
© 2011 西岡靖之 

モノづくりの現場がＩＴを支える 
 

～ＩＴカイゼンによる次世代の情報技術～ 

2011年6月２１日 

法政大学／ものづくりＡＰＳ推進機構 

西 岡 靖 之 

東日本大震災で被災された皆様には 
謹んでお見舞い申し上げます。 

ＥＳＤ２１「生産管理／かんばんＥＤＩ」オープンフォーラム 名古屋国際会議場 





情報技術とは何か？ 
 
・・・ 何だったのか？ 





生産の方法は米国式の 
大量生産方式に学ぶが、 
そのまま真似するのでなく、 
“研究と創造”の精神を生かし、 
国情に合った生産方式を考案する 

豊田喜一郎 昭和８年 
「国産大衆車開発の方針」 

ジャスト・イン・タイム＋自働化 

大野耐一 １９７８年 
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現実（理想） 

多くの 
現実 

なかなか 
減らない現実 

ＩＴシステム導入の現状 
７０％は失敗している！？ 



情報サービスという仕事の魅力 

• きつい 

• 帰れない 

• 給料が安い 

• 規則が厳しい 

• 休暇がとれない 

• 化粧がのらない 

• 結婚できない 



情報の生産、処理、伝達、変換などの 
仕事をする産業をすべてまとめて、 
情報産業とよぶことができるが、 
その情報産業こそは、 
工業の時代につづくつぎの時代の 
もっとも主要な産業となるだろうと 
わたしはかんがえている。 
 
そして、情報産業のなかでは、 
とくに知的生産による部分が、 
ひじょうにたいせつであることはいうまでもない。 

梅棹忠夫 知的生産の技術 
岩波新書 １９６９年 
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自己紹介＆ 
ＡＰＳＯＭの紹介 



生産情報 

製品情報 工程情報 

ＰＳＬＸ共通プラットフォーム 

製造装置 

Ａ社＇Ｘ業種（ 

SCADA CAM CAE 

SCM CRM 

設計現場 

POP 

製造現場 

経営 

ERP 

MES CAD 

Ｂ社＇Ｙ業種（ 

Ｃ社＇Ｚ業種（ 

NPOが対象 
とする範囲 
＇情報と知識
の連携（ 

業務アーキテクチャ 

共通データモデル 

オープンソフトウェア 

標準用語／オブジェクト 

連携 

現場の 
しくみ 

個別 
アプリケーション 

個別 
アプリケーション 

製造装置 

作業者 

ものづくりAPS推進機構の提案 
ＩＴ経営を支援する 



技術的課題の整理 

• 開発ツールの標準化 

–部品や道具としてのITを作るための共通ルール 

• プラットフォームの整備 

– ITの提供者と利用者が効果的に出会える場 

• オープン型システム開発 

–公共財としてのソフトウェア開発のインフラ 

• 日本的ものづくりの体系化 

–基本仕様となる製造業アーキテクチャの提示 



２００４年のアメリカでの経験 

• 資源の豊かな国だなあ 

• 英語をしゃべれない人が多い 

• きたない、薄暗い 

• 変なことは悪いことではない 

• 政治が好きである 

• 作られた娯楽施設がない 

• スポーツさかん 

• 店員は超無愛想＇無礼（ 

• アジア系が半数 

• 人の出入りがはげしい 

• どこまで大学なのかわからない 

• ピザパーティーが多い 

• 講義はさまざま＇寝てる、パンかじるＯＫ（ 

• 人気講義は聴講も困難 

• 学生がすぐ発言する 

• 研究室は個性的 

• 大学ツアーが盛況 

←ＭＩＴの印象 

Ｎ．Ｐ．スー教授 



ＩＳＡ９５委員会 

夜の部 

• 終了後に食事会 

• 語学力よりもハートが大事 

• みんなも実はよく分かっていない 

• 日本には最近興味がない 

モデルが好き 

コンセプトが好き 

最適化が好き 

標準化が好き 

インタフェースが好き 

シミュレーションが好き 

電話会議が好き 強いものが好き 

• 終了後に食事会 

• 語学力よりもハートが大事 

• みんなも実はよく分かっていない 

• 日本には最近興味がない 

標準屋＝技術屋の特徴 



Ｉｎｔｅｒｏｐｅｒａｂｉｌｉｇｙの罠 

２重の技術開発を防ぐ→開発費の削減 

利用者の負担を減らす→複数対応の回避 

最低品質を保証する→安心、安全 

そもそも。。。 

デファクト＇できあがったものを固定化する（ 

• 既存のシステムがあると変えられない 

• 将来のユーザ要求のことはわからない 

• 力の強い者＇企業（が得をする＇じゃまする（ 

• ＇欧米企業は（儲かるから標準をつくる 



ビジネス層と現場の統合＇ISA95（ 
Level 4

Level 1

Level 2

Level 3

Business Planning 

& Logistics
Plant Production Scheduling,
Operational Management, etc

Manufacturing 

Operations Management
Dispatching Production, Detailed Production

Scheduling, Reliability Assurance, ...

Batch

Control

Discrete

Control
Continuous

Control
1 - Sensing the production process, 

manipulating the production process

2 - Monitoring, supervisory control and 
automated control of the production process

3 - Work flow / recipe control to produce the 
desired end products. Maintaining records 
and optimizing the production process. 

Time Frame
Days, Shifts, hours, minutes, seconds

4 - Establishing the basic plant schedule -
production, material use, delivery, and 
shipping. Determining inventory levels. 

Time Frame
Months, weeks, days

Level 0 0 - The actual production process



PSLX標準の国際化 

• ２００３年 ４月 ISO TC184/SC5＇韓国（にて提案、国際標準化活動開始 
• ２００３年 ６月 PSLX技術仕様書バージョン１の勧告 
• ２００３年１０月 OASISにてXML仕様策定のTCの立ち上げ 
• ２００３年１２月 PSLX技術仕様書バージョン１英語版公開 
• ２００３年１０月 TC184/SC5アドホック会議＇ワシントン（ 
• ２００４年 ５月 ＷＢＦ会議＇シカゴ（にてＩＳＡ９５のチュートリアルを受ける 
• ２００４年 ８月 ＩＳＡ９５＇パディユー大学（出席、パート３のコメント提出 
• ２００４年１１月 ＪＷＧ１５＇ワシントン（出席、ＰＳＬＸ提案を原稿候補にする 
• ２００４年１２月 ホワイトペーパー＇英語版（公開 
• ２００５年 １月 ＰＳＬＸ標準仕様をベースに原稿を投稿 
• ２００５年 ７月 ＪＷＧ１５＇ストックホルム（ＰＳＬＸ投稿原稿を議論 
• ２００５年 ８月 ＯＡＳＩＳ ＰＰＳパート１委員会承認ドラフト公開 
• ２００５年１１月 ＪＷＧ１５＇ワシントン（ＰＳＬＸ原稿を議論、ＰＳＬＸ原稿が採択 
• ２００６年 １月 ＪＷＧ１５＇パリ（パート３の投票用ドラフト完成 
• ２００６年 ３月 IEC６２２６４パート３がDIS＇CDV)投票 
• ２００６年 ６月 ＪＷＧ１５＇ジェノバ（パート５のＮＷＩとＰＳＬＸコメント議論、パート４の議論 
• ２００６年 ６月 ＰＳＬＸ標準仕様バージョン２の勧告 
• ２００６年 ９月 ＴＣ１８４側＇ＭＳＴＣ（とＩＥＣ６５Ａ側＇ＪＥＭＩＭＡ（の統合ＭＬの発足 
• ２００６年１０月 ＪＷＧ１５＇ヒューストン（にてパート３が承認、パート５の日本提案議論 



IEC62264-3でのＰＳＬＸの位置付け 



PPS仕様書およびXMLスキーマ 
ダウンロード可能＇日本語版あり（ 

OASIS PPS委員会にて 
承認された仕様書 

http://www.oasis-open.org/ 



出荷検査 

製品在庫 
管理 

入荷検査 

資材在庫 
管理 

得意先管理 仕入先管理 

販売計画 購買計画 

販売実績 
管理 

購買実績 
管理 

受注管理 発注管理 

SCMの側面 
＇仕入先側（ 

SCMの側面 
＇得意先側（ 

仕 
入 
先 

得 
意 
先 

得意先 
仕様管理 

仕入先 
仕様管理 

得意先開拓 仕入先開拓 経営計画 

生産実績管理 

需給調整計画 

基準日程計画 

作業日程計画 

詳細スケ
ジューリング 

ＣＦ管理 

工程管理 

仕様変更管理 

仕掛品管理 

入荷管理 出荷管理 

原価企画 

業務機能 
ブロック 



情報連携＜公開バトル！＞ 

ＡＰＳＯＭ／ＰＳＬＸ     エクサ 

ＡＰＳＯＭ／ＰＳＬＸ     構造計画研究所 

ロジックスジャパン    シムトップス 

日立東日本ｿﾘｭｰｼｮﾝｽﾞ     東洋エンジニアリング 

三菱電機     アスプローバ 

三菱電機     富士通ｱﾄﾞﾊﾞﾝｽﾄｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ 

富士通ｱﾄﾞﾊﾞﾝｽﾄｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ    横河電機 

横河電機     ケー・ティー・システム 

VS 

VS 

VS 

VS 

VS 

VS 

VS 

VS 

バトル１ 

バトル２ 

バトル３ 

バトル４ 

バトル５ 

バトル６ 

バトル７ 

バトル８ 



情報連携バトル＇公開実証実験（ 

情報連携＜公開バトル＞ 

～次世代製造業への挑戦～ 

書籍として出版決定！  好評販売中 

DMS2009 東京ビックサイト 



APSOMの活動実績 

• 開発ツールの標準化 

–部品や道具としてのITを作るための共通ルール 

• プラットフォームの整備 

– ITの提供者と利用者が効果的に出会える場 

• オープン型システム開発 

–公共財としてのソフトウェア開発のインフラ 

• 日本的ものづくりの体系化 

–基本仕様となる製造業アーキテクチャの提示 

OASIS PPS委員会
仕様承認 

2008年4月 

プラットフォーム 
計画2008着手 

2008年7月 

PSLX標準仕様
バージョン２勧告 2008年1月 

ITカイゼンツール 
ソースコード共有 

2009年6月 



情報技術 
 

の再定義 



理論的なバックグラウンド 

• 計算機工学＇ＣＥ（ 
– 計算機を作るための工学 

• 計算科学＇ＣＳ（ 
– 計算するという行為や手段 

• ソフトウェア工学＇ＳＥ（ 
– 計算機を用いたプログラミング全般 

• 情報技術＇ＩＴ（ 
– 計算機を用いた情報の扱い方 

• 情報システム＇ＩＳ（ 
– 計算機と通信技術による情報システム 

分類は、Computing Curricula 2005より 

計
算
機
の
存
在
が
前
提 



ＩＴの壁はますます高く！ 

ＩＴの壁 

ＩＴの世界 

一般の世界 



Windows＇ビルゲーツ（の功罪 



サービス 

ＩＴ＇情報技術（の定義と位置づけ 

ハード ソフト 

プロダクト 人工システム  
→ 製品＆サービス 

経営システム  
→ 経営組織＇人、モノ、金（ 

社会システム  
→ 制度＆慣習 

ソフト ハード 

活動 資産 経営システム 

人工システム 

モノ コト 

ＩＴ＇情報技術（の対象 

機能 

構造 
自己
変容 

ＩＴ＇情報技術（の構成要素 



ＩＴ＇情報技術（と関連技術 

ソフトウェア 

情報 

行動＇意思決定（ 

生産活動 

IT＇情報技術（ 

ソフトウェア工学 

IE＇管理工学（ 

生産工学／品質工学 

ハードウェア コンピュータ科学 

経営 
システム 

人工 
システム 



製造業におけるITの認識 

常に進化する製造現場 

進化を拒むITシステム 

VS 



２種類の“ＩＴ”を区別しよう！ 

装置としての 
“ＩＴ” 

 
 
 
 
 

道具としての 
“ＩＴ” 

道具としての 
“ＩＴ” 

作業者 

作業者 

作業者が中心 

装置が中心 

設計が先！＇トップダウン（ 実行が先！＇ボトムアップ（ 

進化可能な“ＩＴ”は 
こちらのタイプ 

金融、 

流通、 

地方自治体 

・・・ 



情報に関する７つのムダ 

1. 必要な情報を探すムダ 

2. 必要な情報の到着を待つムダ 

3. 不要な情報を生成するムダ 

4. 不正確な情報を修正するムダ 

5. そもそも情報を蓄積するムダ 

6. そもそも情報を伝達するムダ 

7. 情報の意味や精度を確認するムダ 

 



一般業務の世界 製造現場の世界 

ＩＴ 
システム 

業務 
システム 

インタフェース 

業務 
システム 

ＩＴシステム 

アクション 

アクション 

アクション 

製造現場のＩＴの特徴 



情報システムのアーキテクチャ 

現
実
世
界 

データを構成して 
意味を持たせる 

情報を実際の 
状況に当てはめる 

行為によって現実を変更する 

現実を測定または認識する 

知識 

情報モデル 

利用モデル 

データモデル 数字、パラメータ、 
コメント、計算式、 
関係、・・・ 

帳票、レポート 
日報、ルール、 
指示書、・・・ 

業務フロー、 
組織機能、習慣、 
行動様式、・・・ 



情報技術の階層構造 

規約 

知識 

情報 

データ 

信号、記号 

データを構造化し 
利用可能な形にする 

状況におうじて情報に 
意味を付与する 

知識を共有しその適用 
を合意する 



ITカイゼンとは？ 

“ITカイゼン”とは、業務のムリ、ムダ、

ムラをなくすために、現場が中心と
なって情報の流れをよくすること。  

情報構造の 
見える化 

５Ｓ＇整理・整頓（ 

ステップ１ 

情報の流れの 
見える化 

問題発見 

ステップ２ 

業務間・部門間 
の情報連携 

問題解決 

ステップ３ 



情報連携５つの心得 

【その１】情報の流れをせき止めない＇フローの情
報は蓄積してはならない。（ 

【その２】情報の後工程がお客様＇受け手が望むタ
イミングと形式で提供する。（ 

【その３】情報は必要以上に加工、伝達、集計しな
い＇発生した場所で、生に近い形で保存する。（ 

【その４】鮮度の落ちた情報は捨てる＇自動的に廃
棄するしくみを組み込む。（ 

【その５】情報の意味づけは利用者の責任＇アク
ションに繋がらない情報は意味がない。（ 



情報のかたまりの例 

受注票＝情報のかたまり 

情報を作る人 
＝営業担当 

情報を受け取る人 
＝資材計画担当 
製造手配担当、・・・ 

アクティビ
ティ：受注内
容を記録する 

得意先名 
＝ＢＢＢ工業 

受注番号 
＝１００３４ 受注日＝11/17 

情報 

情報 

情報 

帳票、画面、・・・ 

なんらかのアクションにつながる単位 
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標準化の役割り 



標準化について 

汎用性 均一化 
画一化 

一般化 
抽象化 

共通概念 
アプローチ 

共通部品 
アプローチ 

マップ 
参照モデル 

汎用ライブラリ 
標準インタフェース 

標準とは、繰り返し再利用可能な知的資産のこと 



プロセス 

製造業の一般モデルとＩＴ 

出典：芹沢俊也、ＰＩＭＳ 矢崎総業(株) 
をベースに一部修正 

リソース アウトプット 

Ｔｒｉｇｇｅｒ 

Ｔｉｍｅ 

条件 

制約 機能 

ルール 

①プロセス＇ルール（の
自働化 

②アウトプットの 
デジタル化 

ＩＴの役割り 

フロー＇Ｆｌｏｗ（ 



にんべんのついたＩＴとは？ 

ソフトウェアを作ること 

標準＇業務規程（をつくること 

常に見直し＇改善（！ 



業務フローＶＳ情報連携 

業務 情報 

後工程が 
お客様！ 

次の 
業務 

定型業務の場合 

半定型業務の場合 

情報 

情報 

黒板型 

次の 
業務２ 

次の 
業務１ 

業務 
状況に応じて 
次の業務が異なる 

あらかじめ次の 
業務が決まっている 



なぜ生産管理がＩＴ化できない？ 

プロセス 
＇業務（ 

情報 情報 

ＯＡの世界 

ＦＡ／ＰＡの世界 

プロセス 
＇生産（ 

情報 

モノ モノ 

エネル
ギー 

物理世界 
＇現地現物の 
世界（ 

概念世界 
＇情報として 
表記された世界（ 



生産管理の基本モデル 

受注 

出荷 

計画 

製造 

発注 

入荷 

進捗 
管理 

製品在庫 
管理 

資材在庫 
管理 

共通ＥＤＩ、他 

製品 
資材 

納入指示 納入指示 

注文 
または 
内示 

注文 
または 
内示 

個別受注生産型 

 

内示＆平準化生産型 
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ボトムアップなＩＴ 
は可能か？ 



現場中心の知識再生産 

受注情報 

発注情報 

企業内 
サプライチェーン 

製品情報 

設備情報 

企業内 
エンジニアリング 
チェーン 

経営情報 

実行情報 

現場中心の問題解決 

製造業における現場の役割 



さまざまな現場 

• 設計の現場 

–実際の知識を知っている＇過去から今（ 

• 製造の現場 

–実際の製造を知っている＇今この場所（ 

• 販売／サービスの現場 

–実際の要求を知っている＇今から将来（ 

• 経営の現場 

–実際の利害を知っている＇過去から将来まで（ 



現場システムは抹消神経？ 

基幹情報 
システム 

受注 
システム 

購買管理 
システム 

品質管理 
システム 

生産管理 
システム 

現場の 
システム 

現場の 
システム 

現場の 
システム 

自動化 
ライン 

自動倉庫 

FA機器 

社長 
専務 
取締役 
・・・ 



抹消神経が全体を動かす！ 

自動化 
ライン 

倉庫 

FA機器 

受注 
システム 

購買管理 
システム 

品質管理 
システム 

在庫管理 
システム 

保守保全 
システム 

設計管理 
システム 

管理会計 
システム 

作業者管理 
システム 

生産管理 
システム 

搬送設備 装置 

自律分散型 
基幹システムのイメージ 



従来の情報システム 
アーキテクチャー 

今後の情報システム 
アーキテクチャー 

巨大な 
ＤＢ ミニ 

ＤＢ 

 ミニＤＢ 

業務Ａ 

業務Ｂ 

遠隔地 

業務Ａ 

業務Ｂ 

遠隔地 

XML 
メッセージ 

統合ＣＳ 
モデル 分散データ 

モデル 

情報システムの今後の方向性 



Ｅ－ＢＯＭ、Ｍ－ＢＯＭ論争 

• 統合ＢＯＭ派 

–マスターはひとつでビューを分ける 

–物理的に分散しても管理は統合 

• ＢＯＭ連携派 

–個別に変更してもよい 

–必要に応じて問い合わせ、または同期 

情報は常に現実を
反映＇矛盾がある
のは当たり前（ 

情報＇論理モデル（
には矛盾があって

はならない 



開発メンテ型 

 

 

 

ＰＤＣＡ型 

費用 

年月 

費用 

年月 

初期 
投資 

次期 
投資 

初期投資 

定期 
投資 

定期 
投資 

保守費用 

持続的改善費用 

システム 
不満足度 

システム 
不満足度 

PDCA＇カイゼン（型の開発 



製造現場のIT化 

• 状況＇情報（が日々刻々と変化し、膨大な量が常に生成されている 

• 知識は常に更新され、最新の知識は過去との間で不整合がある 

• 物理的制約、技術的制約、制度的制約などが錯綜している 

• それぞれの情報は分散しており、すべてを同時に知ることはできない 

• 情報の所有者、管理者が異なり、修正や追加の手順が必要 

生産管理のＩＴ化が難しい理由 

①計画情報＇未来の情報（を扱う。 
②現実の制約や実時間の制約が存在する。 
③対象世界で常に改善＇変更（が行われる。 



ＩＴカイゼンの方法 

• 情報中心アプローチ 
– いまあるデータ＇情報（に着目 
– 誰が作った情報か？ 
– 誰が使う情報化？ 

• 情報の種類に注意して名前を付ける 
– マスター型情報 
– トランザクション型情報 
– 加工情報＇解析、計画、規約など（ 

• 情報の構造を解析する 
– 構成するデータ 
– キーや参照関係は？ 
– 承認、権限などを含むか？ 

①情報を見れば 
フローが分かる 

②フローが見えれば 
ムダが分かる！！ 



業務機能パッケージ 

業務機能ブロック 

業務アクティビティ 

サービス・コンポーネント 

ソフトウェア・コンポーネント 

ソフトウェア実装 

ソ
フ
ト
ウ
ェ
ア 

ビ
ジ
ネ
ス 

拠点レベル 

作業区レベル 

作業場レベル 

生産要素レベル 

制御要素レベル 

物理要素レベル 

人
間
系 

PSLXアーキテクチャ 

機
械
系 

対象モデルを正しく捉える！ 実現方法を明らかにする！ 

日本発の国際標準 



共通化と汎用化の階層＇粒度（ 

業務部署レベル 

業務アクティビティ 
＇行為（のレベル 

オペレーション／ 
ユースケース 
＇操作（のレベル 

アクション 
＇動作（のレベル 

事業所レベル 

ボ
ト
ム
ア
ッ
プ

 

ト
ッ
プ
ダ
ウ

ン
 

対象
外 

例：受注業務、 
出荷業務、進捗管理など 

例：記入する、ボタンを押下 
する、改ページする、など 

例：「一覧を表示し、納期 
遅れのものをリストアップ 
する」、など 

例：納期管理 
現品票発行、など 

例：工場全体、 
事業部など 

完全に個別 
＇類型化は可能（ 

標準化不可能 
＇ベストプラクティス（ 

非競争領域は標準化 
＋独自カスタマイズ 

テンプレートまたは 
パラメータ＋汎用部品 

汎用部品 
または専用部品 

アメーバＩＴのターゲット 

企業の独自性と現場のボトムアップ改善を可能にする標準化 
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ＩＴカイゼン 
事例 



事例企業プロフィール 

会社名 株式会社由紀精密 

所在地 神奈川県茅ヶ崎市 

資本金 2,000万円 

設立 1961年7月 

従業員 18名 

主たる業務 電子、電機機器部品、産業用機械部品、一般精密機械部
品、医療機器、航空部品等、あらゆる産業の部品加工 

特徴 光コネクタ・医療器・精密電子機器・測定器等の精密部品を、 
旋削加工、複合加工、マシニング加工を中心として、 ミクロ
ンオーダーの精密切削技術で加工します。 樹脂からステン
レスまで材料を問わず、 小ロット＇10個程度（中ロット＇100個

程度（で短納期の試作品から量産部品＇数千個（まで対応
致します。 



精密加工部品 
インコネル ハニカム 

残した肉厚は0.2mm。加工を進めるに従いワーク

の剛性が落ちていくため、工具の切れ味、機械の
精度・制御方法、プログラミング、全てにおいて非
常に高度な技術が要求される。 

Rゲージ 

外周が球面上の組合せ可能なRゲージ

です。傷が付きやすいアルミニウムで
すが、外観に一切傷をつけずに加工が
可能です。段取り方法も工夫が必要 

ウォータークラウン 

バー材からの一体
加工で、外径64mm
中心の軸が0.8mm
で、約80倍の外径比
を達成 



加工設備の種類 

その他、NC自動盤４台、フライス盤６台、ベンチレース９台、転造盤２台、
ボール盤７台、タップ盤２台、バイト研磨機３台ほか。 

CEGA 

HiCell B-65 

スーパーハイセル 

L16-6,L16-7 

L10-4 

SR-20 

BO12K-II チロンFZ-16 

mini-turn 



業務の流れと特徴 

お問い合わせ 

製造可否・製造方法
検討 

お見積り 

納期回答 

材料・工具手配 

切削加工 

検査 

後処理 

出荷検査 

梱包・出荷 

小ロット対応 
＇数十～数百個単位の受注（ 

図面がない部品もOK 
＇ポンチ絵、現物合せなど（ 

資材調達と支給材 
＇短納期化、低コスト化（ 

協力企業との連携 
＇熱処理、研削など（ 

トレーサビリティ 
＇製造過程、検査機器など（ 

豊富な加工ノウハウ 
＇加工方法のDB化推進（ 

ハイテク産業向け 
＇航空宇宙、医療機器など（ 



現状業務の詳細 

お問い合わせ 

製造可否・製造方法
検討 

お見積り 

納期回答 

材料・工具手配 

切削加工 

検査 

後処理 

出荷検査 

梱包・出荷 

注文書は得意先ごとで
形式が異なる。EDI経
由の受注情報はCSVと

してインポート 

リピート品の場合、在庫の有無
を確認。在庫が有る場合には
出庫して納品。無い場合には
図面を印刷して製造手配 

検査はロットの最初と最後の製品
について図面寸法を全てについて
実施。得意先から検査指示が有る

場合には、指示通りに実施 

納期管理は現場主体で実施。遅れク
リップ等を使用して調整を指示。中間品
の置き場で、札を使用して見える化 

材料はバーコードで管理。入荷する
と現品票を材料に貼り付ける。材料
使用後に、使用分を引いた材料現品
票を再発行。材料メーカーの材料
ロット番号も紐付して管理 

図面と加工工程等の情報が表裏に
印刷された製造手配書を発行。手
配書には詳細仕様書を付加し、図
面と違う仕様を記入。加工部品と一

緒に現場を流れる 

納品書、受領書の指定がない場合には、
独自形式のものを印刷。全ての帳票類は
受注番号で紐付して管理 



業務とシステム＇旧（ 

見積・受注 

出荷・売上 

売掛・請求 

所要量計画・生産計画 

作業指示 

作業実績 進捗管理 

発注 

入荷・受入 

買掛・支払 

原価管理 

材料管理 
製品管理・
図面管理 

品質管理 
トレーサビリ
ティ管理 

営業・販売管理 生産管理 購買管理 

財務計算 

品質・在庫管理 

給与・人事 

EX 

FM 

DM 

EX 

DM 

DM 

DM 

DM 

FM 

FM 

FM 

FM FM 

DM 

OR 

EX 

DM 

YA 

EX 

EX 

EX EX EX EX 

EX 



業務の流れと情報＇これまで（ 

引合 
見積 

受注 
登録 

生産 
手配 

実績 
登録 

完成品 
入庫 

出荷 
登録 

業務担当 現場担当 出荷担当 

見積情報 受注情報 手配情報 実績情報 在庫情報 出荷情報 

図面 
仕様情報 

構成、 
手順情報 

図面 
仕様情報 

構成、 
手順情報 

生産手配 
在庫棚卸 
情報 

製品 
出荷情報 

作業実績 

作業指示 

FileMaker 
自作APP 

DbMagic 
FileMaker 
DbMagic 

FileMaker DbMagic FileMaker 

現品票 
作成 



新たな“しくみ”への要望 

進化させられるしくみが欲しい 
→業務の要望をその都度組み込みたい 
→システムを段階的に拡張したい 

連携できるしくみが欲しい 
→２度入力の回避、コードによる紐付 
→協力工場との連携 

付加価値を蓄積できるしくみが欲しい 
→情報整理と再利用が容易なしくみが欲しい 
→加工情報のDB化、トレーサビリティ 

業務の流れが見えるしくみが欲しい 
→進捗状況の共有 
→作業の協働、サポート 



今回の対象業務 

受注登録 

現場＇出荷（ 現場＇加工（ 

① 現品票と材料を基に製品を加
工する。加工完了後に現品票
の工程バーコードを読み込ませ
て実績入力を行う。 

② 中間検査等の臨時に工程が追
加された場合には、臨時工程実
績入力を行い、実績を登録する。 

③ 現品票に書かれている全ての
工程を完了すると、現品票の製
造オーダのバーコードを読ませ
て入庫処理を行う。 

① 受注登録されている出荷候補を選択して出荷実績登録
を行い、出荷処理を行う。 

② 受注登録データから出荷処理データの引当処理を行い、
出荷ミスを防止する処理を行う。 

① 電子メールやFAXで受けた内容に
したがい受注登録、EDI経由の情
報は、内容を確認した上で登録 

② 新規の図面の場合には、作業工
程手順および製品情報を登録 

③ 新しい材料を使う場合には、材料
マスターに材料情報を登録 

④ 生産オーダを生成して、現品票を
発行 



適用したITカイゼンツール 

受注オーダ登録 

マスタ情報管理 

製品構成管理 

オーダ進捗管理 



受注登録＇現品票作成（作業 

図面 
 仕様 

 
注文書 

登録 

受注時の工程手順登録 



生産進捗の入力と確認 

進捗のバーコード入力 

現場での進捗確認 

生産オーダ＇現品票（
に対応した進捗状況 

作業指示 作業指示 

情報共有 



入出庫＆出荷管理 

納品書 

請求票 

完成品 
在庫量 

みなし出庫 
＇出荷実績（ 

みなし出庫 
＇生産オーダ（ 

現品票による入庫処理 

受注伝票による出荷処理 
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情報連携のための 
仕様とＩＴツール 



PSLX情報連携のしくみ 

メッセージ 

業務 
アクティビティ 

業務 
アクティビティ 

業務 
ドキュメント 

業務 
オブジェクト 

業務 
プロパティ 

業務 
オブジェクト 
プロファイル 

業務 
プロパティ 
プロファイル 

業務 
ドキュメント 
プロファイル 

送信 

受信 

生成＋拡張 生成＋拡張 生成＋拡張 

構
成
す
る 

構
成
す
る 

構
成
す
る 

業種＇企業（標準プロファイル 

伝送単位 

業務 

アクティビティ 

モデル 

業務 

オブジェクト 

モデル 

参照 参照 

PSLX標準仕様 

OASIS PPS仕様 

参 

照 



PSLX共通コンポーネント 

業務 
アプリケーション 

共通コンポーネント 

インタフェース用 
コンポーネント 

ベンダ別クライアント 
モジュール 

ベンダ別 
MQサーバ 

ミドルウェア 

ベンダー提供 

アプリケーション 

ベンダー提供 

APSOM／ 

PSLX提供 

業務用コンピュータ 

MQ 

サーバ 

IBM用、MS用、 

Apache用、SOAP、 

HTTP／POST用あり 

HTTPサーバ 

WWW 
APPサーバー 

SOAP 
サーバー 

通信用コンポーネントの場合 

コンフィグ
ファイルで自
働切り替え 



業務メッセージ 

Document 
ドメイン文書 

ドメイン文書 

メッセージ 
制御情報 

Domain Object 
ドメインオブジェクト 

Add - Confirm Change -  
Confirm 

Remove - 
Confirm 

Get - Show Sync - Notify 

Any elements 
defined In profile 

<Condition> 
<Selection> 
<Header>… 

<Plan> 
<Order> 
<Party> 
<Item> 
<Resource> 
<Process> 
<Lot> 
<Task> 
<Operation> 

PSLXパート５／OASIS PPS仕様 



業務オブジェクトの対応 

プリミティブ 
オブジェクト 

業務 
オブジェクト 

* 

<Plan> 
<Order> 
<Party> 
<Item> 
<Resource> 
<Process> 
<Lot> 
<Task> 
<Operation> 

<Resource type=“Personnel”> 
    <Spec type=“name” value=“Group1”/> 
    <Spec type=“section” value=“S1”/> 
    <Spec type=“grade” value=“A”/> 
    <Spec type=“rate” value=“high”/> 
    <Date value=“2007-07-11:10:00:00”/> 
</Resource> 

Product / Material 
Customer / Supplier 
Sales Order / Purchase Order 
Production Order 
Inventory Order 
Production Plan 
Capacity Plan 
Production Process 
Inventory Process 
Maintenance Process 
QA Process 
Resource Capacity 
Equipment Capacity 
Personnel Capacity 
Routing Record 
Equipment Record 
Personnel Record 
Equipment / Personnel 
Lot / Task / Operation 

Ｐ
Ｓ
Ｌ
Ｘ
標
準
仕
様 

パ
ー
ト
３ 

に
て
規
定 

ＯＳＡＩＳ ＰＰＳ 
にて規定 



“ＩＴカイゼン”用ソフトウェアキット 

Web連携 

RDB連携 

PPS標準サーバ 

ガントチャート連携 

Excel連携 

【カテゴリ】 
情報連携ステーション 
 
【特徴】 
・無償ソフト 
・ＲＤＢとの同期処理 
・カスタマイズ可能 
・ＰＰＳメッセージ処理 
 
【機能概要】 
・全業務ドキュメント対応 
・PPS標準サーバー 
・PPS標準クライアント 
・Ｅｘｃｅｌ連携機能 
・ガントチャート連携 
・フィルタ等のＧＵＩ 



＇元気が出る（無償アプリケーション 

APSOM 
販売管理 

APSOM 
仕入管理 

APSOM 
工程計画 

APSOM 
在庫管理 

APSOM 
所要量計画 

APSOM 
現場管理 

ダウンロード  http://www.pslx.org/jp/ 

作業実績 
作業予定 
生産オーダ 
製品 
装置 

仕入品マスタ 
出荷品マスタ 
親子マスタ 
日マスタ 
内示一覧 
棚卸 
仕入手配入力 
仕入手配一覧 

仕入先マスタ 
部品マスタ 
発注依頼 
購入実績 
共通EDI 

品目マスタ 
在庫マスタ 
倉庫マスタ 
単位テーブル 
見なし出庫 
見なし入庫 
移動実績 
棚卸実績 
棚卸実績＇入力用（ 

得意先マスタ 
品目マスタ 
企業コード＇EDI（ 
品目コード＇EDI（ 
共通EDI 
受注オーダ 
受注伝票 
請求書 

製品 
装置 
生産工程 
生産手順 
受注オーダ 
生産オーダ 
作業指示 

現品票 

受注伝票 

納品書 
請求書 

棚卸記入
表 

注文伝票 

「ITカイゼン」の第一歩を踏み出そう！ 



ＰＳＬＸ概念モデル 

ＰＳＬＸオントロジー 

M 
E 
S 

Ｅ 
Ｒ 
Ｐ 

E 
D 
I 

P 
D 
M 

＇設計部門へ（ 

＇管理部門へ（ 

（基
幹
系
） 

（基
幹
系
） 

＇制御装置へ（ 

生産 
管理 

在庫 
管理 

品質 
管理 

設備 
管理 

＇取引先へ（ 

PSLXプラットフォーム 

トランザクション系 マスター系 

アクティビティ情報 オブジェクト情報 

PSLX 
ｿﾌﾄｳｪｱ 
ｺﾝﾎﾟｰﾈﾝﾄ 

PSLX 
ｱﾌﾟﾘｹｰｼｮﾝ 
ｿﾌﾄｳｪｱ 

PSLXプラットフォーム 
製造現場の情報管理 



ＰＳＬＸ関連書籍 

• 現場発“ＩＴカイゼン” 
マニュアル 
– 第一部「PSLXﾌﾟﾗｯﾄﾌｫｰﾑ構築ガイド」 

– 第二部「PSLX標準ツール利用ﾏﾆｭｱﾙ」 

– 第三部「PSLXＷｅｂサーバ構築ガイド」 

– 最四部「PSLX業務ﾄﾞｷｭﾒﾝﾄﾘﾌｧﾚﾝｽ」 

 

• 共通コンポーネント 
実装マニュアル 
– 第一部「ドキュメントサービス＇ﾚﾍﾞﾙ1（」 

– 第二部「ドキュメントサービス＇ﾚﾍﾞﾙ2（」 

– 第三部「メッセージングサービス」 

– 第四部「アプリケーション・ｲﾝﾀﾌｪｰｽ」 

• ＰＳＬＸ標準仕様書Ｖ２ 
– 第一部「エンタープライズモデル」 

– 第二部「業務アクティビティモデル」 

– 第三部「業務オブジェクトモデル」 

– 第四部「オントロジと情報モデル」 

– 第五部「ＸＭＬスキーマ」 

– 第六部「ＲＤＢスキーマ」 

 

• ＯＡＳＩＳ ＰＰＳ仕様書 
＇日本語版（ 
– 第一部「コア要素」 

– 第二部「業務メッセージ」 

– 第三部「プロファイル記述」 
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おわりに 



情報の流れ＝仕事の流れ 

“ITカイゼン”とは、業務のムリ、ムダ、

ムラをなくすために、現場が中心と
なって情報の流れをよくすること。  

情報構造の 
見える化 

５Ｓ＇整理・整頓（ 

ステップ１ 

情報の流れの 
見える化 

問題発見 

ステップ２ 

業務間・部門間 
の情報連携 

問題解決 

ステップ３ 



●プログラムをすることなく、パラメータなどの設定
により目的の機能を実現できること 
●Excelや既存の情報をそのまま活用でき、同時に

レガシーのデータベースなどとも連携が可能である
こと 
●企業の業務知識と若干のITスキルがある要員が、
自ら工夫することでカスタマイズが可能であること 

●製造業において標準的なデータベースのテーブ
ルと属性があらかじめ定義されていること 

●データおよびデータ構造がオープンであり、業務
の変更や拡張に対応でき発展性があること 

“ITカイゼン”ツール 



自働化を進めるために・・・ 

• 典型的な業務が“そこそこ”できる 
• Ｅｘｃｅｌのデータがあればすぐに始められる 
• 過去のデータをその都度活用できるしくみ 
• ＰＳＬＸ標準モデルに準拠してモデルを採用 
• ＣＳＶ形式の入出力により既存システムと粗結合 
• 機能拡張したければ連携により実現できる 
• 外部サポート部隊による機能拡張が容易 
• しくみが拡張してもデータの継続性は維持 
• 今後、テンプレートが増えていく可能性あり 
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業務機能パッケージ 

業務機能ブロック 

業務アクティビティ 

サービスコンポーネント 

ソフトウェアコンポーネント 

ソフトウェア実装 

製造業の標準モデルとＩＴ 

ＳＥ 

ＳＥ 

ＩＴ 

ＩＴ 

ＩＴ 

ビジネス 

ビジネス 

ＩＴ 

ビ
ジ
ネ
ス
の
世
界 

ソ
フ
ト
ウ
ェ
ア
の
世
界 



クラウドの限界！？ 

• 登録した情報を誰が削除する？ 

–情報は蓄積され続ける！？ 

• 情報の構造は誰が設定する？ 

–いちど設定したら変更できない 

• どの情報を登録する？ 

–すべての情報は登録できない 

• どのプラットフォームを選択する 

–プラットフォーム間を移動できない 



しなやかなＩＴ化＇自働化（ 

• 作りこまないＩＴ化＇自働化（ 

• しくみの見えるＩＴ化＇自働化（ 

• 期限で消えるＩＴ化＇自働化（ 

• 所有者が明確なＩＴ化＇自働化（ 

• じゃまにならないＩＴ化＇自働化（ 

• 情報と一体のＩＴ化＇自働化（ 

• 勝手に処理しないＩＴ化＇自働化（ 

 





われわれは何なのか。 
われわれはいま、人類の歴史のなかで、 
どのようなステージにいるのか。 
現代文明とは何なのか。人類史のながれのなかで、 
現代文明とはどういう意味のものなのか。 

 
・・・それをしりたいのです。  

昭和５５年６月３０日 
   梅 棹 忠 夫 

文明学構築のために 中央公論社 １９８１年 
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ご清聴ありがとうございました。 

 

nishioka@hosei.ac.jp 


