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米田 尚登 （ダッソー・システムズ株式会社） 

IAF_活動テーマ説明:  

    KPIの定義と重要性 

    KPIをめぐる各団体の紹介 



IoTがもたらすサービス 
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コミュニケーションは専門・組織・企業・国を超える 
単一の組織アクティビティーは国を超えて協調し平行で実行される 
企画・開発・試作・設計・工程・製造・保守は統合され同時に進行する 
大企業でしかなしえなかった総合力は分散された組織間でも可能になる 
強い競争領域と協調領域を持つ企業が発展する 
固定的でシーケンシャルな事業活動は衰退・淘汰される 
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マイゼーションの時代へ 
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世界中の個別のニーズに 
対応する製品 

仕向地毎の差別化製品を 
短納期で生産する工場 

最適化された 
サプライチェーン 



CPSを活用した新しいモノづくりの仕組み 

4 

世界中の個別のニーズに 
対応する製品 

仕向地毎の差別化製品を 
短納期で生産する工場 

最適化された 
サプライチェーン 

End to Endの 
 (企画・ 設計・製造・保守) 
エンジニアリングチェーン 

垂直統合（現場～中枢） 

されたアジャイルな 

ネットワーク製造システム 

企業・国境を超え 

国際分業体制を実現する 

バリューチェーン水平統合 

CPS (Cyber-Physical Production 
Systems) 



Open InnovationとRAMI4.0 
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日本の製造業の課題 

市場の変化に追従 
法規制対応 

更なるQCD改善 改善 

顧客視点の生産需要対応 
グローバル変種変量生産 

生産プロセスの拡大と分散･複雑化 

競争領域と協調領域戦略 
モジュール化競争とI/F標準化 

オープンイノベーション 

著しい技術革新 
IoT/スマートファクトリー 

デジタル化 
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新たな挑戦 

みえる化とOpen Innovationとは異質の取り組み 



日本の物作りは、数多くの課題に直面している 
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国内状況 
 ビジネス全体で議論しない⇒護送船団方式的な色彩が強い 
 標準化活動は得意ではない⇒すぐにお金にならないから 
 摺り合わせ・改善が中心⇒根底からのイノベーションは苦手 
 生産技術の研究が衰退⇒価値認識がなく大学で研究はない 
 日本の技術は団塊の世代と共に消滅が始まっている 
    ⇒経営者は消滅の事実を知らない 
早急にすべき事 
 現状把握と斬新な改革を体験する 
 必須アイテムとアクティビティーを定義し目標を共有化する 
 必須アイテムに競争領域となる強みを組み入れる 
 投資対象の再利用性、初期導入コストの把握と最適化 
 LoadMAPを描き短いサイクルでサプライヤーの利益を確保する 



今みえるのは氷山の一角  
今後はさらに日本企業を蝕む課題 
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例）工作機械の現状 

 向こう2年間は130％の受注が続くが3年先は予想できない 

 団塊の世代は引退し多能工が不足 

 組立の人員は南米の非正規労働力に頼る 

 従来の3面図を渡すだけでは組立ができない 

 組立の指示を設計へ問いあわせをするので設計負担が増大する 

 設計基準（フロー）が乏しく設計部門の新入社員は育成に3年かかる 

 設計基準（ポリシー）が乏しく部品は派生を続けて図面が氾濫している 

 派生した図面（部品）は製造効率を悪化させ続ける 

 派生した部品は保守費用を増加させて負の資産は増加を続ける 



現在の製造業のIT環境 自動車/航空宇宙/軍事産業 
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設計・製造革新へのソリューション概念 
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3DEXPERIENCE Platform = End to End Business Optimization（出典：ダッソー・システム） 

O 

3DEXPERIENCE Platform 
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Execute 
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Digital Manufacturing 
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../../DS Overall presentations/Videos/3DEXPERIENCE_Platform_User_Experience.mp4


企業のIT化の水準で３コースに編成 
①正しく作る  ②最適につくる  ③最適な製品を作る 
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オペレーションの分類 
研究・企画・設計・製造・保守・顧客管理等 すべき事（不足事項） 得られる効果 

Product（作る物） Production（作り方） 投資 回収 

生産実行管理 
Supply Chain Network 

PPRの整備 
 Processの情報化 
MOMの導入 
 Processの高精度化 

生産効率コスト品質改善 
見積短縮と高精度化 
委託・受託先拡大 
 

生産設備管理 
Digital Twin 

工場のデジタル化 
 工場設備レイアウト作成 
サプライヤーの参加 
 設備モデルの提供 

早期安定生産 
生産方式改革 

製品企画開発管理 
Digital Engineering 

MBSE・MBD対応スキル 
モジュール開発スキル 
ジェネレーティブデザインスキル 

市場維持 
市場開拓 
市場独占 



①MESの普及の遅れ 

②標準化の遅れ 

③機能モデルが未成熟 

日
本
型

 

⑤偏ったIoT 

④ガラパゴス化 

日本におけるMOM普及の課題と対策 

現場主体の物作りの体制は、三現主義に代表される実体ありきの文化がある。 

L2以下のベンダーの思惑によって生まれた「みえる化の活動」は現場へのIT導入であり、L3以上の上位システムでの活用はスコープにない。 

現場と経営層とのギャップはいっこうに改善されず、IoTの本質的な議論がなされていない、出遅れ。 

また、旧式となった生産方式であるTPS（カンバン）方式は今だに根強く崇拝されて 

IIoT導入の障害となっている。 

工程A 

工程B 

工程C 工程F 

工程H 

工程E 

工程D 

工程G 

プル型生産 

IoT技術を活用して 

しなやかですぐれた生産システムへの移行が急務 

 カンバンによるプル型生産は工程間の通信を必要としない旧インフラ型 

 工程完結型の最適生産システムは柔軟性に乏しい 

 工程の負荷バランスの調整は常に必要 

 製造プロセスの変更には柔軟性が乏しい 

KPIの導入（真のみえる化）と必須となるPPRの整備（情報の統一） 

過去の栄光と一世代前のコンサルへの崇拝 
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製造実行システム 
MES 

業務・計画システム  
ERP/SCM/PLM 

制御システム 
SCADA/HMI/DCS 

何を作るか 

どのように作るか 何が作られたか 

どのように作られたか 

生産計画、生産スケジュール 
生産指図、製造方法 
製造仕様、部品表、図面など 

製造指示、製造仕様 
レシピ、パラメータ 
加工方法、ロット詳細情報 
など 

加工データ、測定データ 
製造状態、不良情報 
作業開始・終了報告 

製造実績、製品の進捗 
仕掛・在庫情報、歩留まり 
設備稼働状況、作業時間 

本社 

工場 

ショップフロア 
（製造現場） 

月、週、日 
焦点は顧客、原価 

日、時、分 
焦点は製品 

分、秒、msec 
焦点はプロセス 

SCADA : Supervisory Control And Data Acquisition 
監視、プロセス制御 

現場への指示 

上位への実績報告 
①設計プロセス改革 

 生産現場とIT連携 

 ・出図と生産の最適同期 

 ・冶工具の改革と共通化 

 ・新規図面の削減 

②生産実行管理の強化 

 生産プロセスの情報化 

 ・人異存から情報化し全体最適 

 資源管理の情報化 

 ・素材の在庫、コスト削減 

 ・保守管理の強化 

③サプライチェンの強化 

 委託先との情報連携 

 ・製造監視 

④企業全体での情報連携 

 企画・開発・設計・製造・ 

 保守全て 

 情報の共有化と連携 

 モジュラー開発 
  モデルベース開発 

  ジェネレーティブデザイン 

目的は①～④ 
その為の情報化 

Gateway 



ISA95 IEC62254 
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ISA95 B2MML と PPR 
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物理資産モデル 設備モデル 人材モデル 
材料モデル 

Resource 

Products Process 

Operation 

B2MMLは 

Resourceだけ 

設備モデルは 

独VDMA他 

多数の規格が存在する 

設備機器ベンダーは準拠する必要がある 



MOMによる分析 （製造レベルの分析を実現するBI） 
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MPI: Manufacturing Process Intelligence MPI 

1.装置 

2.製造 

3.従業員 

4.品質 

5.メンテナンス 

6.在庫 

装置、ラインの生産性、稼働時間、効率の把握 

製造指図と作業の歩留まり、時間管理や予実管理の分析 

従業員の出退勤および労働実績の分析 

不良、完成、テスト等の分析 

装置メンテの予実績管理、交換部品管理、故障対応時間分析 

在庫情報の分析、倉庫の使用効率、棚卸し結果の統計的分析 

7.ロジスティック 出荷、オーダー受け入れ実績予実績管理と効率の分析 

8.問題管理 問題管理機能の実績集計、分析機能 

出典：ダッソー・システム APRISO 



MOMによるKPI運用例  
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それぞれのレポート数（概算） 

ETL：Extract Translation Load 

データ統合技術 

出典：ダッソー・システム APRISO 



【事例】MOM 画面例 
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前工程からの搬送 

未加工パレットワーク入庫
移動 未加工パレットワーク出庫
移動 
加工_本当の加工 

加工_工程内作業(M0,M1) 
加工済パレットワーク入庫
移動 加工済パレットワーク出庫
移動 
治具から取り外し 
加工済バケットワーク入庫
移動 加工済バケットワーク出庫
移動 
次工程に移動 

未加工バケットワーク入庫
移動 未加工バケットワーク出庫
移動 
治具に取り付け 

時間方向の調整 

作業員への割当て 候補設備への割当て 

選択したリソースの負荷 

オーダがキー 

設備(リソース)がキー 

MOM:Manufacturing Operations Management 

出典：ダッソー・システム APRISO 



MOMの実行イメージ 
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PLM ERP 

マスター管理 

スケジューラー 

製造指図展開 

MES 
品質パラメータ、 

その他付加情報 

図面、作業指示書 BOM 製造指図 スケジュール 

計画 

確認 

指図 

選択 

チェックリスト 

確認 

作業指示 

表示 

作業 

着手 

材料、作業 

実績記録 

品質 

検査 

作業 

完了 

（不良実績） 

投入 

完成 

製造実行指示 

半製品払出 

設備保全管理 

課題管理 

進捗確認、レポーティング、不具合追跡 

実績 仕掛、在庫 

製造、品質実績 

製 

在 

品 

保 

他 

在庫管理 

品質管理 

保全管理 

その他 

製 製 製 製 製 製 

在 

保 

品 

他 

他 

製 

在 

製 在 品 保 他 

装置連携 
他 

出典：ダッソー・システム APRISO 
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周辺機器 

フィーダー等 
作業者 

マシンサーバー リソースサーバー 従業員サーバー 

PLM ERP 

MOM /MES  

マスターデーター 解析･変更 

生産計画 生産結果 

KPI 

生産指図 

設計 

生産結果 

設備モデル 

DA・AE・HDA 

設備機器 

実行制御 他 

Data 

Alarm 
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MOM機能 
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MOMの普及促進はKPIが有効 

SCADA 

ファーストステージではKPIをKeyに 

製造側へ基幹系の要求を伝える 

製造側へ導入指針を伝える PPR 

（Products･Process・Resource） 

KPIを求めると結果的に 

＊PPR⇒製造の情報化が進む 

＊生産計画と結果 

  ⇒PPRの品質が向上する 

   ⇒投資の対象が判る 

レガシーな情報モデル 

OPC Classic 

IoT的なリッチな情報モデル 

OPC UA Collaboration 



まとめ 

 IoTには設計と製造ともに情報化（Cyber Physical System）が必要 

 製造のIoT化が遅れている企業が多い 

 IoTの成熟度はKPIを導入する事で可視化ができる 
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 KPIはL2（SCADA/NC/PLC）とL1（センサ/アクチュエータ）からの情報が必要 

 PLCopenとFDT 

 情報の連携はセキュアでリッチな情報通信が必要 

 OPC UA 



ありがとうございました 
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