
ＣＫＤ（株）、三菱電機（株）、ヤマザキマザック（株）、マツダ（株） 

（株）日立製作所、（株）電通国際情報サービス、ウイングアーク１st（株） 

（株）日進製作所、コマツ、新東工業（株）、富士ゼロックス（株） 
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対象とする課題と目指す姿 

2 

収集 

 
 

工程Ａ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

設備a 

設備b 

設備c 

ビッグ 
データ 

人 

設備d 

設備e 

設備f 

追加センサ 

追加センサ 

人 

追加センサ 

追加センサ 

センシング 収集 

人と設備の連携 

設備と設備の連携 

蓄積 活用 

どのくらい 
サンプリングする？ 

プロセス 
改善 

狙い 

解析 

【品質】 

予知保全 

リアルタイム性 

部品変更 
精度向上 

ダウンタイム 
＝ゼロ 

製品価値・ 
歩留り向上 

【効率】 

データ関係性？ 

分析方法？ 

何を計測する？ 

③ビッグデータ解析 
 と製品品質向上 

2017年度 

②ビッグデータ解析 
 と予知保全の実施 
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オペレータ 

①設備トラブル
に気付く 

④設備トラブル
を報告する 

設備保全者 

⑥トラブル原因
を確認する 

⑨生産計画変更を 
依頼する 

購買担当者 

⑪生産計画を 
変更する 

プレス機 

◆場面1：トラブルを発見し、報告する 

生産計画 
管理者 

変更 
依頼書 

⑦部品の在庫を 
確認する 

⑧部品の発注
を依頼する 

交換部品 
在庫棚 

発注 
依頼書 

交換部品 
在庫情報 

設備ﾒｰｶ 
担当者 

注文書 

⑳修理する 

完了 
報告 

交換部品 

故障 
情報 

ＡＳ－ＩＳ シナリオ （設備故障） 

◆場面２：設備保全者が対処する 

保全
記録 

㉒保全記録を
保管する 

【問題】 
 交換部品が無い、部品交換に時間が掛かるような 
 重大な故障が発生すると長時間生産が止まる。 
 また、軽微な故障であっても設備が停止すると、 
 設備内に滞留している製品も不良となり廃棄処分と 
 なる。 

⑬部品を 
発注する 

⑭手配書を 
受領する 

⑮部品を 
準備する 

⑯部品を 
発送する 

⑫部品発注 
依頼を受ける 

⑰部品を 
受領する 

⑱部品を 
届ける 

⑲部品を 
受け取る 

㉑ 修理完了を
報告する 

⑩生産計画変更
依頼を受ける 

②設備を止める 

㉔ 設備を再稼働する 

③原因を調査する 

⑤設備トラブル
報告を受ける 

 ㉓仕掛品を除去する 
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センサ 

4 

設備保全者 

⑩部品を 
発注する 

⑤生産計画変更を 
依頼する 

購買担当 

⑥生産計画変更依頼を受ける 

プレス機 

◆場面1：現場状況を監視する 

生産計画 
管理者 

変更 
依頼書 

④部品の在庫を 
確認する 

⑧部品の発注を
依頼する 

交換部品
在庫棚 

交換部品 
在庫情報 

設備ﾒｰｶ 
担当者 

⑪手配書を 
受領する 

①設備故障予知情報を受ける 

⑫部品を 
準備する 

⑬部品を 
発送する 

交換部品 

TO－BE シナリオ （設備故障の予知保全：フィジカル） 

◆場面２：設備保全者が対処する 

プレス機動的データ 

   
       

設備故障予知データ１＆２ 

注文書 

保全
記録 

⑱保全記録を 
保管する 

センシングデータ 

⑰修理する 

②トラブル原因を確認する 

⑨部品発注依
頼を受ける 

発注 
依頼書 

⑭部品を 
受領する 

⑮部品を 
届ける 

⑯部品を 
受け取る 

⑦生産計画を変更する 

【期待される結果】 

トラブルの予兆を捉えることで時間的な余裕が生ま
れ、計画的な保守が可能となり、結果として、突発
的な設備停止を削減し、製品の廃棄処分も削減で
きる。  

プレス機生産 
パラメータデータ 



Copyright 2017 (IVI) Industrial Value Chain Initiative 5 

TO－BE シナリオ（設備故障の予知保全：サイバー） 

5 

設備・故障予知用データ提供機能 

生産現場 

設備故障予知機能１ 

設備故障予知システム１ 

◆機能モデル 

センシングデータ 
プレス機生産 
パラメータデータ プレス機動的データ 

設備故障予知データ１ 

設備・故障予知用データ 

故障予知 
ルールデータ１ 

設備故障予知機能２ 

設備故障予知システム２ 

設備故障予知データ２ 

故障予知 
ルールデータ２ 
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⑳完了を報告する 

⑲設備を再稼働する 

6 

◆場面2：設備の生産条件パラメータ変更（金型交換） 

ＡＳ－ＩＳ シナリオ （製品不良：金型交換） 

金型保全者 

⑪予備金型を
準備する 

⑮金型を交換する 

⑩金型を点検する 

金型調査 
依頼書 

【問題】 
 製品不良が発生すると、設備を止めなければ 
 ならず、生産性が上がらない。 

オペレータ 

製品 

検査員 

②製品の不良を
見付ける 

①製品を目視検
査する 

③製品不良の 
発生を連絡する 

検査結果 
情報 

プレス機 

完了 
報告 

⑤材料投入を止める 

⑱金型交換完了
報告を受ける 

⑧金型調査を依頼
する 

⑥設備を止める 

⑦原因を調査する 

予備金型 

⑨金型調査依頼
を受ける 

⑯金型を交換 
完了を報告する 

④製品不良の発
生連絡を受ける 

設備保全者 

⑭金型交換 
依頼を受ける 

金型交換
完了報告 

⑬金型交換
を依頼する 

金型調査
結果報告 

⑫金型調査結果
を報告する 

保全
記録 

⑰保全記録を
保管する 
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⑲完了を報告する 

⑱設備を再稼働する 

7 

TO－BE シナリオ （品質向上：フィジカル・金型交換） 

金型保全者 

⑩予備金型を準備
する 

⑭金型を交換する 

⑨金型を点検する 

金型調査 
依頼書 

金型調査
結果報告 

⑤材料投入を止める 

⑰金型交換完了
報告を受ける 

⑦金型調査を依頼
する 

⑥設備を止める 

予備金型 

⑧金型調査依頼
を受ける 

⑮金型を交換完
了を報告する 

オペレータ 

製品 

◆場面１：設備の生産条件最適化 

検査員 

②製品の不良
を見付ける 

①製品を 
検査する 

③製品不良の 
発生を連絡する 

プレス機 

   
       

製品検査 
結果データ 

プレス機生産 
パラメータデータ 

プレス機動的データ 

   
       

設備パラメータ 
最適化データ１＆２ 

④製品不良の発
生連絡を受ける 

金型交換
完了報告 

⑪金型調査結果
を報告する 

設備保全者 

◆場面2：金型交換 

【期待される結果】 

設備パラメータ最
適化機能による適
切な対応や金型診
断結果データによ
る効率の良い点検
が可能となる。 

   
       

金型診断結果１＆２ 

金型診断結果１＆２ 

⑬金型交換依
頼を受ける 

⑫金型交換
を依頼する 

保全
記録 

⑯保全記録を
保管する 
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TO－BE シナリオ（品質向上：サイバー） 

8 

設備・品質データ紐付け機能 

生産現場 

設備パラメータ最適化機能１ 

設備パラメータ最適化システム１ 

◆機能モデル 

製品検査データ 
プレス機生産 
パラメータデータ プレス機動的データ 

設備パラメータ 
最適化データ１ 

金型診断結果１ 

設備・品質紐付けデータ 

設備パラメータ 
最適化ルールデータ１ 

設備の動的デー
タと検査結果を
紐付ける 

最適な生産条件 
パラメータを 
算出する 

設備パラメータ最適化機能２ 

設備パラメータ最適化システム２ 

設備パラメータ 
最適化データ２ 

金型診断結果２ 

設備パラメータ 
最適化ルールデータ２ 

最適な生産条件 
パラメータを 
算出する 
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【実証実験】 
 実験先   ：マツダ（株）鍛造工場 
 対象設備：鍛造6000tプレスライン 
        材料供給からプレス、検査 
        までの一貫ライン構成 
 対象製品：車のクランクシャフト 
 特徴：実生産データを使用した実証実験 
  

【目指す姿】  
 ①プレス等の主要設備の故障予知のリファレンスモデル作成と実証 

 ②品質の変化を予測し、要因対策を実施 ⇒ 製品バラツキの少ない工程に進化 

【課題】 
  ①日々収集しているBig Dataの有効性？ 
   ②Big Dataと製品品質の紐付け、変化点管理  

鍛造プレスラインにおける予防保全と品質向上 

これら課題解決に向け、多種多様な知見を持ったIVIメンバーが集結し、 
マツダ殿とともにWG-3B02が動き始めました。 

ご期待ください！ 


