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生産管理の困りごと

IVI製作所“まるごと工場”
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Excel

Excel
Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

クラウド

クラウド
基幹系

Excel

Excel
Excel

レガシー

レガシー

中小製造業のデジタル化（現状）
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情報の７つのムダとＩＴカイゼン

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

ステップ１：

情報の構造の
見える化

ステップ２：

情報の流れの
見える化

ステップ３：

業務のつな
がり再検討

装置としての
“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”
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中小製造業のDX

変えてはいけないもの

変えなければいけないもの

機動性 独自性

適応力 連携力
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連携すること≒価値を生むこと

部門の業務

社内の業務

企業間、事業所間

業務間

PSLX 4.0

取引先

他部門

個人間 部門間 企業間

個人間

個人の業務

まずはここから
スタートする。

属人的な仕事
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中小製造業の当たり前とは・・・

✓ 記録がとれる

✓ 確認ができる

✓ 改善ができる

製造現場の当たり前

容易に検索や集計ができる！

関係者と瞬時に共有できる！

展開および再利用ができる！

↑ デジタルだからできること

当たり前を

スマートにやる
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情報の種類

生産計画 12 月分 作成日
（単位：個）

品番 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 ・・・ 30 31
P0034 5 5 5 5 5 5
AAAAA
P0035 30 30 30 30
BBBB
P0036 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
CCCC
P0037 50
DDDD
P0038 1 7
EEEE
P0039 4 4 4 4 4 5 5 5
FFFFFF
P0040 10 10 10 10 10
GGGGGG

2005/11/25

生産計画表
注文ガントチャート 作成日

得意先 11/30 12/1 12/2 12/3 12/4 12/5 12/6 12/7 12/8
コード／名称 水 木 金 土 日 月 火 水 木
0001 P023 P033 P041

AAA商事 80%

0002 P398 P287 P432 P201 P303

BBB物産 95% 15%

0005 P672 P771

GGG産業

2005/12/1

注文票 注文日 2005/12/1

注文書No. 00123
ABC株式会社 殿 00023 （顧客ID) 担当 西岡

納期 2005/12/10 納入場所 A工場
備考 発注区分 確定
以下、注文させていただきます。
ID 品番 仕様 数量 単位 単価 金額 備考
S001 AAA レッド 2 個 2,300 4,600
S002 BBB 1 個 5,600 5,600
S003 DDD W20XH40 1 個 123 123
S004 EEE L240 4 個 500 2,000

小計 12,323
値引き 0
消費税 616

見積書No. 54879 合計 11,707

作業指示書 作成日 2005/12/1

オーダID 02E345 納期 2005/12/6
品番 K0003 品名 ああああああああ
エリア 第一工場 数量 1500 個

ID 作業内容 時間 設備 作業者 完了数 完了日時 備考
02E345-1 作業A 20 M0234
02E345-2 作業B 50 M1230
02E345-3 作業C 60 M6754
02E345-4 作業F 15 M0092
02E345-5 作業G 40 M7653

備考

注文ガントチャート

注文票

工程表 作成日 2005/12/1

工程名 AAAA ID G0001
生産品目 かかかか
資源名 ああああ 作業者 いいいい
工具１ うううう 工具２ ええええ

No. 仕様名 値 単位 備考
1 仕様１ 150
2 仕様２ 極上
3 仕様３ 3 mm
4 仕様４ 標準
5
図面

備考

設備情報 作成日 2005/12/1

設備ID 設備名 場所 購入日 メーカー 保守方法 最終点検日 備考
B0001 あああ 作業区１ 1994/5/20 AAA 定期点検 2005/8/1
B0002 いいい 作業区２ 1980/10/4 BBB 定期点検 2005/9/1
B0003 ううう 作業区３ 2000/4/8 CCC 定期点検 2003/11/6
B0004 えええ 作業区４ 2001/9/7 CCC
B0005 おおお 作業区５ 2001/8/31 DDD 定期点検 2005/6/15

作業日報 期間　自 2005/12/1

作業者コード K123 稼働率 ％ 期間　至 2005/12/1
作業者コード 西岡 能率 ％ 作成日 2005/11/29

オーダID 品目コード利用設備 数量 良品数 不良品数 開始時刻 正味時間 備考
H0002 G123 設備１ 100
H0003 G124 設備１ 200
H0004 G125 設備１ 20
H0005 G126 設備１ 10

作業合計 時間

設備稼働表

作業日報

工程表

差立て票 いいいい 工程 作成日 2005/12/5

作業ID 00123 注文オーダID K0123
顧客コード S123 顧客名 あああああああ
品番 Z0147 数量 150 個
工程納期 12月4日 後工程 うううう

保管場所 L99
必要部品
ID 部品名 数量 単位 備考
A-1 AAAAAA 300 個

設備条件
検査条件

作業者 機械
開始時刻 終了時刻
正味時間 段取時間
仕様書 図面
作業内容

備考

カンバン
品目 K012 品名 ああああああああ
納入時刻 14:00 納入頻度 4 回／日
背番号 123 納入数量 12
前工程 AAA 次工程 BBB
パレット種類 次工程場所 Q2

カンバン

差立て票

入出庫一覧表 期間　自 2005/11/20
資材ID G2345 期間　至 2005/12/10
資材名 AAAAAA
保管場所 倉庫B 作業日 2005/12/1

日付 処理区分 変動数 数量 作業者 仕入先ID 備考
11/20 初期値 150
11/27 入庫 30 180 西岡 0002
11/28 出庫 -10 170 佐藤
11/29 出庫 -15 155 佐藤
11/30 入庫 20 175 西岡 0002
12/1 棚卸 -2 173 木村
12/4 出庫 -25 148 佐藤

入出庫一覧表

資源負荷チャート 作成日 2005/12/1

資源名 大目盛 12/1 12/2 12/3 12/4 12/5 12/6 12/7
稼働率 小目盛 木 金 土 日 月 火 水
機械１ 100
91% 10
機械2 100
84% 10
機械い3 100
72% 10

資源負荷チャート

在庫チャート 期間　自 2005/12/1
対象 工場全体 期間　至 2005/12/7

品番 大目盛 12/1 12/2 12/3 12/4 12/5 12/6 12/7
品名 小目盛 木 金 土 日 月 火 水
G0023 100
AAAA 10
G0088 100
BBBB 10
G0046 100
CCCC 10
G0147 100
DDDD 10 在庫チャート

資源ガントチャート 作成日 2005/12/1

資源名 12/1 12/2 12/3 12/4 12/5 12/6 12/7
稼働率 木 金 土 日 月 火 水
機械１
91% B243-22(高橋） F869-55(佐藤） B239-01(高橋）
機械2
84% B243-22（内山） B239-01(内山）
機械い3
72% B982-30(木村） B388-65(斉藤）

資源ガントチャート

作業指示書
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困りごとチャート なぜなぜチャート いつどこチャート 目標計画チャート

組織連携チャート やりとりチャート 待ち合せチャート 状態遷移チャート

見える化チャート モノコトチャート 割り振りチャート データ構成チャート

レイアウトチャート ｺﾝﾎﾟｰﾈﾝﾄチャート ロジックチャート プロセスチャート

問題発見
と共有

業務分析
と提案

システム
の実装

システム
の設計

問題は何かを
明らかにし共
有する

現場目線で問
題の中身を理
解する

問題の構成要
素の中身をデ
ザインする

デジタル技術
で何ができる
かを議論する

スマートシンキングのための１６チャート
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デジタル化とオープン化、どこまで進めるべきか？

オープンなデジタル化アナログ技術のオープン化

IT企業と異なり、多くの製造業の技
術開発のスタートはアナログとなる。

技術開発として基本的に同意できる
（通常実施されている）範囲

ビジネスモデルとして、これまで
も戦略的に行われていた範囲。

オープンなアナログ技術をデジタル化
することでさらに強化するアプローチ
は、全面的に支持される内容である。

クローズなデジタル技
術をオープンにする場
合は、知財管理に関す
る細心の注意が必要。
オープン化すべきでな
い範囲も多い。

クローズなアナログ技術 クローズなデジタル化

13
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つながることで技術が磨かれる

1. 要素技術で勝負する

2. 管理技術で勝負する

3. 対応技術で勝負する

短納期、小ロット対応 逆提案型

工程管理

独自技術 固有設備

品質管理
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デジタル化は手段である・・・

効率化 のためのデジタル化

つながる化 のためのデジタル化

• つながるメリット、・・・売り上げ（相手）が増える

• つながるデメリット・・・独自技術がまねされる（売り上げが減る）

知財がからまないところからスタート：在庫管理、進捗管理

15
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ムダがなくなる

知財が守れる

取引が増える

１

２

３

取引先の在庫数を確認することで、次回の
注文が予想でき、過剰在庫がなくなります。

発注した部品の生産進捗を毎日確認するこ
とで、後工程の作業日程が効率化できます。

関係する在庫と工程を開示することで、取引
先にも大きなメリットを提供できます。

データ取引が可能な他の取引先からの引合
が新たなビジネスにつながります。

取引先への限定された範囲のみのデータ開
示であるため、情報流出を防げます。

取引はすべて記録されるため、データ改ざ
んや不公正な開示の防止につながります。

CIOF（企業間オープン連携フレームワーク）
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①

②

③ ④

⑤

⑥

before

現場

現場

事務 事務

after

現場

現場

事務 事務

③

④

①

②

①③ ② ④

事前に一回だけ行う

在庫が
ない！

納期を電
話で照会

現場に
確認

倉庫で
確認

納期を計
算し回答

納期に対応
してリスケ

取引申請
を承認

在庫照
会

在庫の
開示

データ取
引を申請

事務所を介して事後的な対応
となり、対応が常に遅れる。

取引契約後は、現場が必要な
時にデータ取得し迅速に対応。
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在庫管理アプリ（SNS連携）

受注側

発注側

見せる化

見える化

在庫移動

在庫品目

現在在庫 在庫移動

在庫棚卸

在庫場所
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進捗管理アプリ（SNS連携）

見せる化

見える化

発注側

受注側

作業指示 作業実績

設備

作業指示 作業実績

生産オーダ
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個別辞書

データでつながる企業（工場）

外部辞書

ソリューション
提供企業

共通辞書

プラットフォーム企業

２０のオントロジーによる
ゆるやかな標準

ゆるやかな標準による“意味”の共有

事実

課題

目標

取組

組織

役者

活動

モノ

情報

エリア

状態

ステージ

ロジック

プロセス

項目コンポーネント

データ

指標

イベント

手順

異なるターミナル間でデータやサービスに
関する用語を対応づけるために利用する。

アプリやデバイ
スの提供者が
作成し、その内
容をデータ取
引を行う事業
者が個別辞書
インポートする。

それぞれのター
ミナルで、独自に
実装されている
データやサービ
スの内容を定義
する。
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PSLX4.0データ辞書

生産品目

作業者工程順序

生産オーダ

作業指示

生産工程

設備

作業実績

品目構成

手配依頼

検査項目

治工具

ワークセンタ

検査結果

エリア

カレンダ

設備監視

センサ

設備状態

設備部位

設備工程

設備作業

保全項目

設備オーダ

設備指示

保全結果

得意先

販売品目

販売請求

購買品目

購買請求

受注

受注内示

受注伝票

出荷

仕入

仕入伝票

受入

支給
受給

仕入先

仕入内示 在庫移動

在庫場所

在庫棚卸

在庫品目

在庫補正

期首在庫

出庫指示
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中小製造業向け無償アプリ配信

第１回の配信内容
（2022年1月予定）

生産進捗アプリ
（LX01-001RC）

在庫管理アプリ
（LX02-001RC）

✓ すべてPSLX共通辞書を利用
・・・拡張性、相互運用性

✓ １アプリ１画面のブロック形式
・・・サービス化、コンポーネント化

✓ 自社でカスタマイズが可能
・・・ITカイゼンの実践

✓ CSVによる業務システム接続
・・・既存システムのデータ活用

✓ CIOFアドインで企業間も連携
・・・契約にもとづいた見せる化

会員限定 by PSLXタスクフォース
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つながる業務アプリ（PSLX4.0）

24

現在在庫

在庫管理

在庫推移

在庫棚卸

棚卸帳票

在庫補正

作業指示書

実績入力

生産進捗

負荷山積

内示管理

販売管理
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つながる業務アプリ（PSLX4.0）

25

出荷管理

販売請求

日別展開

仕入手配

受入管理

検査作業

検査結果

設備監視

設備状態

設備作業

保全結果

設備稼働
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CAN-DOモデル

実際に実現するた
めに、人の問題（イ
ナーシャ、抵抗勢力
など）、お金の問題、
時間の問題、不確
定要素の問題など
に対応する。

どのすれば
できるか

System

Exploration 

問題発見

System

Recognition

問題共有

System

Orchestration

課題設定

System 

Transformation

課題解決

どうやって
いるのか

AS-ISモデル

現状の仕事のやり方、
業務の進め方をその
まま記述し、何が問
題であるのか、そし
てその原因となって
いる問題は何かを相
互に理解する。

どうあって
欲しいのか

TO-BEモデル

あるべき姿、あり
たい姿として、理
想ではなく、実際
にこれから実現さ
せる内容を、関係
者が理解し共通の
目標となるよう具
体的に示す。

どのように
できるのか

CAN-BEモデル

あるべき姿を実現
するためのソ
リューション（解決
策）について具体
的な手順を明らか
にし、そのための
道具とリソースを
準備する。

スマートシンキングのサイクル
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スマートシンキング書籍（予告）

スマートシンキングで進める工場変革

～つながる製造業の現場改善とITカイゼン～

１２月上旬発売予定
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ご清聴ありがとうございました。

生き残る種とは、最も強いものではない。最も知的なものでも
ない。それは、変化に最もよく適応したものである。

ダーウィン

It is not the strongest of the species that survives, nor the 

most intelligent that survives. It is the one that is most 

adaptable to change.
Charles Darwin
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