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（問題発見） 
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 対象：多品種少量・混流生産の機械加工工場 
 

 課題① 
 
 
 
 
   ⇒ IEによる限定的な調査を元に負荷時間・作業編成を決めているが不正確。 
   ⇒ いきなりの特急要請で生産計画が混乱する。 
 
 課題② 

  
 
 
 
  ⇒ 1人の作業者が複数の作業、設備を掛け持ち。 
    作業の「うまい組み合わせ方」は熟練作業者の暗黙知になっている。 
 
   

・作業の負荷時間が分からない 
・作業の実施順序が分からない 

適切な生産計画が 
立てられない 

・自動工程と人作業の 
 組合せ方で生産性が変わる 

作業者のスキルで 
生産性がばらつく 
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（問題記述：ＡＳ－ＩＳ） 
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依頼部署 現場職長 

受入担当者 加工作業者 

ワーク 

作業要求 

自動 
加工機 

検査装置 

手動 
加工機 ワーク 

作業要求 

加工作業を 
依頼する 

ワークを作業区に
分配する 

ワークを 
加工する 

作業実績 
（最終結果） 

作業を管理する 

モノが来るまで 
作業が分からず 
優先度も不明 

自動作業と人手
作業の組合せに 
ノウハウ・人依存 

計画を管理できず 
負荷変動・特急要請 

に都度対応 

1人の作業者が 
複数の作業・ 
設備を掛け持ち 
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（課題設定：ＴＯ－ＢＥ） 
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依頼部署 現場職長 

受入担当者 加工作業者 

ワーク 

作業要求 

優先度 

自動 
加工機 

検査装置 

手動 
加工機 ワーク 

作業要求 

優先度 

設備状態 

残作業 

次作業案 

作業支援者 
（システム） 

加工作業を 
依頼する 

作業計画を 
立案する 

ワークを作業区に
分配する 

作業順序の 
決定を支援する 

作業要求 

予定 

優先度 

編成計画 

作業計画 

ワークを 
加工する 

作業実績 
（作業時間 

等詳細） 

実績から能力を 
客観把握 

事前要求より 
負荷を予測 

作業負荷を 
平準化し 
計画立案 

作業支援により 
初心者でも 
作業効率向上 
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【実証実験】 
 実験先   ：マツダ 刃研工場    実験先   ：神戸製鋼所 機械加工工場 
 対象設備：機械加工機、放電加工機 対象設備：機械加工機 
 対象製品：機械加工工具・治具  対象製品：産業機械の内作加工部品 
 ※機械加工ラインで使用する工具・治具を ※受注設計の大型内作加工部品を 
   低リードタイムで再研磨・再生するライン   高精度で製造するジョブショップライン 
 

 収集データ：設備実績、作業・検査実績、 出力データ：設備実績、作業・検査実績 
         作業者動線（位置情報）         作業者動線（位置情報） 

【目指す姿】  
  ①設備・工程実績と人の動線情報を組合せ、作業の無駄やベテランの作業順序を分析できる。 

  ②分析した結果を効果的に作業者にフィードバックして、生産効率を向上させることができる。 

【課題】 
  ①人の位置や作業内容の簡易で高精度な把握手段と、効率的な分析手法。 
   ②分析結果を元にした、作業指示やガイダンスの方法。 

（実証実験概要と纏め） 
WG-3B02 

課題に取り組み始めて3年目。 
今年は「使える仕組み作り」を目指して、実証実験を進めていきます。 


