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ＩＡＦ概要（活動目的と体制）
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活動目的
 時代の変化に適合した製造業のユー

ザビジョンの実現を目指す。また、オー
トメーションに係わるユーザニーズの発
掘、定義を行う。
 ユーザビジョンを実現するために、情

報化・高度化技術の調査・研究・開発・
標準化・普及を支援する。
 情報化・高度化技術分野における個々

の活動(団体)との連携・統合、情報の共
有を目指し、内外の関係機関(団体)と
の協働を行う。

※ 諮問委員会 (ユーザ企業・ベンダー企業数社の役員クラスで構成)
はIAFの運営等について助言をおこなう。

主な活動分野

工場の実行層以下のレイヤーにおける
標準化と、モデルベースで挑戦する活動

Web・クラウドをキーワードに、アドホック
に、工場の情報化に関するデファクト標
準を積み上げる活動



ＷＧ/プロジェクト活動の趣旨
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ユーザとベンダーが協調し、市場に直結したものづくり技術の開発をFA
・PAの分野を越えて、連携と変化に即応できるプロジェクト体制で推進

ＷＧ／
プロジェクト名

主 査 趣 旨

情報ＷＧ
藤島 光城
(三菱電機(株))

ERP等の経営層、MES等の実行層、PLC等の制御層の各層の情報の持ち方を
国際標準と日本型の２つの視点で検討する。

運用ＷＧ
益子 直也
((株)日立製作所）

情報利用者の視点でKPI（評価指標）、セキュリティ－、クラウド技術を検討する。

モデリングＷＧ
西村 秀和
(慶應義塾大学教授)

情報システム委託、設計において、UMLとSysMLモデル表記方法を検討する。

ia-cloud
プロジェクト

橋向 博昭
(@bridge consulting、
IAF運営委員会幹事)

産業オートメーション（IA）分野において、様々なIA関連の設備・機器・システムが
保持する情報をクラウドサービスで利用できる共通的な仕組みを構築する。

制御層情報連携意
見交換会

伊藤 章雄
(FDT Group ＡＩＳＢＬ、
横河電機(株))

制御層における情報連携の有効性を確認する。
新規技術項目の創出と標準化を提案する。

シーズ分科会
(WG)

伊藤 章雄
(FDT Group ＡＩＳＢＬ、
横河電機(株))

OPC, PLCopen, FDTとして何ができるか、HowToの方法論と対象を整理し、その
標準化技術に関するユースケースマトリクス図、ターゲット図の作成を行う。
FAシナリオの詳細を検討し、OPC, PLCopenのユースケース等を関連付ける。

ＫＰＩ分科会(WG) 
藤島 光城
(三菱電機(株))

アプリケーションのメリットの指標としてのKPIに関する議論を実施。
制御層情報連携シーズ検討分科会のOUTPUTをKPIに繋げる議論を行う。



活動の背景 1
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活動の背景 ２
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KPIを最初に取り上げた理由
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スコープ 生産管理（ISA95 ･KPI）
生産に関わる範囲として明確化



MOMの管理情報
プロセスとリソースを規格に適合させる

法政大学 西岡教授資料



MOMでのKPI運用のアプローチ
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製品・
システム

ソフト

電子

電気

機械

コンポーネント

顧客
市場
規制

製品

R

R F L P
シミュレーション& 

単体テスト

開発のV字とモデルベース開発

R F

早期の確
認

R F L 早期の統合

= Logical 論理（構想検討）
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= Functional 機能

= Requirement 要求

= Physical 物理（詳細設計）

要求の獲得

機能サービスの特定

技術アーキテクチャ定義

①モデルベース・システムエン
ジニアリング(MBSE)

②モデルベース開発 (MBD)
③検証プロセス管理

②MBD

①MBSE

統合・検証と妥
当性確認

③検証プロセス管理

要求分析/機能分析/概念設計/詳細設計/実装

CPPSはMBSEによって加速される

シミュレーション
SITS
HILS



製造システムでもMBSEは有効な手段
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製品/機能/製品構成 ⇔ 製造設備要求/製造方法/概念設計/詳細設計/実装

製造対象

製造スケジュール

製造レシピ

製造資源

製造設備

製造時刻/製造ロット/検査/保守

素材/設備/冶工具/作業者

ロット生産/個別生産/外部発注

ライン生産/セル生産/ジョブショップ生産

鍛造/切削/樹脂/板金/放電/3D
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生産/経営戦略に必要な指標

製造KPIを設定する事が重要

生産/経営戦略に適合した集中と分散計画

IAF ( Industrial Automation Forum ) 13
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ありがとうございました


