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実証実験の対象
2

【実証実験：対象工場】
静岡県御前崎市池新田８５５７ 栗田産業㈱御前崎工場

営業品目：ダクタイル鋳鉄、高級合金鋳鉄、普通鋳鉄の製造、

機械加工、および販売 ⇒ 鋳物
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鋳造の特徴

注湯～解枠までに時間が掛かる
・高温【1350℃以上】の素材を注ぎ込む
・製品の冷却期間を取らなければ無い

⇒ 長いもので10日以上
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注湯

解枠

ショット
ブラスト

仕上

検査

塗装

出荷

欠
陥
発
生

欠
陥
発
生

段取工程
から再生産

実証実験の適用範囲
・段取～解枠工程

外観から製品が確認できない
すべて同じに見えるので、探せない

職人の技量によって
工程スピードが変わってしまう

木型に限りがあるので、バッチ生産出来な
い
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実証実験の範囲

ねらい：
・生産管理の見える化
・製品の工場内の
ロケーションの見える化
・木型の位置管理

目指す姿：
注湯～解枠工程を
計画通りやりたい！！

段取

造型

塗型

型合せ

注湯

解枠

シナリオ１(木型倉庫)

シナリオ2(鋳造工程）
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実証実験の対象となる工程、ラインなど
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シナリオ１(木型倉庫)

段取

• ライン１・ライン２

• 木型・金枠のセット（上型・下型）作業

造型

• ライン１・ライン２

• セットした型への砂込め作業

塗型

• ライン１・ライン２

• 砂込め後の作業

被せ

• ライン１・ライン２・ライン３

• 上型・下型の合わせ作業

注湯
• 溶湯を砂型へ流し込む作業

解枠
• 砂型から製品を取り出す作業

ショット
• 製品についた砂を落とす作業

シナリオ2(鋳造工程）

倉庫

•木型倉庫1・木型倉庫2

•木型運搬作業

リフト

•木型倉庫1・木型倉庫2

•木型運搬作業

段取

• ライン１・ライン２

•木型・金枠のセット（上型・下型）作業
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実証実験の対象となる工程、ラインなど
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シナリオ１ (木型倉庫)

倉庫

•木型倉庫1・木型倉庫2

•木型運搬作業

リフト

•木型倉庫1・木型倉庫2

•木型運搬作業

段取

• ライン１・ライン２

•木型・金枠のセット（上型・下型）作業
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実証実験の対象となる工程、ラインなど
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段取

• ライン１・ライン２

• 木型・金枠のセット（上型・下型）作業

造型

• ライン１・ライン２

• セットした型への砂込め作業

塗型

• ライン１・ライン２

• 砂込め後の作業

被せ

• ライン１・ライン２・ライン３

• 上型・下型の合わせ作業

注湯
• 溶湯を砂型へ流し込む作業

解枠
• 砂型から製品を取り出す作業

ショット
• 製品についた砂を落とす作業

シナリオ2 (鋳造工程）



Copyright 2018 (IVI) Industrial Value Chain Initiative

業務シナリオ（AS-IS）
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シナリオ1：木型倉庫（段取作業に時間がかかる）

シナリオ２:鋳造工程（工程進捗がわからない）

①木型のロケーション管理が出来ていない。
(何処に、何が、どういう状態か容易にわからない)

②種類が多く、
サイズも様々な為、置場の固定化ができない、工場間の移動もある。外観が似ている
(利用頻度や計画に応じて動的に変える必要がある、置ける場所もない)

ﾗｲﾝに投入する型を探して運搬するのに時間が掛かっている

納期の確認に手間と時間が掛かる、他オーダの納期遅延が発生

③手作業が多く、作業の開始終了が定義しにくく、
イレギュラー要素が多い為、工程進捗管理がしにくい
(現場の情報入力がリアルタイムでない)

鋳物メーカーでの課題
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TO-BEシナリオ１（木型倉庫）
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TO-BEシナリオ１（段取作業がタイムリーに出来る）

①木型にもバーコードつける
②倉庫の出し入れの際に、木型バーコードと行先のバーコードを読んで行先を管理する
③利用する木型の場所を台帳で確認する
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TO-BEシナリオ２（鋳造工程）
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TO-BEシナリオ２（工程進捗が誰でも、いつでも分かる）

①現品票とビーコンを紐づける
②金枠にビーコンをつける
③工程ごとに設置した受信機(スマホ)でビーコンの信号を受信する
④モニターで見える化する
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システムの構成、スペック
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エッジ

事務エリア

作業指示

図番＋LotNo

木型番号

作業指示

図番＋LotNo

木型番号

作業指示

現場エリア
倉庫エリア

プラットフォーム

サービス

木型台帳場所可視化

参照
データセット

DB

参照
データセット

工程進捗

参照
データセット

■プラットフォーム：COLMINA（富士通㈱）
■サービス：Smartものづくり可視化サービス（富士通㈱）
■エッジ：ビーコン（㈱エヴァアビエーション）スマホ(富士通㈱、パナソニック㈱)

Androidアプリ(富士通㈱)
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ロケーションの見える化
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ライン上での、所在地をボードで管理
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工程進捗の見える化
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工程進捗状況をボードで管理、対策の検討・実施
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実証の結果

主な実証結果(TO-BE)のまとめ

ロケーション

管理

• ボード上でのロケーションの見える化

• ⇒ 探す手間の削減

工程進捗

• ボード上での工程進捗の見える化

• ⇒ 現場への対応がスピーディーに

納期順守
• ⇒見える化による納期遅れへの柔軟な対応
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現時点での課題
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運用的な課題

課題をクリアすると真TO-BE

・進捗が遅れている製品のアラームが上がらない

・木型保管倉庫のロケーション管理が細分化できていない

・ビーコンの電波強度やバッテリーの有効期限

・ビーコンの耐久性(熱)により、運用時、取り付け・取り外しが必要

技術的な課題

・ビーコンの取り付け・取り外しが必要
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真のTO-BEの課題

・計画の最適化スケジューリング(シミュレーション)

・生産計画に対してアラームが出てから、現場に打ち合わせをしに行かなければ
ならない

運用的な課題

技術的な課題

・現場への作業変更指示方法
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活動成果・まとめ

・現場に負担をかけない上で実証実験の実現

・汎用品のスマホとビーコンの連携でIoTの実証

・鋳物工場内でのビーコンの活用環境の実証

・段積みされた物の位置情報の取得(上下)

《成果》

《課題》

・指示書とビーコンの紐づけ作業の読み取り値の間違いを
確認ができない

・業務シナリオ１で木型の位置情報までを認識できなかった

・バーコードの活用で木型の入出庫管理を実証



Copyright 2018 (IVI) Industrial Value Chain Initiative
18

最後に


