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人と設備の可視化による生産性の向上 

WG-2L04 
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対象業務の現状と課題 

2 

 

 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 

  
 
 
 
  ⇒ 「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 
・優先度・納期が分からない 

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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IoT活用後の目指す姿 

 
 

 目指す姿① 
 
 
 
 
 
 

 目指す姿② 

・設備稼働と人作業の実績を 
 自動的に収集・分析 

負荷に応じた編成組替え 
優先度に応じた生産計画 
⇒工程負荷の平準化 

・設備と人の状態と残作業を 
 作業者で共有（可視化） 

効率的な組合せ方を支援
⇒ベテランでなくても 
 一定の効率で作業可 
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AS-IS業務シナリオ 

4 

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） 

作業実績を 
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 

能力を把握できず 
負荷ばらつき 
特急対応 



Copyright 2016 (IVI) Industrial Value Chain Initiative 

TO-BE業務シナリオ 

5 

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 

日々の 
作業負荷を 
平準化 

作業支援により 
初心者でも 

作業効率向上 

業務シナリオ① 

工場全体で負荷検討 

業務シナリオ② 

個別ロス改善 
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稼働向上 

人員削減 

品質向上 

業務シナリオ① 工場全体負荷検討AS-IS現状調査 

 To Be 

増産や生産機種MIXの変更があって 
生産品の種類、数量に変動があっても 

常に編成効率の高い職場に！ 

6 
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業務シナリオ① 工場全体負荷検討AS-IS現状調査  

7 

分解作業 

検査作業 

グラインダ作業 荒研ぎ作業 

自動機操作１ 自動機操作２ 

従来まで、設備と作業の実績調査方法は、 

ストップウォッチ と 手書きメモ 

刃具棚への移動 グラインダへの移動 

何とか、作業者一人に張り付いてIE分
析しましたが、日々の生産種類や数量は
ばらついているので一回だけでは決められ
ませんよ。しかも、工場全体となると作業
者の人数も多くて手が出ませんよ。 

何とか最近話題のIoTを使って 
人と設備の見える化が 
できないかな。そうすれば 
個別のロスも見えてくるはず。 
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業務シナリオ① 工場全体負荷検討 TO-BE 現状調査 

8 

作業者にはスマートウォッチを 

作業場にはビーコン、位置情報センサーを設置 

作業をリアルタイムで見えるプラットフォームを導入 

ビーコン 

位置情報センサー 
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業務シナリオ① 工場全体負荷検討TO-BE現状調査(設備) 

9 

設備の稼働状態は、ネットワーク経由でモニタリング 

人の作業と設備稼働情報を合わせて分析 

設備をリアルタイムで見えるプラットフォームを導入 

・待ち 
  Fullワーク 
  Noワーク 
・刃具交換 
・段替え 
・手動調整 

・加工プログラム（ワーク品種） 
・刃具ID 
・加工中 
   正味加工 
   軸移動 
・異常停止 

収集データ 稼働データ収集 
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業務シナリオ① 工場全体負荷検討 まとめ 

AS-IS 

TO-BE 

常に最新の 
設備稼働実績と人の作業実績を 
把握できるようになった 

加工ラインの生産計画予定をもとに 
日々業務負荷を予測 

（工場全体の業務処理能力） 

負荷平準化したスケジューリング、 
作業編成を決定できるようになった。 

人員最適配置 
編成効率 UP 

変動に対応できた 

10 
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業務シナリオ② 個別改善 

最適生産計画の立案と 

タイムリーな指示 

スマートウォッチを活用し 

作業者へのタイムリーな指示 

スマートウォッチを
活用し 

作業習熟管理 

スマートウォッチを活用し 

復帰時間短縮 
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業務シナリオ①実証実験 

その１．マツダ株式会社 

刃研工場 

実証実験 

その２．株式会社神戸製鋼所 

内作加工工場 

12 

データ解析協力：日立ソリューションズ 松本俊子様 
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寿命となった刃物 

実証実験 

13 

刃物 
ドリル、タップ、リーマ、
チップ等 

刃研工場 

加工ライン 
ENG加工 

車軸 
中素材 

対象工場その１：マツダ株式会社 刃研工場 

回収と再生品の配達（毎朝・毎夕） 

刃研本数と刃具の種類 

日々平均:        850本,  140種 

月     平均: 2～3万本,  500種 

分解 刃研 プリセット 
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実証実験①手順 

14 

グ
ラ
イ
ン
ダ
ー

 

設備U 設備M 

設備H 

完成品 
置き場 汎用機 技能職場 

戻り棚 

仮置き棚 

投影機 

手投入口 

自動投入口 

手投入口 

喫煙所 

出
入
口

 

出入口 

出
入
口

 

匠職場 職長室 

8 

5 

11 12 10 

9 

6 

4 

7 

1 

2 

3 

15 

16 17 18 

22 23 

19 

14 

20 
24 

25 13 

26 

21 

実験条件、利用データ 

 ・レイアウト 

ホルダ分解 

加工H工程 

単動機×４ 

リリーフ プリセット 

自動機 

1 2 

4 
3 

6 
5 

8 
7 

10 

9 

11 

12 

19 
20 

・振れ測定 

・モニタチェック 

・ホルダ取付取外し（短い刃物） 

・チェックシート記入 

・自動機作業開始 

13 

14 

15 

16 

17 

18 ・休憩 

21 ・移動開始（テーブル） 

22 ・テーブル作業終わり 

23 ・その他作業 

1 作業Beacon(白) 

1 エリアBeacon(黒) 

スマートウォッチ 

作業台での手作業 
 

ネットワークカメラ 

人データ収集用 

Facteye 

設備データ収集用 
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現場 
設備・人 

機器 
 

ﾃﾞｰﾀ 
収集 

ｱｸｼｮﾝ 

加工機 

設備ﾃﾞｰﾀ収集ﾐﾄﾞﾙｳｴｱ（
CEC） 

データベース（B-EN-G) 

稼働解析 
（設備、人） 

状況 
可視化 

作業者 

センサ
等 

人ﾃﾞｰﾀ収集ﾐﾄﾞﾙｳｴｱ（
CEC/インテック） 

作業支援 
ﾀﾌﾞﾚｯﾄ、 
ｳｴｱﾗﾌﾞﾙ 

通信ＩＦ 
（OPC-UA等） 

コントロー
ラ 

プラットフォーム 

実証実験に利用したプラットフォーム 

生産計画 
ｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ 

NWカメラ 
（ﾊﾟﾅｿﾆｯｸ） 

ＰＬＣ ＮＣ制御盤 
スマートウォッチ 

ビーコン 
動画 
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人と設備データの可視化 

☆プラットフォームの第一弾は完成 
  設備と人の状態遷移と各々の時間集計可視化 

実証実験①プラットフォーム データベース（B-EN-G) 
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実証実験① 結果 

17 

設備稼働状況（掛け持ち2台） 設備 加工処理件数 設備U 実行プログラム時間別内訳 

ワーク加工実行Program進行状況 

CNCプログラム実行時間内訳 品種別CNCﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ実行内訳 

加工種類毎のサイクルバラツキ 

ネットワークカメラ可視化 

人データ可視化 （エリアビーコン）可視化 

設備データ可視化 

掛け持ち作業1人の詳細作業分析 作業者5人の作業負荷と位置情報 

人と設備データの統合 可視化 

人と設備の状態をデータ化 

実証実験① 現場の評価 

生産性向上 

20％ これだけのデータが取れたら 

改善が進みますね 

引き続き収集する刃具加工種類を増

やしていきましょう 

そうすれば生産性20％向上しますよ 

ほうじゃのう(広島弁） 
こりゃええでぇ、引き続き 
一緒にやっていこうゃ 
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業務シナリオ①実証実験 

その１．マツダ株式会社 

刃研工場 

実証実験 

その２．株式会社神戸製鋼所 

内作加工工場 

データ解析協力：日立ソリューションズ 松本俊子様 
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実証実験 

19 

 
工場概要： 
 大型産業機械の部品を内作加工する工場 
 ワークサイズ：最大8m・数10トン 
 工程時間：10分～800時間 
 
実験対象： 
 加工機：5台 
 作業者：8名 
 
実験期間： 
 2017年2月20日～3月6日 
 
⇒ただいまデータ解析中 

作業者位置情報 
→INTEC 位置情報検知システム 
  作業者がBLEビーコンを携帯 

加工機稼動情報 
→CEC FactEye 
 ＋独自システム 

工程着手・完了実績 
→独自システム 
 （RFIDカンバンをかざして入力） 

対象エリア内25箇所に 
ビーコン受信機を設置 
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成果と課題 

20 

 

 成果 
  ・人の作業状態と設備の稼働状態を自動的に取得し、 
   人と設備の組合せを解析できる、という可能性を確認できた。 
 

 課題 
  ・人設備の相互関係を効率的に統合解析するには、 
   そのためのデータモデル基盤の整備が必要。 
   →今後の取組み案として検討する。 
 

  ・人による着完入力の精度向上は、うまい習慣化が必要。 
 

  ・ビーコンによる作業者位置・動線検出にはまだ技術的課題あり。 
   →受信機の設置位置、データ解析方法など。 
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今後の取り組み（案） 

 2
1 

設備や人、モノのデジタルデータを扱いやすくする為に 

データモデルを構築できる基盤開発にむけ検討開始 

＜現実＞ ＜仮想＞ 

設備 

作業員 

機械 
稼働・停止 

工具 
使用回数 

位置 

作業内容 

収集したデータを 

モデル化して管理 

データモデル基盤 他プラットフォーム 

BI等からデータに 

アクセスしやすい 

今回、設備・人の時系列データを時間で紐づけて解析を試行⇒多大な分析労力 

データを意味づけて管理するモデル基盤が必要 
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ご清聴ありがとうございました。 
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