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はじめに； 生産の見える化とは 



生産（ものづくり）における見える化の目的はものづくりに関わる業務機能、業務プロセス、
情報、ものの流れ及びその活動の結果等（次ページ参照）が関連部門、関係者全員に画
一的（均一）に伝達・理解されるために形式化・モデル化、標準化され共有化・開示する
ことを指す。 
本稿ではＰｌａｎ・Ｄｏ・Ｓｅｅサイクルにおける下記の見える化について解説したい。 
 
１．設計で規定した製品規格・基準情報（ＢＯＭ）のモデル化・形式化 
 
２．計画（Ｐｌａｎ）の見える化・・生産基準情報をもとにした迅速・正確な生産計画の立案
（ＡＰＳ）ロジックのモデル化 
 
３．活動結果の見える化・・・生産実績の迅速・正確な把握、共有化と生産実績を原価、
在庫、進捗、トレーサビレティ、ロスとして分析指標化と共有化。 
 
４．実行（Ｄｏ）の見える化・・・モノの流れ（マテリアルフロー；導線）の整流化、在庫（置き
場）の見える化、ムダ・ムリ・ムラの顕在化。 
 
 
 

生産（ものづくり）の見える化とは・・・ 



モノの流れ（マテリアル・フロー） 

調達 製造 販売・物流 

市場・顧客ニーズ、顧客在庫情報 
需要予測・受注 技術動向 

資材発注・納入予定、資材在庫 
生産計画、進捗・仕掛状況、製品在庫、出荷情報 

調達プロセス 製造プロセス 製品サービス 
  プロセス 

市場・顧客・製品情報 

顧 
 

 

客 

サ
プ
ラ
イ
ヤ 

マテリアルフローと業務プロセス・情報の流れ 

調達・生産・販売・サービス情報 

販売プロセス 

サービス 

設計プロセス 

業務プロセス・情報の流れ 
ＢＰＭ・情報システム再構築（ＩＴ） 

生産革新（ＩＥ） 

ＢＰＭ；Ｂｕｓｉｎｅｓｓ Ｐｒｏｃｅｓｓ Ｍｏｄｅｌｉｎｇ 



見える化生産システム（全体像） 

操業管理システム （ＤＯ ）                                    

作業指示 実績収集 

実績 計画 

企画・設計・技術 
（ＡＣＴＩＯＮ） 

製造基準情報管理 
（統合ＢＯＭ構築） 

購買発注 

同期化 
同期化 

同期化 
同期化 

得意先 
（顧客） 

モノの流れのＳＢＵ別管理 

見える化管理（ＳＥＥ  ）        

進捗 

原価 

在庫 

ﾄﾚ-ｻﾋﾞﾘﾃｨ 

実績分析・評価 

ロス 

工数 

計画系システム 

一貫生産計画 

スケジューリング 

納期回答 

計画評価（シミュレーション 

基幹業務（ＥＲＰ） 

基幹ＤＢ 

ＳＢＵ 

製造設計 
ＤＢ 

ＡＰＳロジックの
見える化 

連携 連携 

連携 

連携 

原料 鋳造 組立 調達 中間品 成形 加工 
仕上 
検査 

製品 製品 

6 

工程モデリングによる基準情
報の見える化 

製造実行管理（ＭＥ
Ｓ）と結果の見える化 

マテリアルフローの見える化 

２ 

１ 

４ 

３ 

ＢＰＭ；業務プロ
セスの見える化 

５ 



Ⅰ マテリアルフローモデリングによる 
基準情報（ＢＯＭ）の形式化 
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製造工程モデリング（製造基準情報定義） 

原料 

製鋼 
最終 
検査 

仕上 
圧延 

鋼片 鋳造 分解 
圧延 

二次 
加工 

製品 
最終 
製品 

福原料 

インゴット 

棒鋼 

線材 

製造工程手順を下記の要件に従い品目とプロセス（工程）に区分して定義 
１．品目定義・・・上図の○で表現 
  ①在庫になるポイント 
  ②ロットの組換え（分割・合流）等編制替えが行われるポイント 
２．プロセス（工程）定義・・・上図の□で表現 
  ①品目間は一貫した流れ（ロットの編制替えのない）作業の繋がり 
  ②作業として標準時間､基準日程（ＬＴ）､負荷時間､仕様設備､作業者・・ 
    等の情報を持つ 
３．作業区（ワークセンタ）の定義 
  ①設備種・台数・能力・稼働時間・・ 
  ②作業者、代替設備・工程・・・ 



基準情報（統合ＢＯＭ）の構築 

3. 資源(機械)情
報 

(WC = Work Center) 

2. 手順表情報 
(SR = Standard Routing) 

1. 部品表情報 
(BOM = Bill of Material) 

品目ごとの組立又は加工順序、工法、標準加工時間、使用設備、治工具などを定義、
管理する。 

作業を行う標準作業場所、機械と、代替作業機械を定義できる。 

品目の組立又は加工を行う際の、機械の単位とその諸元情報を定義・管理する。 
 （一般に工場‐ショップーワークセンタ（設備群）‐機械のハイアラーキで管理される） 

設備台数、稼働時間（能力）、代替ＷＣ、作業・運搬の平均待ち時間等を管理する 

 品目（ＭＩ；Ｍａｔｅｒｉａｌ Ｉｔｅｍ）に関する品番、部品構成、仕様、属性、設計変更情報を管理する。 

 ＭＩは購入の単位、社内製造の単位、ロットサイズを組替える単位であり、品目番号で定義する。 

 インベントリ（在庫）にはストックイベントリ（保有在庫）とインプロセスインベントリ（仕掛り）があり 
ＭＩはストックインベントリレベルを示す 

 製品を構成する部品の親子関係（品目構成・ＰＳ；ＰａｒｔｓＳｔｒａｃｔｕｒｅ）を定義する。 
ＰＳにオプション・バリアントコードを定義することにより、オーダごとに組合せを変えることが出来る。 

・生産管理（計画立案）を行うためにはその管理の対象となる製品仕様、作り方、製造資源など基準となる 
 情報（モノサシ）が必要である。 

・基準情報は通常＊部品表情報､＊手順表情報､＊資源情報に分けて定義する 
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部品表の役割（定義情報）の拡大 

１、製品、構成品（品目）の仕様に関する情報 

２、製品・部品の構造に関する情報 

５、品目の属性情報・原単位に関する情報 

３、資材（品目）の手配基準に関する情報 

４、品番・設計変更管理に関する情報 

単なる部品展開の為でなく、生産の基準情報の管理手段として再認識・注目を
浴びている。 



ト チ 

ｅ 

Ａ Ｂ 

Ｘ 

ユニット組立 

部品 

a b d c 

イ ロ ニ ホ 

リ ヌ 

材料(素材） ハ へ 

見込み手配部品 

組立手順 

①②③④⑤・・・ 

組立
手順 

組立手順 

組立手順 

構成 

品目 

外注支給部品 

手順 品目 凡例 

ＢＯＭ；部品表情報の構造 

レベルは5から10レベル 

Stock Inventory 

In Process Inventory 

受注製番手配 

手配基準 
 ・リードタイム 
 ・ロットサイズ 
 ・安全在庫 

品目区分分類 

工程手順とＷＣ 

加工 
手順 

Ｃ 
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一般的な品目区分例 

   ①個別手配品目・・・個別製番 

   ②在庫引当型個別手配品目 

   ③在庫引当型マニュアル手配品目 

   ④マニュアル手配品目 

   ⑤ロット手配品目・・・ＭＲＰ品目 

   ⑥定量発注品目・・・素材・ネジ・クギ類 

   ⑦発注点管理品目・・・オーダポイント方式 

   ⑧擬似品目・・・実態は無いがＢＯＭ上で区分 

◆品目区分 ・・・品目ごとに設定する手配方式のこと。 
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標準手順情報管理 

手 順 の 構 造 

１ ２ ３ 

７ ６ ５ ４ ３ ２ １ 

Ａ 

Ｂ 

工程 手順 手順グループ 

原材料又は部品の投入から部品又はユニット・製品が出来るまでの工程の流れと各工程での作業種別・時

間・使用ＷＣを定義する。 

擬似品目を定義し工程を繋ぐことで結合合する工程(手順グループ）の表現が可能。 

Ｘ 

Ｇ 

擬似品目 



Ｗ/Ｃ－６ Ｗ/Ｃ－５ 

Ｗ/Ｃ－８ Ｗ/Ｃ－７ 

ワークユニット・1 Ｗ/Ｕ－２ 

Ｗ/Ｕ－４ Ｗ/Ｕ－３ 

Ｗ/Ｕ－１ 

Ｗ/Ｕ－１ 

Ｗ/Ｕ－１ Ｗ/Ｕ－２ Ｗ/Ｕ－２ 

ワークセンタｰ１ Ｗ/Ｃ－２ 

Ｗ/Ｃ－４ 

Ｗ/Ｃ－３ 

Ｓｈｏｐ－３ 
（仕上） 

Ｓｈｏｐ－２（熱処理） 

Ｓｈｏｐ－１（部品加工） 

Ｓｈｏｐ－４（組立） Ｓｈｏｐ－５（外注） 

工場 
ショップ；工程群 
（外注は１ショップとして定義） 

ワークセンタ；作業場所 
（例えば同一機械群） 
手順との関係を定義する単位 

ワークユニット；個々の機械 
（機械単位の作業スケジュールを計
画しない場合は定義丌要） 

作業区（設備）情報管理 > 資源情報(工場のリソース定義) 



作業手順と資材・資源情報の関連 

作業手順と設備（ワークセンタ）の関係を定義する 

Ａ 

Ｘ 

ワークセンタ（作業場所・設備・作業人） 

W/Ｃ－A W/Ｃ－B W/Ｃ－C W/Ｃ－D 

作業手順 

品目 

工程１ 工程２ 工程３ 工程４ 工程５ 工程６ 

Ｂ 

Ｃ 



ジョブショップ工程でのワークの流れ 

（W/C-A） （W/C-B） 

（W/C-C） 

（W/C-D） 

ＷＵ-A1 

W/Ｕ-A3 W/Ｕ-A2 

W/Ｕ-C2 

WＵS-B1 W/Ｕ-B2 

W/Ｕ-C1 

Ａ 

Ｘ 

⑦ 

① 

③ 

④ 

⑤ 

⑥ 

② 

Ｗ／Ｃ；設備群 

Ｗ／Ｕ；各機械 

W/Ｕ-D1 WＵS-Ｄ2 
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第１工程 ２ ３ ４ ５ ６ 

W/Ｃ－A W/Ｃ－B W/Ｃ－C W/Ｃ－D 

Ａ 

Ｘ 

◆工程手順と資源との関係定義（論理的フロー） 
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資材調達リードタイム 

総製造リードタイム 

Ｈ１ Ｈ２ 検査 

工程手順 

製品 

部品 

ユニット 

１ 

２ 

工程 品目 凡例 

３ 

Ｕ１ Ｕ２ Ｕ３ 

本体組立リードタイム 
（７日） 

ユニット組立リードタイム 
（２日） 

資材調達リードタイム 

ＢＯＭ（３） 品目手順とリードタイムの設定 

機構品社内加工 

Ｍ１ Ｍ２ Ｍ３ 

待ち 
時間 

段取り 
時 間 

実作業 
時 間 

取りはずし 
時  間 

移送 
時間 

標準時間；ＳＴ（負荷山積時間） 

工程別のＬＴ＝基準日程 

品目単位に標準 
ロットサイズの定義 

◆品目ＬＴの設定は次の２通りがある。 
①品目単位に個別に設定(標準ロットサイズ） 
②工程ごとの基準日程を定義（右図）を定義
すると標準ロットサイズを自動生成が可能 

◎ 
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鋼片 

製鋼 分塊 
分塊 
整検 

鋼片 
整検 

圧延 
製品 
整検 

熱処理 
二次 
加工 

素材 

鋼片 製品 

製品 

素材 

圧延 
製品 
整検 

熱処理 
二次 
加工 

圧延 
製品 
整検 

熱処理 
二次 
加工 

時間 

時間 

時間 

製品オーダ（数量、時間）を外部入力品目単位に完了日・着手日を多段階に展開する。 
品目に定義されてる手順を展開し、工程グループ（ＷＣ）単位に負荷を積む。 
鋼片は、在庫の有効在庫に引当て丌要な下位需要（デマンド）は発生させない。 

ＢＯＭと生産計画展開ロジック 



製造実施計画（工程の同期化） 

製造実施計画 

原材料所要計画；レシピ展開（週次・１ヶ月・日単位） 

20 20 

生産計画（月次・先行３ヶ月・確定；日単位） 

ゴム材a ポリマ 添加剤ｂ 

生地ａ 生地ｂ 

製品Ｙ 

配合ー混練 配合ー混練 

資材手配票 
 ゴム材 
 添加剤、薬品 

加硫, 検査 

配合・混練工程 加硫・仕上工程 

配合・混練 
指示書 

ロット 
カード 

添加剤ａ 薬品ａ 薬品ｂ ゴム材ｂ 

製品Ｘ 

加硫, 検査 

部品ｂ 部品ａ 

工程手順 工程手順 

工程手順 工程手順 

共通原料の 
ロットまとめ 

加硫 
指示書 

購買手配 

中間品ａ 中間品ｂ 
押出、ｶｯﾄ 

製品 

部品 

原材料 

中間品 

生地 

押出、ｶｯﾄ 

ＢＯＭと生産計画 > レシピ・BOM展開による生産計画のしくみ 



組付１ 組付２ 検査 

製品 

ユニット 

部品ａ 部品ｂ 部品ｃ 

組立１ 組立２ 組立３ 

標準単価 １０００円 

部品ａ；個 

標準ロットサイズ；１０台 

労務費 １５０､０００円 

資材費 ４５､０００円 

ローディング；１００００円/時 

標準単価 ５０００円 

部品ｂ；個 

標準単価 １００００円 

部品ｃ；個 

ユニット原価；１９５､０００円 

標準時間；１５時間/台 

標準時間；５０時間/台 

標準ロット；１０台 

労務費；５００､０００円 

資材費 ３９０､０００円 

ローディング；１００００円/時 

標準ＬＴ；７日 

標準ＬＴ；２日 

物流費、光熱費経費等は 
配賦比率で配分する 

品目単位の標準原価の自動積上げ計算 

２ 

２ ３ １０ 

装置原価；８９０､０００円 

ＳＴは 
工程単位に設定 



・・・ 自動車、電子機器、電気機器、建設業 

自動車部品（エンジン、ＴＭ、キャブレター、ブレーキ・・・） 

電気部品（モータ、エアポンプ・・・） 

電子部品（ＬＳＩ、ＩＣ、Ｔｒ、Ｒ、Ｃ ・・・） 

機械部品（ギア、板金・・・） 

電機部品（電源、トランス、板金、架・・・） 

鉄鋼業、非鉄金属（アルミ、銅・・・）、金属加工業 

食品、薬品、化粧品 

繊維・織布産業 

加工業 

装置工業（プロセス業）     
（素材産業） 

組立業 

部品組立業 

業種・業態の特徴と部品表構造 
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（１） 組立業の特徴 

Sub Assy 

外注 

購買 

組立 

内作 
部品 

標準 
部品 

中間品 

ユニット 

部品 

製品 

Ａ 

Ｂ 

Ｃ 

購入 
部品 

・中間品の内作、標準部品（一般購買品）の購買、特定仕様によるユニットの外 注品を
集めて、組立ることにより付加価値を創造する。 

Sub Assy Ｘ 

・一般的に資材費が製造原価の80％以上を占めるため資材所要計画（ＭＲＰ）によるＪＩ
Ｔな部材の調達が管理上の重要ポイントとなる。 また、ＭＲＰと連動した内作工程の負
荷調整（ＣＲＰ）が課題。 
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◆電子機器組立業のＢＯＭ 

・素材､一般購買部品を購入し、コア部品の内作加工、コアユニットの内作組立て、特定 仕様の
ユニットの外注組立てを経て、最終製品のジャストインな組立・調整・出荷によ り付加価値を創
造する。 

外注 

購買 

最終組
立工程 

内作 
部品 

電機 
ユニット 

機械 
ユニット 

製品 

Ａ 

Ｂ 

Ｃ 

標準 
部品 

内作加工 

機械 
部品 

標準 
部品 

Ｄ 

購買 

電子･電機 
部品 

ユニット 
組立(内作） 

機械部品 
加工（内作） 

Ｅ 購買 

Ｆ 

Ｇ Ｘ 

素材 

支給 
部品 

Ｈ 

イ 

素材 ロ 



製番生産計画 

産業機械(軽オプション品）の例 

機械加工 

シャフト 

機番引当 

圧受板 

サブＡｓｓｙ 

小物加工 
購入品 

ベアリング 

電気部品 

鋳物 

鋼材 

部品 

インカバー 

盤配 

安全ドア 

射出機構 

ベッド 

完成品 
スクリュー 

見込生産計画（Ｎ
１） 

Ｌ／Ｔ 
14日 ３日 14日 

調達 
(社外調達） 

射出機構
組立 

電装盤
加工 

板金組立 

型締機構
組立 

成形機
組立 

鋳物 

ＭＲＰ部品 ユニットレベル 

素材 

成形機 

Ｎ０ Ｎ１ Ｎ２ Ｎ３ 

機番 

製番 

機番
引当 

部品製番手
配 

難発注 

ベッド加工 

ベッド補助 

サーボモータ 

Ｓｕｂａｓｓｙ 
組立 

部品点数；１５００種 
 
 

型締板 

型置盤 

ボールネジ 
ベアリング 

組配 

 難調達品（在庫管理） 

 見込み生産発注品 

検査 

１日 ３日 

型締機構 

その他 
小物部品 

板金 

・ 材料・素材・難調達品は適正在庫を月次管理 
   （ストックポイント管理） 
・ 仕掛品管理は生産計画に基き、週次管理 
・ 受注確定後は機番を引当、基盤管理とする 
   （成形機組立投入は受注確定が条件） 

スクリュー 
加工 

半製品 
スクリュー 

 受注品生産品 
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加工業の特徴と適用パターン 

加工 素材 
製品 

（部品） 

・鉄鋼材その他金属：プラスチックなどの素材を切削、研作、鋳造（インジェクシ  ョン）
などの加工を行うことで製品を作り出す。 

・各工程における設備の稼動状況（負荷）管理が生産管理上の重要なポイントになる。 



27 

一般的レベルは1～２レベル 
部品をつける場合もある 

加工 

Ｘ 

A 

素材 

①②③④⑤・・・ 

製品 

Ｂ 部品 

加工型の部品表の構造 

Stock Inventory 

製品レベルでもサプライチェーン全体から見ると 
In Process Inventoryの場合が多い 
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プロセス産業のＢＯＭの特徴 

混合 

粉末 

バルク 固体 

液体 

加工 製品 

部材 

中間品 

・ラベル 
・ケース 

・栓 
・ビン 

素材 前工程 
（見込み生産） 

後工程 
（受注生産） 

①薬品、食品、化粧品等の例 
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A 

b d c e f 

Ｘ Ｙ Ｚ Ｗ Ｕ 

製品 

素材（原料） 

中間品 

一般的レベルは３～５レベル 

プロセス型の部品表の構造 

In Process Inventory 

Stock Inventory 
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サプライチェーン管理導入により従来の生産管理では組織（工場・部門）の軸で管理していた管理の視点を
ＳＢＵ（製品Ｇ・製品）の軸での管理へ変革。 
需給計画、生産計画、スケジューリングはこの横ｘ縦のマトリックス単位での計画・管理を実施。 

コークス 製鋼 
最終 
検査 

仕上 
圧延 

鋼片 鋳造 分解 
圧延 

二次 
加工 

製品 

添加剤 

イン 
ゴット 

棒鋼 

線材 

最終 
製品 

ＳＢＵ（横軸）と組織（横軸）のマトリックス管理 

ＳＢＵ 

製品Ｇ 

製品 

工場（Ｓｈｏp） 

作業区（ＷｏｒｋＣｅｔｅｒ） 

設備（機械） 

線材 

２次 
加工品 

棒鋼 

縦軸 横軸 

需給計画 

生産計画 

スケジューリング 

ＳＢＵ別一貫管理 

原料 

マテリアルフローモデリングの例 
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これからの部品表（ＢＯＭ）のあり方 

１．個別受注生産（一品物）への対応 
  ・受注後の即かつ都度設計ー一品物 
  ・設計ＬＴの短縮 

２．オプション・バリアントへの対応 
  ・顧客仕様の製品への迅速な反映（組合せ） 

３．設計・生産技術仕様・属性の管理 
  ・製品の仕様とライフサイクルの管理（ＰＬＭ） 

４．生産方式の基準情報管理 
  ・生産管理（ＭＲＰ）情報と技術仕様情報の分離 
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部品表の保有する情報と構築部門 

企画部門 設計部門 生産準備部門 

仕様 
情報 

仕様変更 
情報 

設計変更 
情報 

品番 
情報 

部品表 
（構造）情報 

製造工程 
情報 

購買 
部品表 

原単位 
情報 

市場品質 
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生産部品表（国内外工場・ライン毎） 

表紙 

目次 

本紙 

品番 

部品基本 
属性 

補給 

保給管理マスタ 

目次 

本紙 

品番 

手配工程 

組立工程 

加工工程 

KＤ現調区分 

生材図面 

金製・冶工具 

量産部品番 原価集計品番 

手配属性情報 ユニット属性情報 

背番号 

納入緒元 

検収緒元 

払出緒元 

梱包緒元 

標準工数 

材料使用量 

購入単価 

技術部品表 
(出図) 

表紙 

本紙 

目次 

設計仕様/BM 
(現行support) 

試作車両号機 

試作部組品番 

試作手配・工程 

Selection 
組合せ一覧 

主車色 補色 

試作部品表 装備仕様一覧 色彩指示書 

車両DML 
部品構成 

製品  
CADモデル 

CAD Viewer 
データ 

I-MAN 

図面管理 

制式図面 

制式図 

自動車製造業における統合部品表（例） Ａｄｄ 



倉庫 

電子部品実装機のＭ‐ＢＯＭデータ種と構造 

図面 品番 手順 ショップ（工場） 

工場カレンダ 

工程（作業） 作業標準書 

作業ロケーション 

調達先 標準原価 

調達基準 工程資源 
作り方 （ST) 

機械 作業者 金型・冶工具 

構成 

標準単価 

実績 顧客 

図面グループ 部品表グループ 

購買・外注グループ 

資源グループ 

手順グループ 

履歴グループ 



Ｍ-ＢＯＭの各レコードの情報項目対応 

工場カレンダ 

標準原価 

図面グループ 

購買・外注グループ 
部品表グループ 

手順グループ 資源グループ 

詳細はExcelへ 
ハイパーリンク 

../Andy/デスクトップ/080704 発表用ホルダ/調達ＤＢ関連項目一覧.xls
情報・業務フロー図080530.xls


Ⅱ 生産計画機能モデリング 
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サプライ 
 チェーン 
プラニング 

企業レベル 
プラニング 

    生産 
スケジューリング 

納期回答 

ＡＴＰ： 
  Available-To- 
    Promise 

ＣＴＰ： 
  Capable-To- 

    Promise 

サプライチェーン計画： 
 
企業レベル計画： 
 
生産スケジューリング： 
 
納期回答： 

最上位レベルの計画でサプライチェーン全体のキャパシティを見
て実行可能な計画の限界を確定 

生産リソースと資材要求を同時に考慮し実行可能な計画を立て
目的・制約に対して最適化を図る 

企業計画を入力とし工場の状況を見ながら顧客納期に対応す
る工場レベルの最適化 

スケジュール済み製品の引き当て、未引き当て部品を基に短時
間で約束納期を決定 

ＡＭＲレポートより 

ＳＣＰ；Ｓｕｐｐｌｙ Ｃｈａｉｎ Ｐｌａｎｎｉｎｇ 

ＳＣＰ/ＡＰＳの機能 



•企業グループの全体最適化計画によるスループット向上 
 

•販売・生産計画のダイナミックな妥当性チェック納期回答 
 

•変化に対応したＰＤＣＡサイクルの同期化と迅速化 
  による在庫削減・リードタイム短縮 
 
•変動に対応した設備単位の作業計画・指示 

ＡＰＳの活用局面 

ＡＰＳの活用局面 



実行系業務 
基幹システム 

計画系業務 
意思決定システム 

生産計画 

資材所要量計画 

販売計画 

購買管理 

製造管理 

在庫管理 

輸送管理 

能力所要量計画 

受注管理 

物流計画 

出荷管理 需要予測 

需要計画 

供給計画 

製品在庫計画 

部材在庫計画 

スケジューラ 

ＥＲＰ ＡＰＳ 

ＥＲＰはトランザクション処理 
ＡＰＳは意志決定支援ｼｽﾃﾑ 

ＥＲＰとＡＰＳの機能分担と統合・連携運用 



生産計画・管理の機能・管理対象とＡＰＳ 

機能と管理対象 

生産計画 
（ＭＰＳ） 

資材所要計画 
（ＭＲＰ） 

製造実地計画 
（ＣＲＰ・ＬＬＰ） 

作業計画 
（ＯＰＳ） 

•販売計画や受注による 
  製品出荷計画 
•月次→工場単位（①） 

•工場での使用資材の 
  オーダ展開計画 
•週次→ショップ単位（②） 

•工程単位の作業指示計画 
•工程への資材の払出し（使用）計画 
•リアルタイム→工程（設備）単位（③ 

①工場 

②ショップ ②ショップ 

□ □ □  

③工程（ワークセンタ） 

 □ □ □ 
Ｘ 

•ショップの能力所要計画（ＣＲＰ） 
•負荷平準化・納期調整（ＬＬＰ） 
•週次→ショップ単位（②） 

Ａ イ 

ＡＰＳ・Ｐｌａｎｎｉｎｇ 
ＭＲＰ－ＣＲＰ－ＬＬＰを数十秒
～数分で処理しＭＰＳの実現
可能性、納期回答、能力調整
状況を回答する 

ＡＰＳ・Ｓｃｈｄｕｌｉｎｇ 
工程（ワークセンタ単位の作業
割付を数十秒で計画する 

ＡＰＳエンジン 

納期回答 

従来システム 

生産計画入力 
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ＡＰＳ運用基本モデル 

販売計画 

需給計画 

生産計画 

作業計画 
ワークセンタ別 

（スケジューラエンジン） 

生産計画 
エンジン 

需給計画 
エンジン 

デイリー（またはウィークリー）で工場の生産を実施する想定。 

→ 需給計画を入力し、製造工程単位（ＷＣ）単位に負荷山積み・
山崩し（納期調整）を行った実行可能を保障した「生産計画（案）」
作成し、これを各工程長に了解を得る。 

各設備ごとのディスパッチングルール、プライオリティルールにマッチ
したスケジュールエンジンをどこまで標準PKGで実現できるか  

【需給SCM・生産SCM・工程スケジューリング】 

【需給調整シミュレーション】 

【生産計画シミュレーション】 

ウィｰクリｰ（又はディリー）で製販会議を実施することを想定。 
→販売計画を入力し。工場レベルの能力に負荷を山積み・負荷
調整を行った「実行可能性を保証した「需要計画（案）｝を返しこれ
をベースに営業サイドが納期調整を行う。 
→ そもそも、営業サイドの要望が無理なもの（たとえば工場能力 
オーバー、超特急オーダー等）製販会議メンバの判断に委ねる。 

需給計画と生産計画 
のエンジンは併用 



ロットまとめ ロットまとめ 

生産計画のしくみ在庫引き当てとロットまとめ 

製品の生産計画；ＭＰＳ（オーダＮｏ、品番、納期、数量）を入力しＭＲＰによるレベル・バイ・
レベルの所要量展開を行う 

製品 

ユニット 

販売計画 
又は生産計画 

ユニット所要 

製造・手配オーダﾞ 

製品組立ｵｰﾀﾞ 

部品表 ＭＰＳ ４０ 

１０ 

３０ ４０ ３０ ５０ 

４０ ３０ 

ＬＴ 

４０ ３０ ４０ 

４０ ３０ ４０ ３０ ４０ 

２０ 

ロットまとめ 
；６０ 

ＬＴ 

６０ 
３０ 

６０ ６０ 
４０ １０ ０ ２０ 

有効在庫 

◎ 
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b 

レ
ベ
ル
１ 

レ
ベ
ル
２ 

レ
ベ
ル
３ 

Ｓｉｍ結果情報 

製品番号 １日 ２日 ３日 ４日 ５日 ～ 

A１２３ 100 ― 120 90 100  

Ａ４５６ 50 55 67 ― 30  
Ａ７８９ 60 80 － 30 80  

 

遅れます！ 

前倒し！ 
部品表 

Ａ 

a c 

イ ロ 

t 
所要＝デマンド 

製品番号 １日 ２日 ３日 ４日 ５日 ～ 

A１２３ 100 ― 120 90 100  

Ａ４５６ 50 55 67 ― 30  

Ａ７８９ 60 80 ― 30 80  

・       

 

基準生産計画（案） 

供給＝オーダﾞ 
↓
所
要
量
展
開 

MRP 

LT 

全製造オーダ（ＭＲＰ） 

工程展開 

資源制約 

無制限評価 

資材制約 

資材再引当 

↑
制
約
評
価 

CRP 

資源制約 

制限評価   

ＡＰＳによるＭＰＳシミュレーション（全体図） 

◎ 



所要量展開（ＭＲＰ）機能 

基準生産計画（ＭＰＳ）を独立需要として入力し、ＭＲＰによる同期所要量計画を展開 

品目 ａ 

品目 ｂ 

所要情報：デマン
ド 世代情報 品目情報 

構成情報 
手配先情報 

豊富なオーダリングルール 

１５種手配方式 品目世代管理 構成属性適用 ｵｰﾀﾞﾘﾝｸﾞ技法 N世代手配先 ＳＣＭ機能 リリース 

所要情報：デマンド 

ＬＴ 
供給情報：オーダ 

供給情報：オーダ 

ＬＴ 



能力所要計画（ＣＲＰ）機能 

全ＭＲＰ展開オーダを工程展開し、無制限負荷山積み！ 

品目  
所要:デマンド 

供給:オーダ 

手配先情報 
手順情報 

工程情報 

ＷＳ情報 

工程１ 工程２ 工程ｎ 

負
荷
量 

能力線 

ＷＳ(工程１）負荷状況 

メッシュ 

t 

オーダ製造LT 

工程LT 

t 

工程１負荷量 
工程ＬＴ（山積巾）=３ 



   W/S1  W/S2 W/S4  W/S3

3 1 4 2 1 4 3

2 1 3 2 4 3

2 4 3

4 3 2 1 2

2 1 3 2 4 3

1 2 3 2 1 2

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1

3 14

4

A 
日程計算 

※ 図中の番号は 
     W/Ｃ No．を 
      示す。 

t
�̀ �f �a

�f

�b

�c

�c �a

�e

�f

�f

�b �b

�d
�d

W/S別に集計 

t�c �̀
�b �a

�f

�b �d�b

�f
�e

�b

�e

�e

�f

�d

t
�a �̀ �b�c �a�c

�e�f

�d
�e

�b
�e

t
�c �a �c

�c

�d

�f

�a �b�e
�̀

�f

負荷 

Ｗ／Ｃ １ 

Ｗ／Ｃ ２ 

Ｗ／Ｃ ３ 

 Ｗ／Ｃ ４ 

W/Ｃ別負荷山積 

B 

G 

D 

C 

E 
F 

ロット 

ＣＲＰ；負荷・能力調整の概念 



山崩し（ＬＬＰ）、作業割り付け（ＯＰＳ）機能 

全ＭＲＰ展開オーダを工程情報に基づいて、制限負荷山積み！ 

ＷＳ情報 

品目  

所要:デマンド 

供給:オーダ 

手配先情報 
手順情報 

工程情報 工程１ 工程２ 工程ｎ 

t 

能力線 
負
荷
量 

ＷＣ無制限負荷状況 

工程１の負荷オーダ 

ＷＣ山崩し負荷状況 

山崩し 
（ダイナミックローディング) 



資材再引当機能（逆展開）機能 

資源制約を受け、完了日変更されたオーダの所要への反映 

所要:ﾃﾞﾏﾝﾄﾞ 

供給:ｵｰﾀﾞ 

手配情報 

工程１ 工程２ 工程ｎ 

t 

 親品目 t 

供給:ｵｰﾀﾞ 

所要:ﾃﾞﾏﾝﾄﾞ 

手配情報 
資源制約 

資材制約 

 子品目 



Ⅲ ＭＥＳ導入と結果の見える化 



経理・財務 

原価管理 

品質管理 

在庫情報管理 

進捗情報管理 

工程 工程 製品 

基準情報管理 

トレーサビリティ管理 

モノづくり 
レシピ 

実績ＤＢ 

ＭＥＳの機能範囲 

調達先 

実行管理層（Ｌａｙｅｒ３） 

結果の見える化管理 

原材料 設備 中間品 
（仕掛） 

工程 
得意先 
（顧客） 

マテリアルフロー（モノの流れ） 

操業指示・実績収集 

管理ＤＢ 

生産量（出来高） 
在庫（数量・置き場) 
工数・時間・作業場所 
使用量（数量・重量） 
原料ロス（重量・工程） 

入庫 出庫 作業 
センサ 

制御層（Ｌａｙｅｒ１・２） 

指示情報 
資材運用管理 

工程操業管理 

生産計画・管理 

計画管理層 
（Ｌａｙｅｒ１・２） 

Ｌａｙｅｒは（国際基準S88・S95）による定義 

原材料ロス管理 



実績収集目的と収集項目 
 
（１）進捗管理 → 生産数・時間・工程No（設備・作業者など） 
（２）在庫管理 → 在庫数・場所・ロケーション 
（３）原価管理 → 生産数・価格 
   数量×標準原価＝実績原価 （原価の予実対比） 
（４）品質管理 → 原因、場所、状態 
（５）トレーサビリティ → ロット追跡、クレーム対応、報告義務 
（６）ロスデータの収集 → 重量、（数量） 

実績収集目的と収集項目の明確化 



実績ポイントの設定と実績収集方式 

実績収集 

現場１ 
現場２ 現場３ 

作業：Ａ－１ 

作業：Ｃ－１ 

作業：Ｂ－１ 

作業：Ａ－２ 

作業：Ｃ－２ 

作業：Ｂ－２ 

作業：Ａ－３ 

作業：Ｃ－３ 

作業：Ｂ－３ 

機番Ａ 

機番Ｃ 

機番Ｂ 

  製造手順書 
機番Ａ： 
１．Ａ－１ … 
２．Ａ－２ … 
３．Ａ－３ … 
 

       作業指示書 
現場１：   着手日  完了日  作業№ 
１．Ａ－１  MM/DD MM/DD 
２．Ｂ－１  MM/DD MM/DD 
３．Ｃ－１  MM/DD MM/DD 
 

作業現場にて着手／完了時点で実績を入力 
◆オーダＮｏ、（着手時刻)、（完了時刻)・数量、（作業区Ｎｏ)、作業者ＩＤ 
  ・・・（ ）情報は自動化設備ｏｒ現場端末から自動収集可能) 

作業№をバーコ
ード化すること
で入力を簡素
化 

作業指示 
／実績 

◎ 



MESサーバー 

作業現場・機器とのインタフェースは下記のようにマンマシン、ダイレクトの両方が可能です。 
これにより精度の高い情報を、タイムリーに収集／配信します。 

制御システムと直接連携（作業指示の配信、実績の収集） 

無線バーコード、無線HTなどの活用、現場作業者に負荷をかけない運用を実現 
 （HT上のアプリケーションを１サーバーで集中管理できます） 

ＥＲＰシステム 

MELSEC 
通信アダプタ 

実績収集 

入庫実績 
調合実績 
製造実績 

HTTP 

 
 
計量指示書 
 ﾊﾞｯﾁ① 

主原料  999.9kg  
副原料1 999.9kg 
副原料2 999.9kg 

TCP/IP MELSEC 

MELSEC 

自動化 
製造ライン 

自動化 
包装ライン 

無線HT 

無線BCR 

生産現場支援 

プロセス 
生産管理 

在庫管理 

購買管理 

指図 

実績 

在庫移動 

入庫予定 

作業指示 

HT Web 
サーバー 

(Webベース) 

マスタ管理 

製造計画の配信 

作業実績の収集 

作業指示 

製造実績の収集 

バーコード活用 

ＰＬＣ連携 

入庫実績 

マスタ 

指図：計量・調合・充填・包装計画(変更含む) 
実績：原材料構成変更、作業実績、原材料出庫(取消)含む) 
マスタ：品目，レシピ、作業手順、社員 

マン・マシンインタフェイス（ＰＬＣ連携、バーコード活用） 



バーコード（ＲＦＩＤ）による実績収集管理（例） 
原材料の出庫（払出）、計数・計量・小分け、工程投入、作業実績、完了報告等の作業実績 
を発生時点で、バーコードを活用して、ロット単位にリアルタイムに入力する。 
入庫・出庫情報で在庫管理も行う。同時にロットの関係を維持することでトレーサビリティも可能。 

材料 

⑤別途発行されてるロットカ
ードのバーコードを読み取り
、出庫表と照合 

出庫 

 
 

出庫指示書 
 ﾊﾞｯﾁ① 

主原料  999.9kg  
副原料1 999.9kg 
副原料2 999.9kg 

 
 

作業指示書 
 ﾊﾞｯﾁ① 

主原料  999.9kg  
副原料1 999.9kg 
副原料2 999.9kg 

④出庫指示書をもとに払
出し出庫作業実施 

⑥製造ロット毎に原料を配
合しラインエンドに搬送
し作業指示書と照合す
る 

計量・配合 混練 

999kg 

在庫管理・工程管理システム 

②入庫実績を等の情報をHT
で登録。在庫を更新 
（数量を入力、時刻は自動
登録） 

製造ロットカード 

③製造実施計画によりロットカード、作業指示書、 
出庫票を作成。 
出庫票は資材倉庫に、ロットカードと作業指示書は 
現場に配布される。 

⑦計数実績を登録して投入
量を登録。在庫を更新 

原料 

倉庫 

⑧⑨混練・成形工程実績 
ロットカードバーコードにより作業
実績を入力する。（作業者コード
、計画値との差異） 

⑩ロットカードにより入庫実績
入力。在庫計上する 

①入庫時にロット単
位でバーコードを出
力・貼付 

ロットNo 
品目 
数量 

工程Ｎｏ/使用資材 
 

作業指示 
工程名（Ｎｏ） 
ロットNo/品名 
使用資材No 

成形 

⑪ロット単位にバーコードを出
力し記事に貼付け入庫する
。 



ＭＥＳパッケージによる全体可視化（例） 

委託先工場 

自社工場 

・・・・倉庫 

・・・倉庫 

・・・・倉庫 顧客店舗倉庫 

原材料 

仕掛品 

完成品 

輸送中 

受入在庫 

移動中 

ストック在庫 

配送中 

配達済み在庫 

ピッキング 

出荷待ち在庫 

在庫詳細管理 

生産 生産物流 国内物流 

イベント イベント イベント イベント イベント 

受注情報 

製造指示 
製造指示 

製造指示 

出荷指示 
出荷指示 

出荷指示 

受入指示 

ASN 

移動指示 
移動指示 

移動指示 

ピッキング 
指示 ピッキング 

指示 ピッキング 
指示 

出荷 
指示 出荷 

指示 出荷 
指示 

受注情報 
受注情報 

指図書進捗管理 

生産・生産物流から国内商品流通までの一連の過程を可視化 

実績 実績 実績 実績 実績 

顧客 

https://www.arttodayjapan.com/entry.php?type=p
https://www.arttodayjapan.com/entry.php?type=p


個別機能詳細 

1. 複数荷主対応 

2. 商品の特性や管理単位が複
雑な場合 

3. 広範囲かつ詳細なトレーサビリ
ティ 

4. 詳細な属性変更・ステータス
変更に対応 

5. 詳細かつ自由なロケーション
管理 

6. 納品先別配車管理など 

7. 賞味期限管理（先入れ・先出
し・賞味期限日付指定等々） 

 

 

8. 商品の丌定貫管理（個数と重
さ）/運賃集計など 

9. 料金計算・集計機能ほかその
他サービス 

10. 汎用的なハンディーターミナル
が使用可能 

11. ハンディターミナルによる進捗
管理（作業実績など） 

12. 外国貨物対応 

13. 外部荷主への公開と情報共有 

 



ロス実績 

・マテリアルフロー情報 
・生産実績 
・ロス実績 
・ロスコスト 
・廃棄物実績 
・廃棄物処理コスト 

レポート 

ＭＦＣＡデータの抽出と定
型レポート作成 

 ロス管理システム（ＭＦＣＡシステム）の概要 

製造実績 

マスタデータ 

社内Ｗｅｂ 

ビジネスインテリジェンス 
（ＢＩ）ツール 

（データの自由分析とレポートの作成） 

ＭＦＣＡデータベース 
（Ｅｃｏｖａｔｉｏｎ ＭＦＣＡ） 

データ抽出・変換・移行 
（ETL）ツール 

（データの自動移行） 
 

実績ＤＢ 

生産量（出来高） 
在庫（数量・置き場) 
工数・時間 
使用量（数量・重量） 

実績ＤＢ 

実績 
（ＥＸＥＬＬ表) 

ＯＲ 

モノづくり 
レシピ 

D:/DOCUME~1/ACM078~1/LOCALS~1/Temp/B2Temp/Local Settings/Temporary Internet Files/Content.IE5/重要/DOCUME~1/ACM093~1/LOCALS~1/Temp/電子ｶﾀﾛｸﾞｿﾘｭｰｼｮﾝ/検索画面.ppt


Ｅｃｏｖａｔｉｏｎ ＭＦＣＡレポート 

各種レポートを用意。集計する際のミスを防ぎデー
タ集計の手間を軽減。 

【チャート】 
□工程別重量チャート 
□工程別コストチャート 
□材料別重量チャート 
□材料別コストチャート 
□廃棄物チャート 

マテリアルチャート マテリアルコストマトリクス 



ロス原因分析レポート 

<原因別> 

<工程別> 

<ロット別> 



Ⅳ モノの流れ（マテリアルフロー）の見える化 



  

 １)“ものづくり”の原点からの再構築 

       ～トヨタ生産方式（リーン生産）に学ぶ 
            ＝徹底したムダ取り（停滞・動作・運搬） 
                                          
 ①停滞のムダと運搬のムダ   フロア効率・在庫回転率向上に効果 
 
 
 
 
 
  
 ②動作のムダ     生産効率向上に効果 

工程毎に停滞と運搬が… ２トレー分の停滞のムダがとれる 

運搬のムダがとれる 

「作業者間には１個だけ」を守る 
停滞 

停滞 運搬 

加工順に直線に配置 

歩行のムダが発生 

Ｕ字型に配置 

歩行のムダがとれる 
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大型・高速・ 
 多機能 

小型・低速・ 
安価・単機能 

単能工・多台持ち 多能工・多工程持ち 
作 業 者 

生産設備 

部門別ヨコ割管理 
複数責任 

商品別タテ割管理 
 一元的な責任 

部門１ 

部門２ 

部門３ 

商品 

～売れにあわせてつくるための生産システムの再構築～ 

モノづくりの場の改革 



ヨコ持ち  vs. タテ持ち 比較 

ヨコ持ち      タテ持ち 

 
働きがい 
 
 
技術習得・ 
 
トレーニング 
 
 
 

生産性・ 
仕掛 

×製品のごく一部に関不 
×歯車感覚 

◎完成させるよろこび 
★責任感 

◎作業を覚えるのが簡単 
 
○臨時工へも適用しやすい 

★学習・訓練が欠かせない 
★様々な技術・技能を習得 
×臨時工への適用が難しい 

 
×まわりのペースにあわせ 
 がち 

○能力を最大限に発揮可能 
★能力差が顕在化 
★作業者のモラールの影響大 

★管理監督者の教育訓練，作業者自身の意識改革や努力が課題 



◆経営スコア … 売上高，原価，利益，棚卸 
 

一人一人の仕事が、経営スコアにどのように結びついているか、 
実感できる管理が大切 

◆もの・流れ … 所番地・工程名，３定，整流化とレイゾウコ・ストア 
 

・所番地・工程名          ＝ ここはどこ？ 何をするところ？  
・３定（定位・定品・定量） ＝ どこに、何を、いくつ置く？ 
・整流化とレイゾウコ・ストア＝ どこから来て、どこへ行く？ 

◆製造スコア … 製造品質，出来高，生産効率，製造仕掛 
 

・製造品質 ＝ 今月、今週、本日、今 品質は良いのか、悪いのか？ 問題点は？ 
・出来高  ＝ 今日の目標と、現在の進捗 何が問題なのか？ 
・生産効率 ＝ １人あたり、何個できているか？ 
・製造仕掛  ＝ 持ちすぎていないか？ 

コンピュータ強く依存した 
生産管理 

・現場との乖離 
・コンピュータ 
 を見なければ 
 わからない 

○○○ △△△ 

現場で現物を見て 
人の知恵で管理するのがベース 

？ ？ 

もの・流れ 

経営 
スコア 

製造 
スコア 

見 え る 経 営 



導入ステップ 

立上げｽﾃｯﾌﾟ 第１ｽﾃｯﾌﾟ 第２ｽﾃｯﾌﾟ 第３ｽﾃｯﾌﾟ 狙い 

コンセプト 

営業 

購買 

生産計画 

製造／資材 
 (物流) 

生産技術 

設計(ＣＥ) 

･モラル向上 
 イメージ作り 

･ムダ取り(フロ 
 ア,資材,設備) 
･活人化 

･引き取り方式 
 (作っただけ 
  買う) 

･小ロット平準化 
 生産 
･変動対応力強化 

･ﾐﾆﾏﾑ経営コスト 
 ﾏﾈｼﾞﾒﾝﾄ革新 

情報フローの 
 ・簡素化 
 ・単純化 

同左 
･標準化受注 
･在庫レス 

カンバンによる 
発注(定量発注) 

カンバンによる 
受注 

引取りカンバン 
目で見る管理 

小ロット平準化 
計画 

･２Ｓ 
･間締め 
･作業改善 
 →仕掛在庫の 
     削減 

･ラインバランス 
･治具／台車 

ﾌﾛﾝﾄﾛｰﾃﾞｨﾝｸﾞ 

･多能工化 
･置き場管理 
 →購入資材の 
     削減 

･製造指示ｶﾝﾊﾞﾝ 
･売れにあわせた 
 生産・出荷 
 →製品在庫の 
     削減 

･標準作業 
･工程改善 

･パラレル設計 
･ﾏﾈｼﾞﾒﾝﾄ改革 

･段取り改善 
･安い柔軟な 
 設備の導入 

･群設計 
 (標準化設計) 
･情報ｼｽﾃﾑの活用 

事業別ミニ会社 
一貫生産ライン 
(例) 
 ＣＭ企業 

モラール向上 
先端企業見学 



新旧ライン比較 
ライン長：１８０ｍ 

SMT PA PT BA 中倉 FT 動作 
/ANT 

出荷準備 梱包 

ライン長：９ｍ 

PA～梱包 

現在 

過 
去 

ﾊﾟﾈﾙ検査 
ﾛﾎﾞｯﾄ 

組立ﾛﾎﾞｯﾄ 自動測定 
ﾛﾎﾞｯﾄ 

リーン生産方式(セル化)の導入(例） 



ワープロ組立ラインの変遷 

28名 
400台(14台/人) 

○○○○○○･･･○○○○○○ 

12名 
200台(17台/人) 

○○○･･･○○○ 

5名 
100台(20台/人) 

○ 

○ １名 
(25台/人) 

65品種120点 
18分のｻｲｸﾙﾀｲﾑで 

○ 

○ 
○ 

○ 



生産革新（リーン生産）は情報革新（アジャイル生産）への前提 

飽 食 
（作りすぎ） 

（重剛な設備） 

ダイエット 
（工程・業務のムダ取り） 

（簡便な設備） 

筋力強化 
（業務の改革；ＢＰＭ) 
（ＩＴによる武装化） 

スリムだが、 
  脆弱 

筋肉質で 
  敏捷 

肥満で 
 緩慢 

マスプロダクション リーンプロダクション アジャイルプロダクション 

アジャイルプロダクションへの道 



Ⅴ ＡＰＳＯＭの見える化支援 



◆支援テーマ 
１．ＳＣＭを実行するＢＯＭの構築 
２．ＡＰＳの有効活用導入支援 
３．ＭＥＳ導入支援 
４．モノの流れの見える化・整流化支援 
  
◆やれること 
１．現状の無料診断・改革アドバイス 
２．しくみ改革の進め方指導・提案 
３．業務プロセスモデリング（ＢＰＭツール活用）支援 
４．業務のしくみの構築支援・・・ツールの紹介・活用法指導 
 

見える化のしくみ構築におけるＡＰＳＯＭの支援 



その他委員会 戦略企画委員会 
マーケティンブ部会 

（窓口） 

ＩＴカイゼンツール 
導入検討ユーザ 

ＹＯＫＯＧＡＷＡ 

ＡＰＳＯＭのＩＴカイゼンツール導入推進体制 

ＦＵＪＩＴＳＵ 

構造計画研究所 

東洋 
エンジニアリング 

三菱電機 

ＥＸＡ 

シムトップス 

ロジックス 
ジャパン 

ＡＳＰＲＯＶＡ 

ＫＴＳｙｓｔｅｍ 

日立東日本 
ソリューションズ 

パッケージ(ツール）ベンダ 

ＡＰＳＯＭ 
ＰＳＬＸプラットフォーム 

開発・維持 
（ソフト・書籍） 

情報連携 

・ユーザ動向 
・技術問合せ対応 

情
報
連
携 

クライアント 

ＡＰＳＯＭメンバ 



Metasonic Suiteとは 
Metasonic Suiteは最新の可視化ツール、BPMツールです。 
最大のメリットは導入が早く、生産性も大幅に高くなります。 
Metasonic Suiteは、モデリングのMetasonic Build、即時検証のMetasonic Proof、 
即時実行のMetasonic Flowの3つのモジュールから構成されています。 
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5つのシンボルのみで、簡単且つ詳細に業
務プロセスを表現することができます。 

組織、人、またはシステムを起点としてモデ
リングするため、プロセス全体の流れを知ら
ないエンドユーザーでも、プロセスフローを
描くことができます。 

エンドユーザー主体の業務構築 

Metasonic Buildで作成したプロセスフロー
は、アップロード操作のみで実証環境用
データへと変換されます。 

実証環境にエンドユーザーが参加し、実際
のプロセスの流れを体感することができます。 

モデリングと検証のサイクルで素早く最適
化します。 

作成/修正したプロセスフローは、
Metasonic サーバへのアップロード操作の
みで自動でプロセスフローを生成 
します。 

プロセスの自動化やシステム連携など、必
要に応じて機能を拡張することができます。 

プロセスフローのステップごとにログを採り、
進捗管理や問題発見を促すレポートをリア
ルタイムで参照することができます。 

最小限のコミュニケーションロス 既存システムの有効活用 

プロセス 
実行 

プロセス 
モニタリング 

ToBeプロセス 
検討 

プロセス 
構築 

プロセス 
即時実証 

プロセス 
最適化 



Metasonic Suiteの機能 
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業務システムの現状 

整理された効率のよい 
コミュニケーションプロセスを実現！ 

コミュニケーションプロセスとコアプロセスを統合し、効率のよ
いシステム利用を実現！ 

見積 
登録 

SAP,ORACLECRM ,SCM,Host System など 

MetasonicSuiteでコミュニケーションとシステムを統合！ 

コミュニケーションプロセスに紐付いたファイルの一元管理を
実現！ 

受注 
登録 

時間がかかり、把握しづらい 
コミュニケーションプロセス 

見積書 

部署ごとの煩雑な 
ファイル管理 

ITシステムの増加に伴う 
使い勝手の悪さ 

見積書 

見積書 見積書 

？？？ ？？？ 
見積 
登録 

？？？ 

受注 
登録 

MetasonicSuite は、 です。 

します。 

BPMの必要性が高い領域は、人の作業によってサポートされる領域ですが、コスト面から効率化/定型化、 
管理/統制が及んでいません。 
MetasonicSuiteは、これら非システム化領域とシステム化領域を1つのプロセスに統合し、業務プロセスの可視化と 
モニタリングを行うことができます。 

データベース, 個別システム など 

見積書 

受注 
登録 

見積承認 
結果受領 

見積承認 
依頼 

見積 
登録 

見積書 
作成 

見積依頼 
受付 

プロセスポータル 



Metasonic Suiteのカバー範囲 
Metasonicが特にフォーカスする領域は、コアプロセス周辺の、既存個別システムやE-mail、Excel、電話
等の人間系の作業によってサポートされていた領域です。(コアプロセスのGUIも！) 

サブプロセス 
人と人との 

コミュニケーション 
によるプロセス 

ERP、ORACLE、 
CRM、SCM、PLM 
Host system 

MS Access/FileMakerや 
複数のI/Fを実装した 
個別システム 

E-Mail、Excel、電話 
サポート 
システム 

データリソースの散在 
スパゲッティー状態 
2重入力 
変更の困難性 
ITの管理対象外 

一般的 
な課題 

連絡しても返信無し 
非定型業務の管理工

数増大 
内部統制の問題 

※システム利用の有無に関わらず、コアプロセスを含む、すべてのプロセスに適用可能です。 

Metasonicのカバー範囲 

 

標準機能と実業務 
 プロセスとの乖離 

標準業務プロセスの 
 効率的な運用 

これらの領域には、コスト面から 
効率化/定型化、管理/統制が 

及んでいません！！ 
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コアプロセス 



Metasonic Suiteの特長 

ファンクション 
ステート 

受信 
ステート 

送信 
ステート 

メッセージ サブジェクト 
(組織/人/システム) 

だれでも参加できる 

みんなが理解できる 

正確なフローが描ける 

簡単だから 



Metasonic Suiteの特長  Metasonic Build 
3ステップで実行可能なプロセスモデルを描くことができます。 

モデルを描いたら裏で自動プログラミング。 
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STEP1:サブジェクトとメッセージを定義します 

STEP2:サブジェクトの処理を定義します 

STEP3:サブジェクトにロールを割り当てます 

組織情報 

エンドユーザが描いたモデルは変換することなく 
情報システム部門も利用することができます。 
同じモデルで会話をすることができます。 



Metasonic Suiteの特長 Metasonic Build 
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モデリングをする際、同じ部門の人でも必ず業務のやり方、プロセスが異なります。 
それらをモデリングする時に標準化します。モデリングと検証を同時に行えます。 
この標準化されたプロセスが 現状のTo-Beプロセスになります。 

現場の人がオーナー！ 

Metasonic Suiteは 現場の方々がモデリングをします 

・自分たちの言葉でモデリング 
・記号は５つ 



業務処理結果のモニタリング / 分析 

認識した課題の改善 

定義した業務プロセスに従い業務を進める  

業務プロセス / KPI の定義 

Plan 

Do Check 

Action 

だから そして BPMを実現します。 
Metasonicは 

で BPMの を実現します。 

僕にも変えることが 
できるんだ！ 

本当のボトルネックを発見できます 
改善活動を継続できます 

5つの記号で簡単にモデリングできます 
だから現場ユーザも活動に参加できます 

業務プロセスどおりにシステムが動きます 
モデルどおりに業務を進めることができます 

承認 配分 
原価 
見積 

入力フォーム 進捗状況の把握 ログの出力 

Metasonic Suiteの特長 BPMｻｲｸﾙの実現 

他システム 
との連携 

ヒューマンプロセスからも値を採取できます 



導入事例 

■製造、金融、ソフトウェア等、様々なグローバル企業がその先進性に着目し、 

  Metasonic Suite（旧jCOM1）を選択しています。(80社以上：2010.12時点) 

■全世界   ４２，９２０ユーザに、ご利用いただいています。（2011年10月現在）  
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ITサービス 

銀行 

自動車 

電力・電機 

ソフトウェア 

オンライン金融サービス 

ITIL普及促進非営利団体 金融コンサルタント 
(NTT DATAグループ) 

農業機械 

機械部品 

書籍販売 

金融サービス 

  ドイツ   

  日本   

ロシア 

  オーストリア   

ITサービス 

日本電気株式会社 
株式会社NEC情報システムズ 
導入中 NECｷｬﾋﾟﾀﾙｿﾘｭｰｼｮﾝ 
ｸﾞﾙｰﾌﾟｎ社 導入検討中 

衛星部品製造会社 

公営事業 

・自動車部品メーカ様 
・大手製造業様 



ご清聴 ありがとうございました。 

ＮＰＯ法人ものづくりＡＰＳ推進機構 

http://www.apsom.org/ 

安藤成之；ando@apsom.org 

 講演資料請求は上記にメールをいただければメール送付いたします 

http://www.apsom.org/
mailto:ando@apsom.org

