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困りごと

2

生産性向上を目指すために生産管理領域では、

工程能力の把握に正確な情報が必要

【困りごと】

■困りごとチャート

①計画の基準時間が実績と乖離がある

金型は一品一葉であり、加工条件が

最新と異なるため、現状に合っていない

②詳細な作業ロスが把握できない

手書きの作業日報では、正確で詳細な情報を

容易に収集できない（作業者が手間）

作業者の負担がなく

正確に生産情報を
収集するしくみ

加工技術の進化や

型構造の変化に

対応できるしくみ
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現状の課題と目指す姿①（計画基準時間の精度向上）
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【As-Is】
過去の類似部品実績
＋α（カンコツ）

【課題】
計画と実績が合わない
⇒金型が一品一葉、加工技術の進化

【To-Be】
製作用３Ｄモデルから
計画時間算出

【目指す姿】
変化に対応した計画基準時間
⇒計画ロスの削減、遵守率向上

現場職長が
小日程で管理

計画チームが
再計画 計画策定の手戻りがないプロセス

■やりとりチャート
■やりとりチャート

過去実績ベース 3Dモデルから算出
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現状の課題と目指す姿②（作業実績の収集）
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【As-Is】
作業者の紙記入による
日報からの情報収集

【課題】
作業内容の詳細が不明
⇒作業者の負担のないレベルの情報

【To-Be】
IPカメラの動画から

作業実績の自動収集

【目指す姿】
作業内容の見える化
⇒作業区分された情報の取得

詳細作業は不明
AI活用による作業の見える化
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実証実験の計画

55

１０月 １１月 １２月 １月 ２月 ３月

イベント

計画
基準時間

作業実績
の収集 実証実験

資
料
まと
めシステム検討

ソフト
準備

ソフト開
発

実
証
実
験

システム検討

原単位
整備

◆WG ◆WG ◆最終
報告

◆WG ◆WG

◆アドホック ◆アドホック ◆アドホック
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実証実験シナリオ1-1（計画基準時間）
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プレス金型構造の変化 × 加工技術の進化 に対応できるしくみ

3Dモデル 加工
部位

・
・
・

加工
個数

・
・
・

7個

8個

12個 ×

１カ所当りの
部位別原単位

・
・
・

・・・45min

・・・30min

・・・60min
=

計画
基準
時間

【考え方】

加工部位を
自動で検出

進化に追従できる
原単位の策定
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実証実験シナリオ1-2（計画基準時間）
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【目的】 ３Ｄモデルから計画基準時間算出、
実績差異を机上検証

【データ定義チャート】

画像検出ソフト

マクロ算出（エクセル）

【レイアウトチャート】
原単位策定

■システムの構成を検討
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実証実験シナリオ1-4（計画基準時間）
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加工部位検出手法の検証

個別モデルごとの類似形状を識別

⇒検出個所を着色し個数、面積を算出

モデルから加工部位を検出する
システムイメージをFreeCAD上で構築

加工部位検出動作イメージ
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加工区分 加工タイプ 切削長 使用工具 工具径 工具長 切削送り 切削回転数 加工時間

荒 壁 ××××mm ×××× ××mm ××mm ××mm/min ××××rpm ××min

仕 壁 △△△△mm △△△△ △△mm △△mm △△mm/min △△△△rpm △△min

合計 ○○mm

原単位をきめる要素の細分化

9

■部位別加工原単位の設定（考え方）

実証実験シナリオ1-5（計画基準時間）

例．壁の加工

・・・１カ所当り ○○min

加工工法の更新 加工条件の更新

変化に対応できる原単位テーブルを検証用に準備
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実証実験シナリオ1-7（計画基準時間）
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【課題】

・加工部位の検出率精度向上

・部位別加工原単位の整備

・・・・特徴のある形は認識しやすい

・・・・簡単な形は誤検出しやすい

【別の活用法】

コスト削減の事前評価ツールとして活用
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実証実験シナリオ2-1（作業実績の収集）

11

ポイント

①人作業の実績を詳細に取得
②作業者に対して負担がかからない手段

【考え方】

紙での詳細記入 タブレット

作業内容がみえることで製作ロス（段取り、人待ちなど）
を明確にして生産性を高める活動を促進

カメラによる自動取得
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実証実験シナリオ2-2（作業実績の収集）
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【目的】 カメラ動画から人の作業内容を検出を検証

・領域検出

・姿勢検出
AIが人の骨格認識

検出方法

※図は株式会社
日立産業制御ソリューションズ提供資料より

１）分析の設定・AI学習

【作業内容検出の流れ】

・領域を設定
×

・設定した姿勢をAI学習

２）動作分析 ３）CSVで出力

⇒実績データとして活用
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実証実験シナリオ2-3（作業実績の収集）

①人の位置で作業特定 ・・・領域定義

②姿勢で作業特定 ・・・姿勢定義

③①×②組合せで作業特定 ・・・領域×姿勢定義

・領域定義 ・姿勢定義

Tポーズ しゃがみ姿勢

機械テーブル

作業台エリア

PCエリア

ポーズエリア

作業区分一覧

例.  段取り作業 = 機械テーブル内 × しゃがみ姿勢

【作業内容の設定方法】



(C) 2020. Industrial Value Chain Initiative

実証実験結果2-8（作業実績の収集）
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作業実績

作業台での作業

PC操作

機械操作

段取り作業

カメラから４つの作業内容を自動で取得することが可能
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まとめ
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計画基準時間 作業実績の収集

As-Is ・過去類似部品ベース ・紙ベースの作業情報収集

To-Be ・3Dモデルからの部位別原単位積上 ・動画解析(AI)による自動収集

実
証
実
験

内容
・3Dモデルから加工部位を検出
・加工部位別の原単位策定
・机上での計画実績比較検証

・動画解析できる作業区分の設定
・AIによる動画解析
・作業の解析結果の検証

結果 ・75%の見積が見える化ができた ・作業区分の４つが可能なことが確認

課題
・加工部位の検出率精度向上
・加工原単位の整備

・人の個別認識方法
・人の骨格認識向上（GPU性能依存)
・詳細作業区分の設定方法

期待効果
・計画遵守率向上
⇒計画と現場での２重管理廃止
⇒計画の再策定に要する工数廃止

・作業内容の見える化
⇒作業ロス排除の情報収集容易化
⇒作業日報の現場記入廃止


