手作業で製造番号を入力することはできませんが、製造番号マスター・プログラム（P34401）を使用して、製造番号マスター・ファイル・テーブルに特別製造番号を追加できます。予測明細行に使用する特別製造番号は、製造番号マスター・ファイル・テーブルから選択できます。

予測を作成すると、製造番号が受注オーダーに使用されていないことが検証されます。特定の製造番号に使用できる需要ソースは1つのみであるため、受注オーダーにその製造番号が存在する場合にはエラーが表示されます。製造番号を作成したら、予測内でその番号を編集できます。

製造制御品目を含む予測の場合は、「明細予測の改訂」フォームに指定されている事業所から会社が取り込まれます。品目番号と会社を使用して、製造番号が検証されます。製造制御品目の予測には顧客は必要ないため、顧客番号の検証は行われません。

製造番号情報は、予測ファイル・テーブル（F3460）に保存されます。製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）には、予測（F）と受注オーダー（S）を示すためのデータ品目PNDMDFLGが含まれています。

JD Edwards EnterpriseOne予測管理システムには、製造制御品目の予測に固有のインテリジェンスは含まれません。予測は、製造番号でのみラベル付けされます。

次のプログラムを使用して、電子データ交換（EDI）により、予測がサポートされています。

	
予測トランザクションの改訂（P3460Z1）


	
予測受信処理（R3460Z1I）


	
送信データの抽出 - 予測（R47062）








7.3.2 事前設定

製造制御品目の予測の改訂を処理する前に、次のことを行う必要があります。

	
予測の製造制御品目に対して製造番号の自動生成が設定されるように、予測の改訂プログラムの「製造番号」タブにある処理オプションを設定します。


	
予測の改訂プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications Forecast Management Implementation Guide』の「Setting Processing Options for Forecast Revisions (P3460)」を参照してください。





7.3.3 製造制御品目の明細予測の改訂に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	予測の処理
	W3460B	「定期予測操作」（G3421）、「実績値の入力/変更」	製造制御品目の明細予測を処理します。

	明細予測の改訂
	W3460A	「予測の処理」フォームで、ローを選択して「選択」をクリックします。
	製造制御品目の明細予測を改訂します。










7.3.4 製造制御品目の明細予測の改訂

「明細予測の改訂」フォームにアクセスします。










8 JD Edwards EnterpriseOne所要量計画のプロジェクト・マニュファクチャリング用操作

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 8.1, "JD Edwards EnterpriseOne所要量計画のプロジェクト・マニュファクチャリングについて"


	
項 8.2, "事前設定"


	
項 8.3, "製造制御品目の資材所要量計画の生成"


	
項 8.4, "製造制御品目の詳細メッセージの処理"


	
項 8.5, "製造制御品目のペギング需要の検討"


	
項 8.6, "製造制御品目のメッセージの自動処理"


	
項 8.7, "製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールの処理"






8.1 JD Edwards EnterpriseOne所要量計画のプロジェクト・マニュファクチャリングについて

オラクル社のJD Edwards EnterpriseOne所要量計画は、流通環境または製造環境における資源計画ツールを提供します。JD Edwards EnterpriseOne所要量計画では、需要/供給調整ロジックを使用して、単一事業所計画または複数事業所計画をサポートする資材スケジュールと詳細な生産計画を作成できます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「JD Edwards EnterpriseOne所要量計画の概要」を参照してください。

JD Edwards EnterpriseOne所要量計画システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングと統合して、製造制御品目をサポートします。

プロジェクト・マニュファクチャリング用所要量計画のプロセス・フローは、JD Edwards EnterpriseOne所要量計画と同じプログラムを数多く使用します。

製造番号を使用して、受注明細行および予測の製造制御品目の需要をトラッキングします。予測または受注オーダーのいずれの場合でも、JD Edwards EnterpriseOneシステムで、製造番号が関連付けられている製造制御品目に使用できるのは、最上位レベルの1タイプの需要のみです。製造制御品目に受注オーダーが生成されている場合は、同じ製造番号の品目に予測を関連付けることはできません。

JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングが有効化されているかどうかに関係なく、安全在庫は汎用需要とみなされます。製造制御在庫は、安全在庫の供給には使用されません。

製造番号情報は、次のテーブルに格納されます。

	
MPS/MRP/DRPメッセージ（F3411）


	
MPS/MRP/DRP需要テーブル（F3412）


	
仕入先スケジュール数量ファイル（F3430）


	
仕入先スケジュール引当ファイル（F3435）


	
特別仕入先スケジュール・ファイル（F3450）


	
予測ファイル（F3460）




JD Edwards EnterpriseOne所要量計画システムでは、製造制御品目の次の機能がサポートされていません。

	
入荷工程。

積送バケットおよび検査バケットは表示されていません。


	
固定発注数量。


	
予測消化。


	
計画時間枠規則。




	
注意:

製造番号に使用できる需要ソースは1つのみです。製造番号には予測または受注オーダーがあるため、製造番号が関連付けられている品目では、次の機能はサポートされません。







	
C: 時間枠前は顧客需要、後は予測と顧客需要のうち大きい方


	
F: 時間枠前は予測、後は予測と顧客需要


	
G: 時間枠前は予測と顧客需要のうち大きい方、後は予測


	
H: 時間枠前は予測と顧客需要のうち大きい方（予測消化の場合）


	
S: 時間枠前は顧客需要、後は予測


	
3: 時間枠前はゼロ、後は予測と顧客需要








8.1.1 製造制御品目のタイム・フェーズ

MRPに対する品目シリーズを検討するには、MPSタイム・フェーズ・プログラム（P3413）の適切なバージョンを使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「計画出力の分析」を参照してください。

MPSタイム・フェーズ・プログラムには、製造制御品目用の機能は含まれていません。タイム・シリーズには、製造番号に関連付けられていない数量のみが表示されます。そのため、製造番号にタグ付けされている作業オーダー、購買オーダーまたは受注オーダーは、タイム・フェーズに影響しません。製造番号は、製造番号ワークベンチ・プログラム（P34403）で検討できます。

MRP/MPS所要量計画（R3482）および基準計画スケジュール - 複数事業所（R3483）プログラムの「パフォーマンス」タブにある「タイムフェーズの生成」処理オプションが、タイム・フェーズを生成するよう、ブランクに設定されている場合、タイム・フェーズには無効なデータが含まれます。





8.1.2 製造制御品目の複数事業所所要量計画

事業所間の需要/供給関係を設定したら、基準計画スケジュール - 複数事業所プログラム（R3483）の流通所要量計画（DRP）、基準生産日程計画（MPS）、および資材所要量計画（MRP）の全再生成バージョンを使用して、複数事業所計画を生成できます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「複数事業所需要計画の生成」を参照してください。

製造制御品目の基準計画スケジュール - 複数事業所プログラムを実行すると、製造番号ごとにメッセージとタイム・フェーズが作成されます。








8.2 事前設定

JD Edwards EnterpriseOne所要量計画で製造制御品目を処理するには、基準計画スケジュール - 複数事業所プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「基準計画スケジュール - 複数事業所（R3483）の処理オプションの設定」を参照してください。






8.3 製造制御品目の資材所要量計画の生成

この項では、製造制御品目の資材所要量計画の概要および事前設定について説明します。


8.3.1 製造制御品目の資材所要量計画について

次の品目用にMRPを生成できます。

	
単一品目。


	
すべての品目。


	
計画が最後に生成されてからトランザクションに影響を受けた品目のみ。




MRPを生成すると選択した情報の評価や計算が実行され、指定した全品目の期間別補充計画が提示されます。MRP出力には、タイム・フェーズ情報、アクション・メッセージ、およびペギングが含まれます。MRP出力には、タイム・フェーズ情報、アクション・メッセージ、およびペギングが含まれます。

資材所要量計画を作成および管理するには、MRP/MPS所要量計画プログラム（R3482）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「MRPの生成」を参照してください。

MRP計画を品目ごとに生成するには、MRP/MPS所要量計画プログラムを実行します。MRP計画の生成時に製造番号を考慮する場合は、「製造モード」タブにある「プロセス計画」処理オプションの値を「2」に設定する必要があります。

製造制御品目の需要と供給の計算を行うために、MRPの生成中は、標準の需要/供給組込規制が使用されます。

MRP/MPS所要量計画プログラムでは、製造番号の需要が、製造制御品目の需要と供給の別の特性として使用されます。2つの異なる製造番号の需要は集約されません。MRPでは、品目と製造番号の需要の各組合せが計画されます。

MRPでは、品目保管場所タグ・ファイル・テーブル（F41021T）が読み込まれ、予測および受注オーダーの需要と手持の供給との一致が行われます。

製造制御品目に対して生成されたメッセージには、製造番号が含まれます。ただし、複数レベルの部品表の親品目が製造制御されていない場合、製造制御品目に対するメッセージに製造番号は含まれません。





8.3.2 事前設定

製造制御品目の資材所要量計画を生成する前に、次のことを行う必要があります。

	
製造制御品目用に使用するには、MRP/MPS所要量計画プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
MRP/MPS所要量計画プログラムの「製造モード」タブにある「プロセス計画」処理オプションの値を「2」に設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「MRP/MPS所要量計画（R3482）の処理オプションの設定」を参照してください。








8.4 製造制御品目の詳細メッセージの処理

この項では、製造制御品目の詳細メッセージの概要、事前設定、および製造制御品目の詳細メッセージの処理方法について説明します。


8.4.1 製造制御品目の詳細メッセージについて

メッセージは、MRP/MPS詳細メッセージの改訂プログラム（P3411）を使用して、手作業で検討および処理できます。

マスター・スケジュール出力を生成した後、個々の品目番号に対するアクション・メッセージを検討します。それぞれのメッセージの検討後に、次のいずれかの処理を実行できます。

	
メッセージの保留


	
メッセージのクリア。


	
メッセージの削除。

検討した後に処理しなかったメッセージは削除できます。


	
メッセージの処理。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「計画出力の分析」を参照してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「計画出力の処理」を参照してください。

製造制御品目のメッセージを照会、追加、編集、削除および処理するには、MRP/MPS詳細メッセージの改訂プログラムを使用します。

メッセージの処理に伴い、次のテーブルが更新されます。

	
MPS/MRP/DRPメッセージ（F3411）


	
受注明細テーブル（F4211）


	
購買明細（F4311）


	
作業オーダー・マスター・タグ・ファイル（F4801T）




「詳細メッセージの処理」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドとQBE行が表示されます。「詳細メッセージの改訂」フォームの詳細グリッドにも、「製造番号」フィールドが表示されます。

製造制御品目では、作業オーダー、購買オーダーおよび転送オーダーのメッセージ処理シナリオがサポートされています。

製造番号が関連付けられている1つのローまたは複数のローのアクション・メッセージを処理する際には、システムに定義されている組込規則および状況に基づいてオーダーが更新されます。「詳細メッセージの改訂」フォームで製造番号を変更すると、変更はオーダーにも反映されます。

メッセージ・タイプO（オーダー）とB（オーダーおよび前倒し）のオーダー・メッセージを処理して、対応するオーダーを作成します。

WO（作業オーダー）タイプのオーダー・メッセージを処理すると、F3411およびF4801Tテーブルが更新されます。製造番号を含む複数のローの場合は、製造作業オーダー処理プログラム（P48013）にそれぞれの製造番号が入力された個別の作業オーダーが作成されます。

OP（購買オーダー）タイプのオーダー・メッセージを処理すると、F3411およびF4311テーブルが更新されます。異なる仕入先を含む複数のローの場合は、明細行に製造番号が入力された、個別の購買オーダー見出しおよび明細行が作成されます。製造番号は編集できません。

仕入先が同一の製造番号を含むOPタイプのオーダー・メッセージのローを複数処理する際に、MRP/MPS詳細メッセージの改訂プログラムの「購買オーダー情報」タブにある「集約」処理オプションが購買オーダーを集約するよう設定されている場合には、明細行が複数含まれる1つの購買オーダーが作成されます。関連付けられた製造番号が明細行に入力されますが、製造番号は編集できません。

OT（転送オーダー）タイプのオーダー・メッセージを処理すると、F3411、F4311およびF4211テーブルが更新されます。製造番号を含む複数のローの場合は、メッセージが処理され、「オーダー番号」フィールドが更新されます。F4311およびF4211テーブルには、製造番号が含まれます。

製造番号を含むOTタイプのオーダー・メッセージのローを複数処理する際に、MRP/MPS詳細メッセージの改訂プログラムの「転送オーダー情報」タブにある「集約」処理オプションが転送オーダーを集約するよう設定されている場合には、明細行が複数含まれる1つの転送オーダーが作成されます。関連付けられた製造番号が明細行に入力されます。

製造番号を含むOTタイプのオーダー・メッセージのローを複数処理する際に、「転送オーダー情報」タブにある「集約」処理オプションが転送オーダーを集約しないよう設定されている場合には、受注オーダー入力（P4210）プログラムおよび購買オーダー（P4310）プログラムに製造番号がブランクの個別の転送オーダーが作成されます。

「詳細メッセージの処理」フォームで、「ロー」メニューの「自動処理」オプションを選択すると、アクション・メッセージが自動的に処理されます。オーダー・タイプ・メッセージおよびアクション・メッセージの複数のローの場合は、メッセージが処理されて「メッセージ・タイプ」フィールドが「P」に更新され、「メッセージ表示」フィールドが「Y」に設定されて、「オーダー番号」フィールドに作業オーダー番号が入力されます。F3411、作業オーダー・マスター・ファイル（F4801）およびF4801Tテーブルが更新されます。





8.4.2 事前設定

製造制御品目の詳細メッセージを処理する前に、MRP/MPS詳細メッセージの改訂プログラム（P3411）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「MRP/MPS詳細メッセージの改訂（P3411）の処理オプションの設定」を参照してください。





8.4.3 製造制御品目の詳細メッセージの処理に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	詳細メッセージの処理
	W3411D	「MRP日次処理」（G3413）、「MRP詳細メッセージの検討」	
	所要量計画の再生成プログラムによって生成された詳細メッセージを検討します。
	
製造制御品目の詳細メッセージを処理します。


	
「ロー」メニューの「メッセージ処理」を選択して、作業オーダー・メッセージと購買オーダー・メッセージを個別に処理します。


	
「ロー」メニューの「メッセージ消去」を選択して、メッセージを消去します。





	詳細メッセージの改訂
	W3411B	「詳細メッセージの処理」フォームでローを選択して、「ロー」メニューの「メッセージの改訂」を選択します。「詳細メッセージの改訂」フォームで、「ロー」メニューの「保留/リリース」を選択します。	メッセージを保留にします。










8.4.4 製造制御品目の詳細メッセージの処理

「詳細メッセージの処理」フォームにアクセスします。








8.5 製造制御品目のペギング需要の検討

この項では、製造制御品目のペギング需要の概要、事前設定、および製造制御品目のペギング需要の検討方法について説明します。


8.5.1 製造制御品目のペギング需要について

ペギング照会プログラム（P3412）を使用して、従属所要量の需要ソースを確定または逆展開します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「計画出力の分析」を参照してください。

「ペギング照会の処理」フォームの見出しと詳細グリッドに、「製造番号」フィールドが表示されます。製造番号に関連するすべての従属需要または部品表逆展開レコードを表示できます。





8.5.2 事前設定

製造制御品目のペギング需要を検討する前に、ペギング照会プログラム（P3412）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「ぺギング照会（P3412）の処理オプションの設定」を参照してください。





8.5.3 製造制御品目のペギング需要の検討に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	ペギング照会の処理
	W3412A	「MRP日次処理」（G3413）、「ペギング照会」	従属需要のソースについて検討します。










8.5.4 製造制御品目のペギング需要の検討

「ペギング照会の処理」フォームにアクセスします。








8.6 製造制御品目のメッセージの自動処理

この項では、製造制御品目のメッセージの自動処理の概要、事前設定、および製造制御品目のメッセージの自動処理方法について説明します。


8.6.1 製造制御品目のメッセージの自動処理について

対話形式によるメッセージ処理の他の方法として、MRP/MPS詳細メッセージの処理プログラム（R3411）の実行があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「計画出力の処理」を参照してください。

MRP/MPS詳細メッセージの処理プログラムを実行すると、作業オーダー、購買オーダーおよび転送オーダーの次のメッセージ・タイプが処理されます。

	
B: オーダーおよび督促。


	
C: 取消。


	
D: 遅延。


	
E: 督促。


	
G: オーダー数量の増加。


	
L: オーダー数量の減少。


	
O: オーダー。




MRP/MPS詳細メッセージの処理プログラムを実行する際、デフォルトのデータ選択内容は次のとおりです。

	
アクション - メッセージ制御（F3411）（MSGA）[BC]がYでない


	
アクション - メッセージ制御（F3411）（MSGA）[BC]がEでない


	
アクション - メッセージ制御（F3411）（MSGA）[BC]がXでない




メッセージの自動処理に伴い、次のテーブルが更新されます。

	
MPS/MRP/DRPメッセージ（F3411）


	
受注明細テーブル（F4211）


	
購買明細（F4311）


	
作業オーダー・マスター・タグ・ファイル（F4801T）




製造制御品目では、作業オーダー、購買オーダーおよび転送オーダーのメッセージ処理シナリオがサポートされています。

WO（作業オーダー）タイプのオーダー・メッセージの処理時には、F3411およびF4801Tテーブルが更新されます。製造番号を含む複数のローの場合は、製造作業オーダー処理プログラム（P48013）にそれぞれの製造番号が入力された個別の作業オーダーが作成されます。

OP（購買オーダー）タイプのオーダー・メッセージの処理時には、F3411およびF4311テーブルが更新されます。異なる仕入先を含む複数のローの場合は、明細行に製造番号が入力された、個別の購買オーダー見出しおよび明細行が作成されます。製造番号は編集できません。

仕入先が同一の製造番号を含むOPタイプのオーダー・メッセージのローを複数処理する際に、MRP/MPS詳細メッセージの改訂プログラムの「購買オーダー情報」タブにある「集約」処理オプションが購買オーダーを集約するよう設定されている場合には、明細行が複数含まれる1つの購買オーダーが作成されます。関連付けられた製造番号が明細行に入力されますが、製造番号は編集できません。

OT（転送オーダー）タイプのオーダー・メッセージの処理時には、F3411、F4311およびF4211テーブルが更新されます。製造番号を含む複数のローの場合は、メッセージが処理され、「オーダー番号」フィールドが更新されます。F4311およびF4211テーブルには、製造番号が含まれます。

製造番号を含むOTタイプのオーダー・メッセージのローを複数処理する際に、MRP/MPS詳細メッセージの改訂プログラムの「転送オーダー情報」タブにある「集約」処理オプションが転送オーダーを集約するよう設定されている場合には、明細行が複数含まれる1つの転送オーダーが作成されます。関連付けられた製造番号が明細行に入力されます。

製造番号を含むOTタイプのオーダー・メッセージのローを複数処理する際に、「転送オーダー情報」タブにある「集約」処理オプションが転送オーダーを集約しないよう設定されている場合には、受注オーダー入力（P4210）プログラムおよび購買オーダー（P4310）プログラムに製造番号がブランクの個別の転送オーダーが作成されます。

作成されたすべてのオーダーに製造番号が入力され、変更されたすべてのオーダーに保持されます。





8.6.2 事前設定

製造制御品目のメッセージを自動処理する前に、MRP/MPS詳細メッセージの処理プログラム（R3411）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「MRP/MPS詳細メッセージの処理（R3411）の処理オプションの設定」を参照してください。





8.6.3 製造制御品目のメッセージの自動処理

「MRP日次処理」（G3413）の「MRP/MPS詳細メッセージの処理」を選択します。








8.7 製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールの処理

この項では、製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールの概要、事前設定、および次の方法について説明します。

	
契約に基づき、製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールを生成します。


	
契約に基づき、製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールを改訂します。


	
製造制御品目の特別スケジュールを入力します。


	
製造制御品目の仕入先スケジュール・リリースの生成を実行します。





8.7.1 製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールについて

仕入先リリース・スケジュールでは、仕入先に一貫した出荷情報と先々の需要動向を提供して、ジャストインタイムの生産および納入を確実にします。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「仕入先リリース・スケジュールについて」を参照してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「仕入先リリース・スケジュールの設定」を参照してください。

次のプログラムで製品制御品目がサポートされます。

	
仕入先スケジュール生成（R34400）


	
仕入先スケジュールの改訂（P34301）


	
特別スケジュールの改訂（P34302）


	
仕入先スケジュール・リリースの生成（R34410）


	
仕入先スケジュールの印刷（R34450）




製造制御品目の既存の一括オーダーから、仕入先リリース・スケジュールを生成できます。品目番号、一括オーダー番号および製造番号に基づいて仕入先リリース・スケジュールを生成するには、仕入先スケジュール生成プログラムを実行します。一括オーダーの場合は、1つの明細行に複数の製造番号を付けることができます。

「リリース・スケジュール」フォーム（W34301I）の詳細グリッドに、「製造番号」フィールドとQBE行が表示されます。

製造制御品目の特別スケジュールは、その品目に一括オーダーが存在しない場合にサポートされます。

予測では、品目番号および製造番号ごとに需要が生成されます。

また、OracleのJD Edwards EnterpriseOne Supplier Relationship Management製品で製造制御品目を使用することもできます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Buyer Workspace and Supplier Self Service Implementation Guide』の「JD Edwards EnterpriseOne SRMC Overview」を参照してください。





8.7.2 事前設定

製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールを処理する前に、次のことを行う必要があります。

	
仕入先スケジュール生成プログラム（R34400）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「仕入先スケジュール生成（R34400）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
仕入先スケジュールの改訂プログラム（P34301）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「仕入先スケジュールの改訂（P34301）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
特別スケジュールの改訂プログラム（P34302）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「特別スケジュールの改訂（P34302）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
仕入先スケジュール・リリースの生成プログラム（R34410）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「仕入先スケジュール・リリースの生成（R34410）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
仕入先スケジュールの印刷プログラム（R34450）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications所要量計画製品ガイド』の「仕入先スケジュールの印刷（R34450）の処理オプション」を参照してください。








8.7.3 製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールの処理に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	仕入先スケジュールの改訂
	W34301B	「MRP日次処理」（G3413）、「仕入先スケジュールの入力/変更」
「仕入先スケジュールの改訂」フォームで、品目のスケジュールを検索して選択します。

	契約に基づき、製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールを改訂します。

	特別スケジュールの追加
	W34302E	EnterpriseOne Collaborative Portal、「アドホック・スケジュールの上級検索」
「特別スケジュールの検索」フォームのフィルタ・フィールドを設定し、「検索」をクリックします。

「特別スケジュールの表示」フォームの「レコードの追加」をクリックします。

	製造制御品目の特別スケジュールを入力します。
仕入先が引当済数量を入力します。



	特別スケジュールの編集
	W34302C	「特別スケジュールの表示」フォームの「編集」をクリックします。
	特別スケジュールを編集します。










8.7.4 契約に基づく製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールの生成

「単一現場定期計画処理」（G3422）の「仕入先スケジュールの生成」を選択します。





8.7.5 契約に基づく製造制御品目の仕入先リリース・スケジュールの改訂

「仕入先スケジュールの改訂」フォームにアクセスします。





8.7.6 製造制御品目の特別スケジュールの入力

「特別スケジュールの追加」フォームにアクセスします。





8.7.7 製造制御品目の仕入先スケジュール・リリースの生成の実行

「単一現場定期計画処理」（G3422）の「仕入先スケジュールのリリース」を選択します。










9 JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理のプロジェクト・マニュファクチャリング用操作

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 9.1, "JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて"


	
項 9.2, "事前設定"


	
項 9.3, "製造制御品目の作業オーダー見出しの入力"


	
項 9.4, "製造制御品目への部品リストの添付"


	
項 9.5, "製造制御品目への作業工程指示の添付"


	
項 9.6, "製造制御品目の作業オーダーの処理"


	
項 9.7, "手作業での製造制御品目の資材出庫"


	
項 9.8, "製造制御品目の作業オーダーの完了"






9.1 JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて

製造制御品目、部品表および作業工程を入力したら、JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムを使用して、製造制御品目の製造を完了できます。JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムでは、製造作業オーダーの管理とトラッキングが可能です。




	
注意:

JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムは、製造制御品目に対してのみ組立製造をサポートしています。







『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理の概要」を参照してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications Work Orders Implementation Guide』の「Introduction to JD Edwards EnterpriseOne Work Orders」を参照してください。

JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングと統合して、製造制御品目をサポートします。

プロジェクト・マニュファクチャリング用製造現場管理のプロセス・フローは、JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理と同じプログラムを数多く使用します。このプロセス・フローは、次のステップで構成されます。

	
作業オーダーを入力します（P48013）。


	
作業工程指示および部品リストを添付します（R31410）。


	
作業オーダーの引当処理を実行します。


	
引当可能数量をチェックします（P30200）。


	
在庫を出庫します（P31113）。


	
作業をスケジュールします。


	
作業時間数および作業量を記録します（P311221）。


	
完了品を在庫に記録します（P31114）。




JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムでは、製造制御品目の次の機能がサポートされていません。

	
レート・スケジュール。


	
プロセス製造。


	
原価明細。

製造番号ごとの原価明細の照会はできません。


	
JD Edwards EnterpriseOne受注設計生産システムのプロジェクト。









9.2 事前設定

JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理で製造制御品目を処理するには、製造制御品目をサポートするために、JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムが適切に設定されていることを確認してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「製造現場管理システムの導入手順」を参照してください。






9.3 製造制御品目の作業オーダー見出しの入力

この項では、製造制御品目の作業オーダー見出し入力の概要、事前設定、および製造制御品目の作業オーダー見出しの入力方法について説明します。


9.3.1 製造制御品目の作業オーダー見出しの入力について

作業オーダー見出しを入力するには、品目、事業所、数量、および作業オーダーの要求日付を確認します。製造作業オーダー処理プログラム（P48013）を使用して、作業オーダーを作成および管理します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダー見出し情報の入力」を参照してください。

「製造作業オーダーの処理」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドと「例示照会プログラム」（QBE）行が表示されます。「作業オーダー詳細」フォームの「追加詳細1」タブにも「製造番号」フィールドが表示されます。作業オーダーの製造番号を変更できるのは、製造作業オーダー処理プログラムからのみです。

製造制御品目の作業オーダーでは、マイナスのオーダー数量はサポートされていません。

作業オーダー見出しでは、製造番号の変更が可能です。作業オーダーの製造番号を改訂する際には、添付された部品リストと作業工程、資材出庫、処理された時間入力レコード、および部分完了または完全な完了がチェックされます。これらのいずれかのアクティビティが発生した場合には、警告のメッセージが表示されます。

作業オーダーの状況に関係なく（終了または完了している作業オーダーであっても）、作業オーダーの製造番号を変更できます。

作業オーダーをコピーすると、既存の作業オーダーの製造番号が、新しい作業オーダーのデフォルトの製造番号になります。組立製造作業オーダーをコピーする際は、新しい作業オーダーの品目番号と製造番号の両方を変更できます。

行タイプWを含む受注オーダーから作成された作業オーダーには、受注明細行の製造番号情報が含まれます。受注明細行の製造場号を変更しても、関連作業オーダーの製造番号は更新されません。同様に、作業オーダーの製造場号に対する変更でも、受注明細行の製造番号は更新されません。

システムでは、コンフィギュレーション品目とキット品目がサポートされています。作業オーダーの変更を試行する際は、製造作業オーダー処理プログラムの「製造番号」フィールドを編集できます。コンフィギュレーション品目の場合は、すべての関連オーダー（親と子の両方のオーダー）に製造番号が保存されます。作業オーダーがキット品目またはコンフィギュレーション品目内の子作業オーダーである可能性もあるため、製造番号ワークベンチ・プログラム（P34403）を使用します。

製造番号には、作業オーダー部品リスト（P3111）、作業オーダーの作業工程（P3112）、作業オーダー完了（P31114）、作業オーダーの印刷（R31415）およびスーパー・バックフラッシュ（P31123）プログラムからアクセスできます。JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムのその他のプログラムまたは機能には、製造番号情報は転送されません。

作業オーダー見出しの製造番号情報は、品目保管場所タグ・ファイル・テーブル（F41021T）の手持数量を管理するために在庫に渡されます。

製造制御品目を含む組立製造作業オーダーの状況を変更するには、作業オーダー一括更新プログラム（P48714）を使用します。作業オーダー一括更新プログラムには「製造番号」フィールドがないため、製造番号ごとの検索や更新を行うことができません。作業オーダーの製造番号を更新するには、製造番号の再割当プログラム（P34404）を使用します。

電子データ交換（EDI）を使用して、製造制御品目の作業オーダーを作成および更新できます。これには、送信作業オーダー見出しテーブル（F4801Z1）が使用されます。





9.3.2 事前設定

製造制御品目の作業オーダー見出しを入力する前に、製造作業オーダー処理プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「オーダーの入力/変更プログラム（P48013）の処理オプションの設定」を参照してください。





9.3.3 製造制御品目の作業オーダー見出しの入力に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	製造作業オーダーの処理
	W48013J	「日次オーダー準備 - 組立製造」（G3111）、「オーダーの入力/変更」	作業オーダー見出しの検討を行います。

	作業オーダー詳細
	W48013A	「製造作業オーダーの処理」フォームで、「追加」をクリックします。
	製造制御品目の作業オーダー見出しを入力します。










9.3.4 製造制御品目の作業オーダー見出しの入力

「作業オーダー詳細」フォームにアクセスします。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダー見出し情報の入力」を参照してください。








9.4 製造制御品目への部品リストの添付

この項では、製造制御品目への部品リストの添付の概要、事前設定、および製造制御品目への部品リストの添付方法について説明します。


9.4.1 製造制御品目への部品リストの添付について

作業オーダー見出しの入力後に部品リストを添付します。手作業で部品リストを入力するには、作業オーダー部品リストプログラム（P3111）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「部品リストの添付」を参照してください。

「作業オーダー部品リスト」フォームの見出しに、「製造番号」フィールドが表示されます。製造番号は、作業オーダー部品リスト・テーブル（F3111）には保存されません。

部品リストは、「作業オーダー部品リスト」フォームで最初から作成します。「作業オーダー部品リスト」フォームの「フォーム」メニューで、「部品表のコピー」および「作業オーダーからのコピー」オプションを使用して、部品リストを作業オーダーに添付できます。

作業オーダー部品リストの各品目に、作業オーダーと同じ部品番号が割り当てられます。

「手持製造番号」フォームにアクセスし、F41021Tテーブルに保存される部品情報を検討するには、「作業オーダー部品リスト」フォームの「ロー」メニューにある「製造番号場所」オプションを使用します。製造番号、ロットおよび保管場所ごとに手持数量のローを選択できます。選択された場所およびロットのみが、作業オーダー部品リストに戻されます。「手持製造番号」フォームで選択された品目の数量は、自動的には入力または制御されません。「作業オーダー部品リスト」フォームに正しいオーダー数量を入力する必要があります。

JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムでは、製造番号制御の代替品目はサポートされていません。製造番号は、特定の最終品目に関連付けられます。そのため、代替品目を選択する場合は、代替品目番号に別の製造番号を関連付ける必要があります。代替品目には、当初の品目の製造番号とは異なる製造番号を指定する必要があります。





9.4.2 事前設定

製造制御品目に部品リストを添付する前に、作業オーダー部品リスト・プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダー部品リスト・プログラム（P3111）の処理オプションの設定」を参照してください。





9.4.3 製造制御品目への部品リストの添付に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	製造作業オーダーの処理
	W48013J	「日次オーダー準備 - 組立製造」（G3111）、「オーダーの入力/変更」	作業オーダー部品リストの検討を行います。

	作業オーダー部品リスト
	W3111A	「製造作業オーダーの処理」フォームでオーダーを検索して選択し、「ロー」メニューの「部品リスト」を選択します。
	製造制御品目に部品リストを添付します。

	手持製造番号
	W42054B	「作業オーダー部品リスト」フォームで、品目を選択し、「ロー」メニューから「製造番号場所」を選択します。
	製造制御品目の手持情報を検討します。










9.4.4 製造制御品目への部品リストの添付

「作業オーダー部品リスト」フォームにアクセスします。

製造制御品目に部品リストを添付するには、次の手順に従います。

	
オーダーに必要な部品リスト情報を入力します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「カスタム部品リストの入力」を参照してください。


	
「オーダー数量」フィールドに値があることを確認します。


	
品目のローを選択します。


	
「ロー」メニューから「製造番号場所」オプションを選択します。


	
部品リストの使用可能な構成品を選び、「選択」をクリックします。


	
「作業オーダー部品リスト」フォームで「OK」をクリックします。











9.5 製造制御品目への作業工程指示の添付

この項では、製造制御品目への作業工程指示の添付の概要、事前設定、および製造制御品目への作業工程指示の添付方法について説明します。


9.5.1 製造制御品目への作業工程指示の添付について

作業オーダー見出しの入力後に作業工程指示を添付します。手作業で作業工程指示を入力するには、作業オーダーの作業工程プログラム（P3112）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業工程指示の添付」を参照してください。

「作業オーダーの作業工程」フォームの見出しに、「製造番号」フィールドが表示されます。製造番号は、作業オーダーの作業工程テーブル（F3112）には保存されません。

作業工程指示は、「作業オーダーの作業工程」フォームで最初から作成します。「作業オーダーの作業工程」フォームの「フォーム」メニューで、「品目別コピー」および「作業オーダー別コピー」オプションを使用して、作業工程指示を作業オーダーに添付することも可能です。





9.5.2 事前設定

製造制御品目に作業工程指示を添付する前に、作業オーダーの作業工程プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダーの作業工程プログラム（P3112）の処理オプションの設定」を参照してください。





9.5.3 製造制御品目への作業工程指示の添付に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	製造作業オーダーの処理
	W48013J	「日次オーダー準備 - 組立製造」（G3111）、「オーダーの入力/変更」	作業オーダーの作業工程の検討を行います。

	作業オーダーの作業工程
	W3112E	「製造作業オーダーの処理」フォームでオーダーを検索して選択し、「ロー」メニューの「作業工程」を選択します。
	作業工程指示を入力します。










9.5.4 製造制御品目への作業工程指示の添付

「作業オーダーの作業工程」フォームにアクセスします。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「カスタム作業工程の入力」を参照してください。








9.6 製造制御品目の作業オーダーの処理

この項では、製造制御品目の作業オーダー処理の概要、部品引当可能数の情報、作業オーダー引当処理、事前設定、および製造制御品目のオーダー処理プログラムの実行方法について説明します。


9.6.1 製造制御品目の作業オーダー処理について

作業オーダー見出し情報を入力した後、オーダー処理バッチ・プログラム（R31410）を使用して、部品リストや作業工程指示を各作業オーダー見出しに添付できます。部品リストおよび作業工程指示を対話形式で添付した場合は、オーダー処理バッチ・プログラムを使用して現場書類を作成および印刷できます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダーおよびレート・スケジュールの処理」を参照してください。

オーダー処理プログラムを実行して部品リストと作業工程を添付すると、アウトソーシング用に購買オーダーも作成されます。自動生成された部品リストは手作業で改訂できます。

製造番号に基づく作業オーダーの集約はサポートされていません。別の受注オーダーからの需要が含まれる汎用在庫の作業オーダーは集約できます。

JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムでは、製造番号制御の代替品目はサポートされていません。製造番号は、特定の最終品目に関連付けられます。そのため、代替品目を選択する場合は、代替品目番号に別の製造番号を関連付ける必要があります。代替品目には、当初の品目の製造番号とは異なる製造番号を指定する必要があります。

作業オーダーをコピーすると、既存の作業オーダーの製造番号が、新しい作業オーダーのデフォルトの製造番号になります。組立製造作業オーダーをコピーする際は、新しい作業オーダーの品目番号と製造番号の両方を変更できます。

製造番号は、作業オーダー・マスター・タグ・ファイル・テーブル（F4801T）に保存されます。オーダー処理プログラムには、データ選択に「製造番号」フィールドが含まれているため、製造番号ごとにオーダー処理を実行できます。

作業オーダーの印刷プログラム（R31415）には、作業オーダー見出しの製造番号が含まれます。

作業オーダーを処理しても、以前のアクティビティに関連付けられている製造番号は変更されません。たとえば、製造番号がPMPN1の作業オーダーの資材を出庫するとします。作業オーダーの製造番号をPMPN2に変更しても、製造番号PMPN1に関連する資材出庫の製造番号は更新されません。作業オーダーに関連する追加の資材出庫により、製造番号PMPN2に関連付けられている在庫が減少します。





9.6.2 製造制御品目の部品引当可能数の情報について

作業オーダーを作成する前に、一定量の親品目を製造するために必要な部品の引当可能数量を決定できます。部品引当可能数プログラム（P30200）を使用して、引当可能な部品数量を決定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「引当可能数量および不足分情報の使い方」を参照してください。

部品引当可能数プログラムに表示されるのは、引当可能な内容の集計のみです。製造番号ごとに部品引当可能数を検討する必要がある場合は、製造番号ワークベンチ・プログラムを使用します。





9.6.3 製造制御品目の作業オーダー引当処理について

引当とは、作業オーダーに必要な部品を確保することを意味します。引当は、事業所別または作業場別に定義できます。引当の変更は、手動で行うか、またはバッチ・プログラムを使用します。

作業オーダー見出しに部品リストを添付した時点で、各構成品の要求数量が引き当てられます。これにより、作業オーダーに必要な資材が確保されます。ハード・コミットとソフト・コミットのどちらのタイプの引当を実行するかは、製造固定情報プログラム（P3009）の引当オプションで指定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「引当の使い方」を参照してください。

オーダー処理プログラムを実行すると、作業オーダーに固有の引当が実行されます。JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムでは、製造制御品目には引当ベースの機能はありません。引当の標準処理はサポートされています。製造番号は、在庫にラベルを付けるためにのみ使用します。

製造制御在庫に基づく在庫割当が推奨されますが、個々のプロジェクト・コミットメントを確認できないため、過剰な引当が行われ、推奨内容が正しくない場合があります。





9.6.4 作業オーダー・スケジュールについて

作業オーダー・スケジュールには、製造制御品目用の機能は含まれていません。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダー・スケジュールおよびレート・スケジュールの使い方」を参照してください。





9.6.5 事前設定

製造制御品目の作業オーダーを処理する前に、オーダー処理プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「オーダー処理プログラム（R31410）の処理オプションの設定」を参照してください。





9.6.6 製造制御品目のオーダー処理プログラムの実行

「日次オーダー準備 - 組立製造」メニュー（G3111）で「オーダー処理」を選択します。








9.7 手作業での製造制御品目の資材出庫

この項では、製造制御品目の手作業での資材出庫の概要、事前設定、および製造制御品目の手作業での資材の出庫方法について説明します。


9.7.1 手作業による製造制御品目の資材の出庫について

作業オーダーと関連する資材を手作業で出庫するには、作業オーダー在庫出庫プログラム（P31113）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「手作業による資材の出庫」を参照してください。

「作業オーダー在庫出庫の処理」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドと「例示照会プログラム」（QBE）行が表示されます。「出庫の改訂」フォームの見出しにも、「製造番号」フィールドが表示されます。

在庫を出庫する前に、品目番号、製造番号、事業所、保管場所およびロット/シリアル番号ごとに製造制御品目の使用可能な手持数量を検討できます。「手持製造番号」フォームにアクセスするには、「出庫の改訂」フォームの「ロー」メニューから「製造番号場所」オプションを選択します。「手持製造番号」フォームには、F41021Tテーブルの関連情報が表示されます。

作業オーダーの在庫出庫中、製造番号は在庫の属性であり、オーダーの属性ではありません。在庫トランザクションを直接送信する場合、製造番号は作業オーダーの属性です。

製造制御品目の在庫を出庫する際は、F41021Tテーブルで、現在のその保管場所にある手持数量を超える製造制御在庫の出庫が制限されます。

製造制御在庫を作業オーダーに出庫する際は、製造番号の関連在庫を使用します。特定の製造制御在庫または汎用在庫の必要数量を使用できない場合は、別の製造番号から残りの必要数量を消費できるようになります。非表示モードまたは対話型モードを使用して、製造制御品目の残りの必要在庫を消費します。

在庫の非表示出庫を有効化するには、作業オーダー在庫出庫プログラムの「手持製造番号の消費」処理オプションをブランクに設定します。

作業オーダー在庫出庫プログラムを実行して製造制御品目の在庫を非表示モードで出庫する場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されている製造制御品目があります。


	
親のない製造番号を割り当てます。

需要または供給に関連付けられていない製造制御品目があります。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、対話型モードで在庫を出庫する場合には、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。消費する特定の在庫と数量を選択します。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を出庫する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。

消費する在庫を選択したら、「消費する在庫の選択」フォームにアクセスして、在庫を検討または再配賦できます。「ロー」メニューの「製造番号消費」オプションにアクセスするには、「出庫」フィールドに値を入力しておく必要があります。

在庫の出庫中、製造番号情報は、品目マスター（P4101）または事業所品目（P41026）プログラムに製造番号制御として設定されている構成品にのみ渡されます。製造制御されていない構成品を作業オーダーに出庫する場合、品目は製造番号でラベル付けされません。

F41021Tテーブルの手持数量の管理には、作業オーダーの製造番号が使用されます。品目元帳ファイル・テーブル（F4111）は、トランザクションの対応する製造番号で更新されます。

バックフラッシュまたはスーパー・バックフラッシュ・プログラム（P31123）を使用して、作業オーダーの非表示出庫を実行するように設定されているとします。その場合は、デフォルトで、非表示消費ロジックが使用されます。

ロット、保管場所および事業所品目ごとに在庫を選択するには、「複数保管場所からの選択」フォームを使用します。「複数保管場所からの選択」フォームを使用し、在庫照会に基づいて、資材出庫の必要数量を2つ以上の保管場所の間で分割します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「部品リストの添付」を参照してください。

計画外出庫の場合は、作業オーダーの出庫時に製造番号を指定できません。計画外ラインが製造制御品目の場合は、作業オーダーの製造番号が使用されます。製造制御品目以外のための計画外ラインである場合は、汎用在庫が出庫されます。

在庫出庫（P4112）、在庫調整（P4114）および在庫移動（P4113）プログラムを使用して在庫トランザクションを直接送信する場合、製造制御在庫トランザクションの逆仕分により、トランザクションで使用される製造番号の手持数量が増減します。作業オーダー在庫出庫プログラム（P31113）を使用した在庫出庫の場合は、作業オーダー出庫の逆仕分により、品目が製造制御されていない場合でも、製造番号在庫ではなく、汎用在庫の手持数量が増加します。

F41021Tテーブルの製造制御在庫の手持数量は、ゼロにはなりますがマイナスにはなりません。汎用品目の手持数量がマイナスになる前に、製造制御品目のすべての手持数量を消費する必要があります。

品目でマイナスの手持数量が許可されるよう、作業オーダー在庫出庫プログラムの「編集」タブにある「手持数量がマイナス」処理オプションがブランクに設定されている場合、製造制御品目では数量はマイナスにならないため、F41021Tテーブルに差異が生じます。

在庫を出庫する前に、製造番号ワークベンチ・プログラムを介して製造番号在庫を管理できます。





9.7.2 事前設定

手作業で製造制御品目の資材を出庫する前に、次のことを行う必要があります。

	
作業オーダー在庫出庫プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
作業オーダー在庫出庫プログラムの「編集」タブで「手持製造番号の消費」処理オプションを設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダー在庫出庫プログラム（P31113）の処理オプションの設定」を参照してください。





9.7.3 手作業による製造制御品目の資材出庫に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	作業オーダー在庫出庫の処理
	W31113H	「日次オーダー準備 - 組立製造」（G3111）、「在庫出庫」	作業オーダーの検討を行います。

	出庫の改訂
	W31113A	「作業オーダー在庫出庫の処理」フォームで、事業所と作業オーダーを検索し、作業オーダーを選んで「選択」をクリックします。
	単一保管場所から資材を出庫します。

	複数保管場所からの選択
	W42053B	「出庫の改訂」フォームで品目の検索と選択を行い、「ロー」メニューの「複数保管場所」を選択します。
	複数保管場所からの資材出庫

	手持製造番号
	W42054B	「出庫の改訂」フォームで品目の検索と選択を行い、「ロー」メニューの「製造番号場所」を選択します。
	製造制御品目の手持情報を検討します。

	消費する在庫の選択
	W42054A	「出庫の改訂」フォームで品目の検索と選択を行い、「ロー」メニューの「製造番号消費」を選択します。
	製造制御品目の在庫消費を検討および選択します。










9.7.4 手作業での製造制御品目の資材出庫

「出庫の改訂」フォームにアクセスします。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「単一保管場所からの資材出庫」を参照してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「複数保管場所からの資材出庫」を参照してください。




	
関連項目:

「製造制御品目の在庫消費の検討」。

















9.8 製造制御品目の作業オーダーの完了

この項では、製造制御品目の作業時間数および作業量の概要、作業オーダー完了、バックフラッシュ、スーパー・バックフラッシュ、事前設定、および製造制御品目の作業オーダーの完了方法について説明します。


9.8.1 製造制御品目の作業時間数および作業量について

作業要求にある品目を製造する際に、製造に費やした労務時間数とその時間内に完成した品目の数量を記録する必要があります。

見積がある程度正確であれば、スーパー・バックフラッシュ・プログラム（P31123）を使用して、作業工程指示の引落点の作業で標準値を自動入力させることができます。または、各従業員が自分で作業時間および完了数量を入力することもできます。作業時間数/作業量プログラム（P311221）を使用して、作業オーダーに実際の作業時間数および作業量を割り当てます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業時間と作業量の処理」を参照してください。

作業オーダーに割り当てる実際の作業時間数および作業量には、製造番号情報は関連付けられていません。





9.8.2 製造制御品目の作業オーダー完了について

製造現場で組立製造品目の生産が完了した時点で、完了内容を在庫に記録する必要があります。JD Edwards EnterpriseOne製造現場管理システムで完了を記録すると、JD Edwards EnterpriseOne在庫管理システムで該当品目の数量レコードが更新されます。

完了を記録するには、作業オーダー完了（P31114）プログラムを使用します。作業オーダーの資材を手作業で出庫した場合は、バックフラッシュを実行せずに完了処理を行います。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「組立作業オーダーの完了」を参照してください。

製造制御品目の場合は、作業オーダー完了に製造番号を割り当て、供給をトラッキングします。

作業オーダーの完全な完了または部分完了を実行する前に、品目番号、製造番号、事業所、保管場所およびロット/シリアル番号ごとに製造制御品目の使用可能な手持数量を検討できます。「手持製造番号」フォームにアクセスするには、「作業オーダー完了の詳細」フォームの「フォーム」メニューから「製造番号場所」オプションを選択します。「手持製造番号」フォームには、F41021Tテーブルの関連情報が表示されます。

「作業オーダー完了の処理」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドとQBE行が表示されます。「作業オーダー完了の詳細」フォームの見出しにも「製造番号」フィールドが表示されますが、無効化されています。

完了中は、「品目/事業所情報」フォームの「追加情報」タブにある「製造番号制御」オプションが有効化されている構成品にのみ、在庫に製造番号情報が渡されます。

作業オーダー完了プログラムの「受注オーダー」タブにある「作業オーダー・ロットおよび保管場所のデフォルト」処理オプションを設定すると、作業オーダーの完了中にロット番号を製造番号で一時変更できます。

作業オーダー完了の製造制御品目では、マイナスの数量はサポートされていません。マイナスの数量は、最終品目が分解され、部品が在庫に戻されたことを意味します。製造制御在庫は、自動では管理されません。製造制御品目にマイナスの数量を入力すると、使用する在庫を汎用在庫およびその他の製造制御品目から選択できるようになります。

複数の保管場所の作業オーダー数量を完了するには、「作業オーダー完了の詳細」フォームから「複数保管場所からの選択」フォーム（W42053B）にアクセスします。

作業オーダー完了を戻す際、戻し数量は作業オーダーの製造番号から消費されます。製造番号の数量を使用できない場合は、エラーが表示されます。完了の戻し時に汎用在庫を使用できない場合は、非表示または対話型での製造番号の消費が行われ、在庫が消費されます。

製造制御在庫がないため、製造番号の再割当プログラム（P34404）は使用できません。作業オーダー完了の戻しにより、関連製造番号のF41021Tテーブルが更新されます。

F41021Tテーブルの手持数量の管理には、作業オーダーの製造番号が使用されます。F4111テーブルも、トランザクションの対応する製造番号で更新されます。

作業オーダーの完了時には、在庫が製造番号でラベル付けされます。引当の実行時には、通常の引当処理を使用してすべての在庫（汎用在庫と製造制御在庫の両方）が把握されます。

作業オーダーを完了したら、製造番号ワークベンチ・プログラムを介して製造番号在庫を管理できます。





9.8.3 製造制御品目のバックフラッシュについて

作業オーダーの資材を手作業で出庫しなかった場合は、バックフラッシュを実行して完了処理を行います。バックフラッシュを使用する際は、完了時またはスーパー・バックフラッシュ用の引落点として定義した作業段階で、出庫トランザクションを報告します。バックフラッシュを実行するには、品目に対してバックフラッシュが有効になるよう品目の出庫コードを設定する必要があります。

バックフラッシュを実行して完了を記録するには、作業オーダー完了（P31114）プログラムを使用します。

汎用在庫の必要数量が使用可能でない場合にのみ、残りの必要数量を製造制御品目から消費できます。非表示モードまたは対話型モードを使用して、残りの必要在庫を消費します。

在庫の非表示出庫を有効化するには、作業オーダー完了プログラムの「手持製造番号の消費」処理オプションをブランクに設定します。

作業オーダー完了プログラムを実行して製造制御品目の在庫を非表示モードで出庫する場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されている製造制御品目があります。


	
親のない製造番号を割り当てます。

需要または供給に関連付けられていない製造制御品目があります。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、バックフラッシュを実行して作業オーダーの出庫を対話型モードで完了する場合には、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。消費する特定の在庫と数量を選択します。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目をバックフラッシュを実行して完了する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。

消費する在庫を選択したら、「消費する在庫の選択」フォームにアクセスして、在庫を検討または再配賦できます。「ロー」メニューの「製造番号消費」オプションにアクセスするには、「数量」フィールドに値を入力しておく必要があります。

作業オーダー完了プログラムの「編集」タブにある「バックフラッシュ」処理オプションが、作業オーダーの非表示出庫を実行するよう設定されている場合は、デフォルトで非表示消費ロジックが使用されます。

F41021Tテーブルの製造制御在庫の手持数量はマイナスになりません。そのため、製造制御品目の手持数量が不十分な場合は、F41021Tテーブルの手持数量がゼロになり、品目保管場所ファイル・テーブル（F41021）の手持数量がマイナスになります。汎用品目の手持数量がマイナスになる前に、製造制御品目のすべての手持数量を消費する必要があります。

品目でマイナスの手持数量が許可されるよう、作業オーダー完了プログラムの「編集」タブにある「手持数量がマイナス」処理オプションがブランクに設定されている場合、製造制御品目では数量はマイナスにならないため、F41021Tテーブルに差異が生じます。





9.8.4 製造制御品目のスーパー・バックフラッシュについて

スーパー・バックフラッシュ・プログラム（P31123）を使用して、作業または従業員別に完了数量および仕損数量を入力できます。

「オーダー番号の処理」フォーム（W31123B）の詳細グリッドに、「製造番号」フィールドとQBE行が表示されます。「スーパー・バックフラッシュ」フォーム（W31123A）の見出しにも「製造番号」フィールドが表示されますが、フィールドは無効化されています。

スーパー・バックフラッシュ・プログラムを使用して作業オーダーの非表示出庫を実行するよう設定されている場合は、デフォルトで非表示消費ロジックが使用されます。

F41021Tテーブルの手持数量の管理には、作業オーダーの製造番号が使用されます。F4111テーブルも、トランザクションの対応する製造番号で更新されます。





9.8.5 事前設定

製造制御品目の作業オーダーを完了する前に、次のことを行う必要があります。

	
作業オーダー完了（P31114）プログラムの使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
作業オーダー完了プログラムの「受注オーダー」タブにある「作業オーダー・ロットおよび保管場所のデフォルト」処理オプションを設定します。




製造制御品目に対してバックフラッシュを実行して完了処理を行う場合は、次のことを行う必要があります。

	
作業オーダー完了プログラムの「編集」タブで「バックフラッシュ」処理オプションを設定します。


	
作業オーダー完了プログラムの「編集」タブで「手持製造番号の消費」処理オプションを設定します。


	
作業オーダー完了プログラムの「バージョン」タブにある「作業オーダー在庫出庫（P31113）のバージョン」処理オプションを設定します。




製造制御品目に対してスーパー・バックフラッシュを実行して完了処理を行う場合は、スーパー・バックフラッシュ・プログラム（P31123）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定する必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「作業オーダー完了プログラム（P31114）の処理オプションの設定」を参照してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「スーパー・バックフラッシュ・プログラム（P31123）の処理オプションの設定」を参照してください。





9.8.6 製造制御品目の作業オーダーの完了に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	作業オーダー完了の処理
	W31114A	「日次オーダー報告 - 組立製造」（G3112）、「オーダーの部分完了」または「オーダーの完了」	完了する作業オーダーの検討を行います。

	作業オーダー完了の詳細
	W31114B	「作業オーダー完了の処理」フォームでオーダーを検索して選択し、「選択」をクリックします。
	
	バックフラッシュを使用せずに作業オーダーを完了します。
	
製造制御品目の作業オーダーを完了します。






	手持製造番号
	W42054B	「作業オーダー完了の詳細」フォームで、行を選択し、「フォーム」メニューから「製造番号場所」を選択します。
	製造制御品目の手持情報を検討します。

	消費する在庫の選択
	W42054A	「作業オーダー完了の詳細」フォームで、「完了数量」フィールドに値を入力し、「フォーム」メニューから「製造番号消費」を選択します。
	製造制御品目の在庫消費を検討および選択します。










9.8.7 製造制御品目の作業オーダーの完了

「作業オーダー完了の詳細」フォームにアクセスします。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications製造現場管理製品ガイド』の「バックフラッシュを使用しない場合の作業オーダーの完了」を参照してください。




	
関連項目:

「製造制御品目の在庫消費の検討」。



















10 JD Edwards EnterpriseOne調達管理のプロジェクト・マニュファクチャリング用操作

この章の内容は、次のとおりです。

	
項 10.1, "JD Edwards EnterpriseOne調達管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて"


	
項 10.2, "事前設定"


	
項 10.3, "製造制御品目の一括オーダーの入力およびリリース"


	
項 10.4, "製造制御品目の購買オーダーの入力"


	
項 10.5, "製造制御品目の入荷の入力"


	
項 10.6, "製造制御品目の入荷逆仕訳"


	
項 10.7, "入荷工程における製造制御品目の処理"






10.1 JD Edwards EnterpriseOne調達管理のプロジェクト・マニュファクチャリングについて

調達とは、製品やサービスを仕入先から受け取るプロセスを指します。これには商品およびサービスに関する購買量やタイミングの決定、実際の購買や受領などの業務が伴います。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「調達管理について」を参照してください。

JD Edwards EnterpriseOne調達管理システムでは、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングと統合して、製造制御品目をサポートします。

オーダーは購入する品目および仕入先に基づいて自動処理されます。仕入先から購入する品目を指定して、仕入先と品目の相互関係を作成できます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「仕入先情報の設定」を参照してください。

プロジェクト・マニュファクチャリング用調達管理のプロセス・フローは、JD Edwards EnterpriseOne調達管理と同じプログラムを数多く使用します。このプロセス・フローは、次のステップで構成されます。

	
購買オーダーの入力（P4310およびP43101）。


	
購買オーダーの印刷（R43500）。


	
入荷確認書の印刷（R43510）。


	
入荷確認の実行（P4312）。


	
伝票照合の実行（P4314）。




次のようにすることで、製造番号を購買オーダーの製造制御品目に関連付けられます。

	
資材所要量計画（MRP）を使用して、購買オーダーを製造番号に自動的にペギング。


	
一括オーダーまたは購買オーダーを手作業で入力。


	
製造番号の再割当プログラム（P34404）を使用して、購買オーダーを手作業でペギング。




また、製造番号の再割当プログラムを使用して、新しい製造番号を割り当て、購買オーダーの汎用製造番号を置き換えられます。

購買オーダー、入荷確認および品目元帳レコードを入力すると、製造番号が適切なシステム・テーブルに保管されます。


10.1.1 製造制御品目の購買オーダーの印刷

オーダーを入力した後で印刷して、内容を検討してから適切な仕入先に送ることができます。購買オーダーを印刷するには、購買オーダーの印刷プログラム（R43500）を使用します。

購買オーダーの印刷プログラムには、製造制御品目用の機能は含まれていません。そのため、製造番号は購買オーダーには印刷されません。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「バッチによるオーダーの印刷」を参照してください





10.1.2 製造制御品目の入荷確認書の印刷

入荷確認書は、納品時に商品の入荷を手作業で記録する際に使用する伝票です。入荷確認書を印刷するには、入荷確認書の印刷プログラム（R43510）を使用します。

入荷確認書の印刷プログラムには、製造制御品目用の機能は含まれていません。そのため、製造番号は入荷確認書には印刷されません。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「入荷確認書の印刷」を参照してください。





10.1.3 製造制御品目の伝票照合

仕入先に支払を行う前に支払伝票を作成する必要があります。伝票を照合するには、伝票照合プログラム（P4314）を使用します。

伝票照合プログラムには、製造制御品目用の機能は含まれていません。そのため、製造番号は伝票には含まれません。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「伝票の作成」を参照してください。








10.2 事前設定

JD Edwards EnterpriseOne調達管理で製造制御品目を処理するには、次のことを行う必要があります。

	
JD Edwards EnterpriseOne住所録システムに仕入先の住所情報が設定されていることを確認します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications住所録製品ガイド』の「住所録レコードの入力」を参照してください。


	
製造制御品目をサポートするために、JD Edwards EnterpriseOne調達管理システムが適切に設定されていることを確認してください。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「JD Edwards EnterpriseOne調達管理の概要」を参照してください。


	
仕入先と品目情報を含む仕入先情報、および仕入先購買指示を定義します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「仕入先情報の設定」を参照してください。


	
購買オーダーの印刷プログラム（R43500）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「購買オーダー印刷（R43500）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
入荷確認書の印刷プログラム（R43510）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「入荷確認書印刷（R43510）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
伝票照合プログラム（P4314）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「伝票照合（P4314）の処理オプションの設定」を参照してください。









10.3 製造制御品目の一括オーダーの入力およびリリース

この項では、製造制御品目の一括オーダーの概要、事前設定、および次の方法について説明します。

	
製造制御品目の一括オーダーを入力します。


	
製造制御品目の一括オーダーをリリースします。





10.3.1 製造制御品目の一括オーダーについて

仕入先から一定期間にわたって一定の数量または金額の商品を購入する契約がある場合、一括オーダーを入力できます。一括オーダーを入力する際には、発注する品目やサービスの全体の数量または金額を指定する必要があります。

一括オーダーは購買オーダーと同じ方法で入力および印刷します。一括オーダー全体の数量または金額に対して、入力する明細行は必ず1つです。

JD Edwards EnterpriseOne調達管理システムでは、製造制御品目の一括オーダーの作成がサポートされています。製造制御品目の一括オーダー入力には、購買オーダー・プログラム（P4310）のZJDE0006（オーダー入力 - 一括）バージョン、および伝票タイプOBを使用します。

一括オーダーから商品やサービスの一部を入荷する用意が整ったら、その都度購買オーダーを作成する数量や金額をリリースする必要があります。一括オーダーが購買オーダー・プログラムを使用して製造制御品目に対して作成されている場合は、一括オーダーから購買オーダーを生成できます。

一括オーダーのすべてまたは一部をリリースするには、購買要求からの購買オーダー生成/一括オーダー・リリース・プログラム（P43060）を使用します。「オーダー・リリースの処理」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドと「例示照会プログラム」（QBE）行が表示されます。製造番号はオーダー・リリースの基準で、特定の製造番号の一括オーダーが必要です。一括オーダー・リリースにより、製造制御品目の購買オーダーが生成されます。

購買オーダー・プログラムを使用して、一括オーダーから購買オーダーにアクセスしてリリースすることも可能です。「オーダー明細」フォームから、明細行を選択し、「ロー」メニューの「一括オーダー・リリース」オプションを選択します。「一括オーダー・リリース」フォームの見出しにある「製造番号」フィールドは編集できません。「製造番号」フィールドも、QBE行のある詳細グリッドにあります。

「一括オーダー・リリース」フォームで数量を選択した後、「オーダー明細」フォームに戻ると、「製造番号」フィールドが無効化されます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「一括オーダーの処理」を参照してください。





10.3.2 事前設定

製造制御品目の一括オーダーを入力する前に、次のことを行う必要があります。

	
購買オーダー・プログラムのZJDE0006（オーダー入力 - 一括）バージョンの処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「購買オーダー（P4310）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
購買要求からの購買オーダー生成/一括オーダー・リリース・プログラムの処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「購買要求の処理」を参照してください。








10.3.3 製造制御品目の一括オーダーの入力およびリリースに使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	オーダー見出しの処理
	W4310I	「購買オーダー処理」（G43A11）、「一括オーダー」	製造制御品目の一括オーダーを処理します。

	オーダー明細
	W4310A	「オーダー見出しの処理」フォームで「追加」をクリックします。
	製造制御品目の一括オーダーを入力します。

	オーダー・リリースの処理
	W43060B	
	「購買要求および見積オーダーの管理」（G43A12）、「購買要求からの購買オーダー生成」
	
「購買要求および見積オーダー管理」（G43D12）、「要求から購買オーダー生成」




	製造制御品目の一括オーダー・リリースを処理します。

	オーダーのリリース
	W43060A	「オーダー・リリースの処理」フォームで、明細行を選択して、「選択」をクリックします。
	製造制御品目の一括オーダーをリリースします。

	一括オーダー・リリース
	W43216A	「オーダー明細」フォームで明細行を選択し、「ロー」メニューから「一括オーダー・リリース」オプションを選択します。
	製造制御品目の一括オーダーをリリースします。










10.3.4 製造制御品目の一括オーダーの入力

「オーダー明細」フォームにアクセスします。




	
関連項目:

「製造番号マスターを使用した製造制御品目の購買オーダーの入力」。














10.3.5 製造制御品目の一括オーダーのリリース

「オーダーのリリース」フォームにアクセスします。

製造制御品目の一括オーダーをリリースするには、次の手順に従います。

	
「リリース情報」タブの「リリース数量」フィールドに、購買オーダーにリリースする数量を一括オーダーから指定します。


	
「日付」タブの「要求日付」フィールドに要求納入日付を入力します。


	
「オーダー・リリースの処理」フォームで、一括オーダー内で購買用に残っている一括オーダー数量を確認します。


	
「閉じる」をクリックします。


	
「オーダー生成確認の取消し」メッセージで「OK」をクリックし、購買オーダーを生成します。

「取消」をクリックすると、購買オーダーは生成されません。


	
「生成済み購買オーダー」フォームで生成された購買オーダーのリストを確認します。


	
「閉じる」をクリックします。











10.4 製造制御品目の購買オーダーの入力

この項では、製造制御品目の購買オーダーの概要、事前設定、および製造番号マスターを使用した製造制御品目の購買オーダーの入力方法について説明します。


10.4.1 製造制御品目の購買オーダーについて

商品またはサービスを購入するたびに、購買オーダーを入力する必要があります。オーダーを入力して、発注する商品またはサービスを詳細に指定したり、発注する仕入先を指定したり、その他関連情報を指定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「購買オーダーの入力」を参照してください。

製造番号は、購買オーダーの製造制御品目の供給をトラッキングします。製造制御品目の購買オーダーは、購買オーダー（P4310）および購買オーダー・ワークベンチ（P43101）プログラムを使用して入力します。

JD Edwards EnterpriseOne調達管理システムでは、製造制御品目の次の購買オーダー・タイプがサポートされています。

	
OP（購買オーダー）


	
OT（転送オーダー）


	
OK（会社間購買オーダー）


	
OQ（購買見積）







	
注意:

製造制御品目の調達では、B（勘定科目および品目番号 - バルク）およびJ（勘定科目コード）行タイプはサポートされていません。







「オーダー見出しの処理」フォームには、「製造番号」フィールドは表示されません。「製造番号」フィールドは、製造番号入力用の「オーダー明細」フォームの詳細グリッドに表示されます。

購買オーダー・ワークベンチ・プログラムの場合、「製造番号」フィールドは、「購買オーダー・ワークベンチ」フォーム（W43101B）の詳細グリッドに表示されます。

製造制御品目の既存の購買オーダーを更新またはコピーすることはできません。作成できるのは、製造番号付きの新しい購買オーダーのみです。購買オーダーを追加する際には、製造番号や仕入先が異なる、複数の購買オーダー明細行を含めることができます。

製造番号を購買オーダー明細行の製造制御品目に関連付けるには、「製造番号」フィールドの「ビジュアル・アシスト」ボタンを使用して、製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）から既存の製造番号を選択して、「製造番号の検索」フォーム（W34401C）にアクセスします。

また、購買オーダー明細行に、手作業で製造番号を入力することもできます。ただし、購買オーダー明細行に、自動的に製造番号を生成することはできません。

製造番号に基づく購買オーダーの集約は行われません。

オーダーを取り消すには、フォームから取り消す必要がありますが、個々のオーダー行を取り消す必要はありません。

製造番号は、次のテーブルに格納されます。

	
購買明細（F4311）


	
入荷確認（F43121）


	
品目保管場所タグ・ファイル（F41021T）







	
注意:

製造制御品目では、マイナスの数量の購買オーダーはサポートされていません。








受取通知（受信）照会プログラム（P47070）を使用して、電子データ交換（EDI）により、購買オーダーを作成および受取りできます。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「特殊オーダー入力機能の処理」を参照してください。





10.4.2 事前設定

製造制御品目の購買オーダーを入力する前に、購買オーダー・プログラム（P4310）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定し、OP、OT、OKおよびOQオーダー・タイプを使用できるようにする必要があります。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「購買オーダー（P4310）の処理オプションの設定」を参照してください。





10.4.3 製造制御品目の購買オーダーの入力に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	オーダー見出しの処理
	W4310I	「購買オーダー処理」（G43A11）、「購買オーダーの入力」	製造制御品目の購買オーダーを処理します。

	オーダー明細
	W4310A	「オーダー見出しの処理」フォームで「追加」をクリックします。
	製造制御品目の購買オーダーを入力します。











10.4.4 製造番号マスターを使用した製造制御品目の購買オーダーの入力

「オーダー明細」フォームにアクセスします。

製造制御品目の購買オーダーを入力するには、次の手順に従います。

	
オーダーに必要なオーダー見出し情報を入力します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「オーダー見出し情報の入力」を参照してください。


	
オーダーに必要なオーダー明細情報を入力します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「品目番号別明細行の入力」を参照してください。


	
「製造番号」フィールドをクリックします。


	
「製造番号」フィールドの「ビジュアル・アシスト」ボタンをクリックします。


	
「製造番号の検索」フォームで、特定の製造番号のローを検索して選択し、「選択」をクリックします。


	
「オーダー明細」フォームで「OK」をクリックし、「取消」をクリックします。











10.5 製造制御品目の入荷の入力

この項では、製造制御品目の入荷の概要、事前設定、および製造制御品目の入荷の入力方法について説明します。


10.5.1 製造制御品目の入荷について

購買オーダーの商品の入荷後は入荷明細を記録する必要があります。入荷する各オーダーの数量や原価などを確認します。

JD Edwards EnterpriseOne調達管理システムでは、製造制御品目の入荷確認の作成がサポートされています。製造制御品目の入荷は、入荷確認プログラム（P4312）を使用して、入荷確認または品目ごとに入力します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「入荷の入力」を参照してください。

入荷確認プログラムの「処理」タブにある「ロット番号の一時変更」処理オプションを設定すると、入荷処理中に、ロット番号を製造番号で一時変更できます。

購買オーダー行を入荷する前に、品目番号、製造番号、事業所、保管場所およびロット/シリアル番号ごとに製造制御品目の使用可能な手持数量を検討できます。「手持製造番号」フォームにアクセスするには、「入荷確認」フォームの「ロー」メニューから「製造番号場所」オプションを選択します。「手持製造番号」フォームには、F41021Tテーブルの関連情報が表示されます。

「購買オーダー入荷の処理」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドとQBE行が表示されます。「入荷確認」フォームの明細行にも「製造番号」フィールドが表示されますが、編集可能なフィールドではありません。入荷するオーダーを選択した後は、オーダーの製造制御品目の製造番号を変更できなくなります。

入荷確認の製造制御品目では、マイナスの数量はサポートされていません。製造制御品目にマイナスの数量を入力すると、使用する在庫を汎用在庫およびその他の製造制御品目から選択できるようになります。

非表示モードまたは対話型モードを使用して、残りの必要在庫を消費します。

在庫の非表示消費を有効化するには、入荷確認プログラムの「手持製造番号の消費」処理オプションをブランクに設定します。

入荷確認プログラムを実行して製造制御品目の在庫を非表示モードで入荷する場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されている製造制御品目があります。


	
親のない製造番号を割り当てます。

需要または供給に関連付けられていない製造制御品目があります。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、対話型モードで在庫を選択する場合には、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。消費する特定の在庫と数量を選択します。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を入荷する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。

消費する在庫を選択したら、「消費する在庫の選択」フォームにアクセスして、在庫を検討または再配賦できます。「ロー」メニューの「製造番号消費」オプションにアクセスするには、「数量」フィールドに値を入力しておく必要があります。

製造制御品目の購買オーダー明細行の在庫を入荷する際には、F41021およびF41021Tテーブルが更新されます。F41021Tテーブルには、製造制御品目の手持数量が表示されます。入荷確認に製造制御品目が含まれている場合は、F41021Tの手持数量が増加します。

入荷確認中にF41021の手持数量がマイナスの場合、F41021Tテーブルの手持数量は、製造制御品目の入荷数量によって増加しません。この場合、製造制御品目の入荷数量が、F41021テーブルの手持数量に追加されます。

製造制御在庫の取消しトランザクションでは、トランザクションで使用される製造番号の手持数量が増減します。

F41021Tテーブルの製造制御在庫の手持数量はマイナスになりません。そのため、製造制御品目の手持数量が不十分な場合は、F41021Tテーブルの手持数量がゼロになり、F41021テーブルの手持数量がマイナスになります。汎用品目の手持数量がマイナスになる前に、製造制御品目のすべての手持数量を消費する必要があります。

購買オーダー行を入荷する前に、製造番号ワークベンチ・プログラム（P34403）を介して製造番号在庫を管理できます。





10.5.2 事前設定

製造制御品目の入荷を入力する前に、次のことを行う必要があります。

	
入荷確認プログラム（P4312）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
入荷確認プログラムの「処理」タブで「ロット番号の一時変更」処理オプションを設定します。

入荷処理中に、ロット番号が製造番号で一時変更されます。


	
入荷確認プログラムの「処理」タブで「手持製造番号の消費」処理オプションを設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「入荷確認（P4312）の処理オプションの設定」を参照してください。





10.5.3 製造制御品目の入荷の入力に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	購買オーダー入荷の処理
	W4312F	「購買オーダー処理」（G43A11）、「入荷確認（購買オーダー別）」	購買オーダー入荷の処理を行います。

	入荷確認
	W4312A	「購買オーダー入荷の処理」フォームで、購買オーダーを選んで「選択」をクリックします。
	製造制御品目の入荷を入力します。

	手持製造番号
	W42054B	「入荷確認」フォームで、行を選択し、「ロー」メニューから「製造番号場所」を選択します。
	製造制御品目の手持情報を検討します。

	消費する在庫の選択
	W42054A	「入荷確認」フォームで、行を選択し、「ロー」メニューから「製造番号消費」を選択します。
	製造制御品目の在庫消費を検討および選択します。










10.5.4 製造制御品目の入荷の入力

「購買オーダー入荷の処理」フォームにアクセスします。




	
関連項目:

「製造制御品目の在庫消費の検討」。

















10.6 製造制御品目の入荷逆仕訳

この項では、製造制御品目の入荷逆仕訳の概要、事前設定、および製造制御品目の入荷を逆仕訳する方法について説明します。


10.6.1 製造制御品目の入荷逆仕訳について

購買オーダーを作成して入荷し、必要な場合には入荷を逆仕訳することが可能です。入荷を逆仕訳するには、入荷確認の照会プログラム（P43214）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「一括入荷の入力」を参照してください。

「入荷確認の処理」フォームの詳細グリッドに、「製造番号」フィールドとQBE行が表示されます。「製造番号」フィールドは、編集可能なフィールドではありません。

「入荷確認の明細」フォーム（W43214F）には、入荷の明細情報が表示されますが、フォームには製造番号は含まれません。

「入荷確認の処理」フォームには入荷累計が表示され、逆仕訳する入荷を選択することができます。

製造番号が関連付けられた購買オーダーを選択し、「ロー」メニューから「入荷逆仕訳」オプションを選択します。入荷が逆仕訳され、F41021Tテーブルから手持数量が戻されます。

数量が移動されている場合は、入荷を逆仕訳することはできません。そのため、数量を使用できない場合は、エラーが表示されます。当初入荷数量を使用できない場合は、入荷逆仕訳の際に、汎用在庫およびその他の製造制御品目から使用する在庫を選択できます。

非表示モードまたは対話型モードを使用して、残りの必要在庫を逆仕訳します。

在庫の非表示消費を有効化するには、入荷確認の照会プログラムの「手持製造番号の消費」処理オプションをブランクに設定します。

入荷確認の照会プログラムを実行して製造制御品目の入荷を非表示モードで逆仕訳する場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されている製造制御品目があります。


	
親のない製造番号を割り当てます。

需要または供給に関連付けられていない製造制御品目があります。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、対話型モードで在庫を選択する場合には、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。入荷で逆仕訳する特定の在庫と数量を選択します。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を戻す場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。

戻す在庫を選択したら、「消費する在庫の選択」フォームにアクセスして、在庫を検討または再配賦できます。

F41021Tテーブルの製造制御在庫の手持数量はマイナスになりません。そのため、製造制御品目の手持数量が不十分な場合は、F41021Tテーブルの手持数量がゼロになり、F41021テーブルの手持数量がマイナスになります。汎用品目の手持数量がマイナスになる前に、製造制御品目のすべての手持数量を消費する必要があります。

購買オーダー行を入荷する前に、製造番号ワークベンチ・プログラムを介して製造番号在庫を管理できます。





10.6.2 事前設定

製造制御品目の入荷を逆仕訳する前に、次のことを行う必要があります。

	
入荷確認の照会プログラム（P43214）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
入荷確認の照会プログラムの「処理」タブで「手持製造番号の消費」処理オプションを設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「入荷確認照会（P43214）の処理オプションの設定」を参照してください。





10.6.3 製造制御品目の入荷逆仕訳に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	入荷確認の処理
	W43214A	「入金照合/転記」（G43A15）、「仕入先別入荷処理中オーダー」	
	入荷確認の処理を行います。
	
製造制御品目の入荷逆仕訳を行います。






	戻し（逆仕訳）の確認
	W43214H	「入荷確認の処理」フォームで入荷を選択し、「ロー」メニューから「入荷逆仕訳」を選択してから、「閉じる」をクリックします。
	入荷の戻し（逆仕訳）を確認します。

	消費する在庫の選択
	W42054A	「入荷確認の処理」フォームで、行を選択し、「ロー」メニューから「製造番号消費」を選択します。
	製造制御品目の在庫消費を検討および選択します。










10.6.4 製造制御品目の入荷逆仕訳

「入荷確認の処理」フォームにアクセスします。




	
関連項目:

「製造制御品目の在庫消費の検討」。

















10.7 入荷工程における製造制御品目の処理

この項では、入荷工程における製造制御品目の概要、事前設定、および入荷工程における製造制御品目の処理方法について説明します。


10.7.1 入荷工程における製造制御品目について

仕入先の倉庫を出庫した時点から品目をモニタリングできます。品目に割り当てる入荷工程により、入荷時に品目を処理する一連の作業（運送、経由保管、在庫など）が決まります。

品目を入荷すると、入荷工程の第1作業に入ります。入荷工程に定義された作業の順番に従って品目を移行させます。また、不適切な品目は入荷工程から除去（処分）できます。

入荷工程の最終作業に品目を移動すると、品目状況は入荷済（手持）に更新されます。

入荷工程で製造制御品目を管理するには、入荷工程の移動/処分プログラム（P43250）を使用します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「入荷工程の品目処理」を参照してください。




	
注意:

積送および検査バケットが表示されていないため、製造制御品目の入荷工程を使用することはできません。入荷経路処分は範囲内であり、手持数量としての入荷数量が含まれます。








「入荷工程状況の処理」フォームおよび「入荷工程の移動」フォームにある入荷工程の明細行に製造番号が表示されます。「入荷工程状況の処理」フォームでQBE行を使用して、製造番号ごとに検索できます。製造番号は表示されていますが、既存の製造番号を変更することも、入荷工程に製造番号を追加することもできません。

入荷工程の移動/処分プログラムの「バージョン」タブにある「入荷確認（P4312）」処理オプションを使用して、入荷確認プログラムへのアクセス時に使用するバージョンを指定します。数量を在庫に移すように設定されている作業に品目を移動するときには、入荷確認プログラムを使用します。

入荷確認プログラムの「処理」タブにある「ロット番号の一時変更」処理オプションを設定すると、入荷処理中に、ロット番号を製造番号で一時変更できます。

製造制御品目の入荷工程明細行の在庫を入荷すると、手持数量としての入荷数量を含めるよう、F41021テーブルが更新されます。入荷工程では、製造制御品目のF41021Tテーブルは更新されません。

入荷工程処理の最後のステップは処分で、製造制御在庫が手持状況に移動され、F41021Tテーブルが更新されます。

入荷確認の製造制御品目では、マイナスの数量はサポートされていません。製造制御品目にマイナスの数量を入力すると、使用する在庫を汎用在庫およびその他の製造制御品目から選択できるようになります。

非表示モードまたは対話型モードを使用して、残りの必要在庫を消費します。

在庫の非表示消費を有効化するには、入荷確認プログラムの「手持製造番号の消費」処理オプションをブランクに設定します。

入荷確認プログラムを実行して製造制御品目の在庫を非表示モードで入荷する場合、アルゴリズムは次のとおりです。

	
汎用在庫を割り当てます。

汎用在庫は、製造制御されていないため、製造番号が関連付けられていない品目の在庫です。


	
非アクティブな製造番号を割り当てます。

製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）で、「製造番号状況」が「I」に設定されている製造制御品目があります。


	
親のない製造番号を割り当てます。

需要または供給に関連付けられていない製造制御品目があります。


	
最終品目の需要日付ごとに製造番号を割り当てます。

これは、製造制御品目の最も遠い将来の需要日付です。需要に合うよう、最終品目が再度計画されます。




「手持製造番号の消費」処理オプションの値を「1」に設定し、対話型モードで在庫を選択する場合には、「消費する在庫の選択」フォームが表示されます。消費する特定の在庫と数量を選択します。

品目マスター・レコードに2つの単位を設定した品目を入荷する場合は、「2次単位数量」フィールドに値を入力する必要があります。

消費する在庫を選択したら、「消費する在庫の選択」フォームにアクセスして、在庫を検討または再配賦できます。「ロー」メニューの「製造番号消費」オプションにアクセスするには、「移動数量」フィールドに値を入力しておく必要があります。

製造制御品目の購買オーダー明細行の在庫を入荷する際には、F41021およびF41021Tテーブルが更新されます。F41021Tテーブルには、製造制御品目の手持数量が表示されます。入荷確認に製造制御品目が含まれている場合は、F41021Tの手持数量が増加します。

入荷確認中にF41021の手持数量がマイナスの場合、F41021Tテーブルの手持数量は、製造制御品目の入荷数量によって増加しません。この場合、製造制御品目の入荷数量が、F41021テーブルの手持数量に追加されます。

製造制御在庫の取消しトランザクションでは、トランザクションで使用される製造番号の手持数量が増減します。

F41021Tテーブルの製造制御在庫の手持数量はマイナスになりません。そのため、製造制御品目の手持数量が不十分な場合は、F41021Tテーブルの手持数量がゼロになり、F41021テーブルの手持数量がマイナスになります。汎用品目の手持数量がマイナスになる前に、製造制御品目のすべての手持数量を消費する必要があります。

購買オーダー行を入荷する前に、製造番号ワークベンチ・プログラムを介して製造番号在庫を管理できます。





10.7.2 事前設定

入荷工程で製造制御品目を処理するには、次のことを行う必要があります。

	
入荷工程の移動/処分プログラム（P43250）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。

『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「入荷工程の移動/処分（P43250）の処理オプションの設定」を参照してください。


	
入荷確認プログラム（P4312）の使用しているバージョン用に処理オプションを設定します。


	
入荷確認プログラムの「処理」タブで「ロット番号の一時変更」処理オプションを設定します。


	
入荷確認プログラムの「処理」タブで「手持製造番号の消費」処理オプションを設定します。




『JD Edwards EnterpriseOne Applications調達管理製品ガイド』の「入荷確認（P4312）の処理オプションの設定」を参照してください。





10.7.3 入荷工程で製造制御品目の処理に使用するフォーム


	フォーム名
	フォームID	ナビゲーション
	用途

	入荷工程状況の処理
	W43250K	「入荷工程」（G43A14）、「状況照会」	製造制御品目の現行作業を検討します。

	入荷工程の移動
	W43250L	「入荷工程状況の処理」フォームで、行を選んで「選択」をクリックします。
	入荷工程の製造制御品目を処理します。

	消費する在庫の選択
	W42054A	「入荷工程の移動」フォームで、行を選択し、「ロー」メニューから「製造番号消費」を選択します。
	製造制御品目の在庫消費を検討および選択します。










10.7.4 入荷工程における製造制御品目の処理

「入荷工程の移動」フォームにアクセスします。




	
関連項目:

「製造制御品目の在庫消費の検討」。



















A JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングで使用するテーブル

この付録の内容は、次のとおりです。

	
項 A.1, "JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングで使用するテーブル."






A.1 JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングで使用するテーブル

この表には、JD Edwards EnterpriseOneプロジェクト・マニュファクチャリングで使用するテーブルがアルファベット順にリストされています。


	テーブル
	説明

	MPS/MRP/DRPメッセージ（F3411）	MPS、MRPおよびDRPが生成したアクション・メッセージが保管されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	MPS/MRP/DRP需要テーブル（F3412）	親品目から各品目に振り分けられた総所要量のソースが保管されます。
製造番号（略式）が保管されます。



	MPS/MRP/DRP集計テーブル（F3413）	フォームやレポート用のタイム・フェーズのデータが保存されます。

	仕入先スケジュール数量ファイル（F3430）	一括オーダー・ベースのスケジュールが保管されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	仕入先スケジュール引当ファイル（F3435）	一括オーダー・ベースのスケジュールの引当情報が保管されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	製造番号マスター・ファイル（F34401）	会社、製造番号（略式）、品目番号、タイプ、状況、日付およびセグメント値などの製造番号情報が保管されます。

	製造番号構造ファイル（F34402）	製造タイプ、区切り文字のオプション、区切り文字、セグメント、セグメント順序など、製造番号構造の定義が保管されます。

	特別仕入先スケジュール・ファイル（F3450）	仕入先や一括オーダーの情報がない仕入先リリース・スケジュールが保管されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	予測ファイル（F3460）	資源所要量計画（RRP）が検証する予測データが保管されます。このデータは、後でMPS/MRP/DRPへの入力データとして使用されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	品目トランザクション明細ファイル（F41UI001）	製造番号、PNSおよび製造番号制御設定が保管されます。手持数量の消費に在庫消費フォームが必要かどうかを判断するための処理フラグが保管されます。
	品目マスター（F4101）	品目番号、品目名、カテゴリ・コード、単位など、在庫品目ごとの基本情報が保存されます。
製造番号制御設定が保管されます。



	F4101品目マスター未編集トランザクション・テーブル（F4101Z1）	製造番号制御設定が保管されます。

	品目ファイル（F4101A）	ワークファイルに品目情報が保管されます。
製造番号制御設定が保管されます。



	事業所品目（F4102）	数量、カテゴリ・コード、原価情報など、品目の事業所情報が保管されます。
製造番号制御設定が保管されます。



	品目保管場所（F41021）	品目の基本保管場所および2次保管場所の情報が保存されます。
汎用在庫および製造制御在庫の累計手持数量が保管されます。


	品目保管場所タグ・ファイル（F41021T）	手持数量情報が製造番号ごとに保管されます。

	品目元帳（F4111）	すべての品目に関する取引の履歴が保管されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	循環棚卸トランザクション・タグ・ファイル（F4141T）	循環棚卸処理中の品目の手持数量が製造番号ごとに保管されます。

	受注オーダー明細キャッシュ・ファイル（MBF）（F42UI11）	製造番号およびPNSが保管されます。
	受注明細（F4211） 	各受注オーダー行（品目番号、オーダー数量、価格など）の明細情報が保管されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	受注オーダー履歴（F42119）	予測計算の基準となる過去の受注データが含まれます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	販売明細実績（F42199） 	オーダー履歴情報が保管されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	購買明細（F4311）	購買オーダーの明細情報を保存します。これにはカテゴリ・コード01から04までのフィールドが含まれます。Project and Government Contract Accountingの「職務タイプ」フィールドは、このテーブルに保存されます。
GBCFGのカラム（コンフィギュレータにより生成）には、購買オーダーが関連のコンフィギュレーション・オーダーを持つことを示すフラグがあります。

製造番号およびPNSが保管されます。


	購買オーダー生成（F4311Z）	購買オーダー情報を保存します。
製造番号およびPNSが保管されます。


	購買オーダー明細未編集トランザクション・テーブル（F4311Z1）	調達管理の送信インタオペラビリティのための購買オーダー明細情報を保存します。これには、ユーザー定義フィールドが含まれます。購買オーダー条項テーブル（F4320）のレコードは、Zファイルには書き込まれません。
製造番号およびPNSが保管されます。


	入荷確認（F43121）	発注残数量や未決済金額などの明細とともに、入荷レコードや伝票レコードの情報を保存します。Project and Government Contractの「職務タイプ」フィールドは、このテーブルに保存されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	入荷ワークファイル（F43121Z）	入荷および伝票のレコード情報を一時ワークファイルに保存します。
製造番号およびPNSが保管されます。


	入荷未編集トランザクション・テーブル（F43121Z1）	調達管理の送信インタオペラビリティのための購買オーダー入荷情報を保存します。
製造番号およびPNSが保管されます。


	購買オーダー明細実績（F43199）	品目番号や価格、発注数量、購買金額（PA）元帳タイプなど、各購買オーダー行の明細情報を保存します。
製造番号およびPNSが保管されます。


	EDI購買オーダー明細 - 受信（F47012）	製造番号およびPNSが保管されます。
	EDI製品処理受信データ詳細（F47122）	製品処理受信データ・トランザクションの情報が保管されます。
在庫出庫、調整および移動の製造番号およびPNSが保管されます。


	EDI購買オーダー変更明細 - 受信（F47132）	製造番号およびPNSが保管されます。
	作業オーダー・マスター・タグ（F4801T）	作業オーダーの追加情報が保管されます。
製造番号およびPNSが保管されます。


	送信作業オーダー見出し（F4801Z）	作業オーダー情報が保管されます。
製造番号およびPNSが保管されます。














用語集


事業所

原価のトラッキング対象となる個々の事業単位を表す英数字のコードを入力します。たとえば、倉庫保管場所、作業、プロジェクト、作業場、事業所、工場などをビジネスユニットとして設定できます。ビジネスユニットを伝票、事業体、または個人に割り当てて、管轄別のレポートを作成できます。たとえば、ビジネスユニット別の未決済買掛金/売掛金レポートを作成して、管轄部門ごとの設備をトラッキングできます。ビジネスユニットにセキュリティが設定されていると、権限のないユーザーにはビジネスユニットに関する情報が表示されない場合があります。





会社

伝票番号、伝票タイプ、および元帳日付と組み合せて当初伝票（請求書、伝票、仕訳など）を一意に識別する番号を入力します。

会社/会計年度別自動採番機能を使用した場合、自動採番プログラム（X0010）は伝票会社を使用してその会社に対する正しい次の番号を取得します。

複数の当初伝票が同じ伝票番号と伝票タイプを持っている場合は、伝票会社を使用して必要な伝票を特定できます。





顧客

従業員、応募者、関連会社、顧客、仕入先、テナント、所在地などの、住所録システムの項目を識別する番号を入力します。





顧客PO（顧客購買オーダー）

相互参照番号または2次参照番号として使用する英数値を入力します。通常は、顧客番号、仕入先番号、または作業番号を入力します。





需要フラグ

需要が製造番号に関連付けられていることを示すフラグが表示されます。

その製造番号の製造番号マスター・ファイル・テーブル（F34401）の「需要フラグ」フィールドが設定されます。値は次のとおりです。

ブランク: 製造番号には需要が存在しません。

S: 製造番号に受注需要が存在します。

F: 製造番号に予測需要が存在します。





汎用品目

製造番号で制御されていない品目です。

品目または事業所品目の「製造番号制御」オプションは有効化されていません。





汎用製造番号

計画用に需要を表すために、製造制御品目に対して生成された製造番号です。汎用製造番号は、後から実際の需要に関連付けられます。





品目番号および第2品目番号

品目を識別する番号を入力します。システムには、3つの個別の品目番号と代替品目番号に対する広範な相互参照機能が用意されています。3つの品目番号は、次のとおりです。

	
品目番号（略式）

自動的に割り当てられる8桁の番号です。


	
第2品目番号

ユーザーが定義する25桁（英数字）の品目番号です。


	
第3品目番号

ユーザーが定義する25桁（英数字）のもう1つの品目番号です。




これら3つの基本品目番号の他に、広範な相互参照検索機能が用意されています。これにより、他の部品番号に対する相互参照を多数定義できます。たとえば、代替品目番号、置換品目、バーコード、顧客番号、または仕入先番号などを定義できます。





前状況

このオーダー行の処理が正常に完了した、処理サイクル内の最後のステップを指定するコード（システム40/タイプAT）を入力します。





行番号

購買オーダーやその他の伝票など行番号で、重複を識別するために割り当てられた番号を表示します。通常、この番号はシステムによって割り当てられますが、場合によってはユーザーが一時変更することもできます。





保管場所

移動する品目が保管されている場所を入力します。





ロット/シリアル番号

ロットまたはシリアル番号を識別する番号を入力します。ロットは、類似の特性を持つ品目のグループです。





次状況

行タイプのオーダー・フローにおける次のステップを指定するユーザー定義コード（システム40/タイプAT）を入力します。





オーダー会社

オーダー番号とオーダー・タイプとともに、オーダー伝票（購買オーダー、契約、受注オーダーなど）を一意に識別する数字を入力します。

会社/会計年度別自動採番機能を使用すると、自動採番プログラム（X0010）はオーダー会社を使用して、その会社の正しい次番号を取得します。複数のオーダー伝票のオーダー番号とオーダー・タイプが同一の場合、オーダー会社で目的の伝票を見つけることができます。

正規の自動採番機能を使用した場合は、次の番号の割当にオーダー会社は使用されません。このため、伝票の検索にオーダー会社を使用することもほとんどありません。





オーダー日付

オーダーをシステムに入力した日付が表示されます。この日付によって、在庫価格設定に使用される有効レベルが決まります。





オーダー番号

当初伝票を識別する番号を入力します。請求書番号、作業オーダー番号、受注オーダー番号、仕訳番号などがあります。





親のない品目

最上位レベルの需要がない作業オーダー、購買オーダーまたは手持在庫に関連付けられている製造制御品目です。

受注オーダーまたは予測のいずれかの最上位レベルの需要が取り消されています。MRPでは、供給オーダーや手持在庫は自動的には取消または再割当されません。別の製造番号に供給をリダイレクトするには、製造番号の再割当プログラム（P34404）を使用します。





親のない製造番号

最上位レベルの最終品目の需要がない製造番号です。製造番号には作業オーダー、購買オーダーまたは在庫が関連付けられます。





オーダー・タイプ

伝票のタイプを識別するユーザー定義コード（00/DT）を入力します。このコードはトランザクションの発生元も示します。伝票、請求書、入金、およびタイムカードの伝票タイプのコードはあらかじめ予約されており、転記プログラム実行時に自動的に相手勘定入力が作成されます。（初期入力時には、これらの仕訳は自動残高調整されません。）

次の伝票タイプは事前定義されているため、変更しないようにしてください。

P: 買掛伝票

R: 売掛伝票

T: 給与計算伝票

I: 在庫伝票

O: 購買オーダー処理伝票

J: 一般会計/共有利息請求伝票

S: 受注オーダー処理伝票





有効予定日付

作業オーダーまたは設計変更オーダー（ECO）の完了予定日付を入力します。





製造制御品目

顧客オーダーの需要と供給を管理するために、製造番号に関連付けられている品目。

品目または事業所品目ごとの製造番号制御を有効にするには、「製造番号制御」オプションを使用します。





製品番号

供給トランザクションと需要トランザクションの関連付けを可能にする英数字の値を入力します。製造番号は、システム生成の30桁の英数字の値です。製造番号は、ユーザー定義セグメントおよびセグメント値に基づいて生成されます。PNSとシステム生成の製造番号が結合され、一意の識別子が管理されます。

また、製造番号を、システム生成値とは異なるユーザー入力値にすることも可能です。ユーザーが製造番号に値を入力すると、PNSと製造番号は結合されません。

製造番号は、受注オーダー入力か予測入力の際に生成または入力されます。資材所要量計画（MRP）により、製造番号付きの需要から生成されたすべてのメッセージが入力されます。製造番号が関連付けられているすべてのトランザクションが、製造番号ワークベンチ・プログラム（P34403）を使用して管理されます。





製造番号（略式）

製造番号の生成中に一意の識別子となる番号が表示されます。製造番号（略式）は、自動採番プログラム（P0002）のシステム34で設定される10桁の自動採番です。

PNSとシステム生成の製造番号が結合され、一意の識別子が管理されます。





製造番号状況

製造番号がアクティブか非アクティブかを示すユーザー定義コード（34/PS）を入力します。受注オーダーや予測の作成に使用できるのは、アクティブな状況の製造番号のみです。デフォルト値は「アクティブ」です。





納入約束日

受注オーダーまたは購買オーダーの納入約束日が表示されます。需要/供給プログラムでは、この日付を使用して約束可能数量が計算されます。この値は受注オーダーの入力中に自動的に計算されます。この日付は、品目を倉庫から出荷できる日を表します





バックオーダー数量

受注管理または作業オーダー処理でバックオーダーになっている数量を入力します。品目入力時の単位か、品目に定義済の基本単位を使用します。





取消数量

受注オーダーまたは作業オーダー処理で取り消された数量を入力します。入力時の単位か、品目に定義された基本単位を使用します。

製造管理では、現在までの仕損数量になる場合もあります。





手持数量

物理的に在庫として存在する数量が表示されます。手持数量は、基本単位で表示されます。





未処理数量

オーダー明細行の当初数量に変更数量を加算/減算し、その数量から今日までに出荷、入荷、および伝票作成された数量をすべて減算した数量が表示されます。





オーダー数量

このトランザクションの影響を受ける数量を入力します。





出荷数量

受注オーダー入力で出荷に引き当てられた数量を、入力時の単位または品目の定義済基本単位で表示します。

製造管理システムと作業オーダー時間入力では、このフィールドが完了数量や仕損数量を示す場合もあります。数量タイプは、入力したタイプ・コードで決まります。





関連オーダー

関連オーダーの伝票番号と関連付けられているキー会社が表示されます。





関連購買/作業オーダー番号

当初のオーダーに関連した2次購買オーダー、受注オーダー、作業オーダーを識別する番号が表示されます。この番号は参照専用です。





関連受注オーダー番号

当初のオーダーに関連した2次購買オーダー、受注オーダー、作業オーダーを識別する番号が表示されます。この番号は参照専用です。





関連タイプおよび関連オーダー・タイプ

2次オーダーまたは関連オーダーの伝票タイプを示すユーザー定義コード（システム00、タイプDT）を入力します。たとえば、伝票タイプOPの購買オーダーが、伝票タイプWOの関連作業オーダーを実行するために作成されます。





要求日付

品目の到着予定日付、または作業の完了予定日付を入力します。





ピッキング予定日付

受注オーダーまたは購買オーダーの納入約束日が表示されます。需要/供給プログラムでは、この日付を使用して約束可能数量が計算されます。この値は受注オーダーの入力中に自動的に計算されます。この日付は、品目を倉庫から出荷できる日を表します。





2次単位オーダー数量

2次単位でオーダーされた数量が表示されます。在庫固定情報で2次単位のオプションを選択した場合、このフィールドがデータ入力画面に表示されます。





2次手持数量

2次単位の手持数量を入力します。





2次単位

対象品目の代替単位を示すユーザー定義コード（00/UM）を入力します。





出荷先番号

このオーダーの出荷先の所在地の住所番号を入力します。番地、市町村、都道府県、郵便番号、国など、顧客の住所に対するデフォルト値は住所録から設定されます。





販売先

従業員、応募者、関連会社、顧客、仕入先、テナント、所在地などの、住所録システムの項目を識別する番号を入力します。





開始日付

オーダーの開始日付を入力します。この日付は手動で入力するか、逆算スケジューリング・ルーチンを使用してシステムで計算できます。ルーチンは必要な日付から開始され、合計リードタイムをオフセットして、対応する開始日付を計算します。





状況

作業オーダー、レート・スケジュールまたは設計変更オーダーの状況を表すユーザー定義コード（00/SS）を入力します。状況が90から99までの値に変更されると、完了日付が自動更新されます。





仕入先

従業員、応募者、関連会社、顧客、仕入先、テナント、所在地などの、住所録システムの項目を識別する番号を入力します。





単位

CS（ケース）、BX（箱）のように、表示される在庫品目の数量単位を示すユーザー定義コード（00/UM）を入力します。
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