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製造業ITマイスター研修教材一覧
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日 テーマ 教材
1 製造業IT導入ワークショップ 午前 IoTとシステムの基礎

午後 製造業IT導入ワークショップ
2 高度IT実装技術の習得１ 午前 IoTによるシステム開発入門

午後 高度IT実装技術の習得１（ラズパイ＋見える化実習）
3 高度IT実装技術の習得２ 午前 IoTによる生産管理入門

午後 高度IT実装技術の習得２（IoTセンサー実装実習）
4 システム構築技術の習得１ 午前 IoTによる在庫管理入門

午後 システム構築技術の習得１（業務システムの基本パターン）
5 システム構築技術の習得２ 午前 IoTによるデータ分析入門

午後 システム構築技術の習得２（データ分析）
6 PBL１（事例企業調査） 午前 事例企業調査

午前 事例企業の課題モデル化実習
7 PBL２

（課題の設定と解決策の提案）
午後 システム構築の実際
午後 システム構築実習（１）課題の設定と解決策の提案

8 高度IT実装技術の適用 午前 IT経営の実践方法
午後 システム構築実習（２）高度IT実装技術の適用

9 システム構築技術の適用 午前 情報システムセキュリティ基礎
知財とオープン＆クローズ戦略

午後 システム構築実習（３）システム構築技術の適用

10 筆記試験および成果発表会 午前 個人と組織の発展に繋がるキャリアデザイン講座
（筆記試験）

午後 （成果発表会）
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なぜ、現場は見えないのか？

担当者が見せない

再現性がない

整流化できない

突発事象と
その場の対応

予定と現実の相違

モノが沢山ある
常に動いている

整理整頓、改善

そもそもプロセ
スは見えない

モノに名前が
ついていない

待ちがある（いつま
でかわからない）

外部要因が多い

担当者がいない
理由が不明
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製造現場のIT化の現状

• 状況（情報）が日々刻々と変化し、膨大な量が常に生成されている

• 知識は常に更新され、最新の知識は過去との間で不整合がある

• 物理的制約、技術的制約、制度的制約などが錯綜している

• それぞれの情報は分散しており、すべてを同時に知ることはできない

• 情報の所有者、管理者が異なり、修正や追加の手順が必要

生産管理のＩＴ化が難しい理由

①計画情報（未来の情報）を扱う。
②現実の制約や実時間の制約が存在する。
③対象世界で常に改善（変更）が行われる。
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生産管理の目的

• 今、どこで何が、起こっているか？ どこで誰が何
をしているのか？

• 明日、どこで何がどうなっているのか？ これはい
つどうなっているのか？

• これは、いつどこで何をしたことに因るのか？ こ
こで過去に何があったのか？

今、何をどうすべきなのか？

→ 現在の見える化

→ 未来の見える化

→ 過去の見える化
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作業場

生産要素仕掛品

作業場

資材

作業区作業区

拠点（工場）

製品または資材 製品

拠点（工場）

企業

製品

生産品目と資源階層の関係
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生産プロセスの分類

製品

場所

資材

プロセス

プロジェクト ジョブ
ショップ

連続フロー

ラインフロー（一個流し）

バッチ
フロー
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製造業における情報の流れ

受注

出荷

計画

製造

発注

入荷

進捗
管理

製品在庫
管理

資材在庫
管理

製品
資材

納入指示納入指示

注文
または
内示

注文
または
内示

ＥＤＩ等の外部情報ネットワーク

個別受注生産型

内示＆平準化生産型
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水平分業の構造

生産要素仕掛品 製品または半製品

ワークセンタ

コト

コト

コト

コト

“コト”のサービス化

ＩｏＴプラット
フォーム

品質情報
工程情報
・・・

仕掛品

半製品

仕掛品
仕掛品

仕掛品

半製品
半製品

半製品
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工場におけるネットワーク階層

DCS・
プロコン

PLC

制御用ネット
ワーク（LAN)

フィールドバス

PLC

表示器

表示器I/O

表示器
・HMI

工場系
ネットワーク（LAN)

FA用PC
SCADA

データロガー

PA系

CAD・CAM・CAE販売・在庫 品質・トレサビ 設備・保全

大量の
フィールド
データ

制御装置
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生産計画とは

• なにを作ればよいのか？

• それにはなにが必要か？

• いまなにがあるのか？

• 必要なものはなにか？

プライオリティ
（需要）

製造能力
（経営資源）

コスト
顧客
満足

バランス

在庫はでき
るだけ持ちた

くない！

ぎりぎりの設
備と人で生
産したい！

納入リードタ
イムが長くな
り機会損失！

大量の注文の
場合に納期遅

れ発生！

… ある程度の在庫は必要！

… ある程度の余力は必要！
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なぜ生産管理はむずかしいのか？

• 計画のとおりに現場は動いてくれない。

• 現場が今どうなっている正確に知れない。

• 計画を作るときと実施するときは異なる。

• 将来は予測してもそのとおりにならない。

• 突発事項がおこって前提が狂ってしまう。

• 状況に応じて考慮すべき制約が異なる。

• 複数の評価指標を考慮する必要がある。
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生産のための戦略の種類

需要追従生産戦略 平準化生産戦略

外注生産戦略 組合せ戦略

1 2 3 4 5 6 7 8 9101112

需
要

1 2 3 4 5 6 7 8 9101112

需
要

1 2 3 4 5 6 7 8 9101112

需
要

1 2 3 4 5 6 7 8 9101112

需
要
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計画のしくみ

基準生産計画

資材所要量
計画

能力負荷
計画

詳細スケ
ジューリング

需要

製造現場

作業
者／
設備

資材
調達

作業日程計画

作業区内（作業場）

工場内（作業区）

どこで作る
か？

何を作る
か？

輸送計画
配送計画

ＭＲＰ
(Material
Requirement
Planning)

ＣＲＰ
(Capacity 
Requirement
Planning)
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生産方式（受注引当方式）

出荷仕上組立製造購買設計 ETO

受注設計生産

出荷仕上組立製造購買設計
MTO

受注生産

出荷仕上組立製造購買設計
BTO

受注組立生産

出荷仕上組立製造購買設計
FTO

受注仕上生産

出荷仕上組立製造購買設計
MTS

見込生産
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計画生産とリードタイム

出荷仕上組立製造購買設計

⑤受注⑥引当

⑧出荷⑦生産

①計画

④生産

②発注

③入荷

納入リードタイム

パターン１：中間在庫を引き当てる

パターン２：生産オーダ（仕掛品）を引き当てる

パターン２：発注オーダを引き当てる

難易度

（難しい）
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ＰーＱ（製品数量）分析

Ｐ（製品：Ｐｒｏｄｕｃｔ）

Ｑ
（
数
量
：Ｑ
ａ
ｎ
ｔ
ｉ
ｔ
ｙ
）

Ａグループ
需要予測による見込生産

Ｂグループ
受注組立または受注仕上生産

Ｃグループ
受注生産＆残数の引当

うちの会社は、どのよ
うな生産プロセスが適

しているのだろう？
ＡＢＣ分析の応用

いろいろな種
類があって複

雑だあ！
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所要量を計算する（基本形）

Ａ

Ｍ１ Ｍ２

(2) (4)

Ｂ

Ｍ３Ｍ１

(4) (1)

Ｃ

Ｍ４Ｍ２

(2) (6)

M1 M2 M3 M4

A 4 2 4
B 5 4 1
C 8 2 6

28 32 5 48部品所要量

構成部品
必要数製品名

計算式？

SUMPRODUCT

を利用します。

4*2+5*4+8*0=28
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製品の生産工程

エンジン
ライン

プレス
ライン

溶接
ライン

塗装
ライン

組立
ライン

エンジン

タイヤ シート
ボディー

完成車
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プロセスの階層

大工程

工程

作業

動作
作業者または機械が行う
単純な動き
（つかむ、測る、手をのばす、
押す、さがす・・・）

作業を定義する場合の
最小単位（切断する、固定
する、・・・）作業中断できる単位

一連の作業によって、対象物
になんらかの付加価値があたえ
られる単位

製品全体の視点から分割できる
単位（加工、組立、塗装、梱包など）
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工程名 記号名 記号 意味 備考

1 加工 加工

2 運搬 運搬 注）

3 貯蔵

4 滞留

5

6

注）

原料、材料、部品または製品の形状、性質に
変化を与える過程を表す

数量
検査

品質
検査

停滞

検査

運搬記号の直径は加工記号の直径の１／２～１／３とする
この記号の代わりに　　記号をもちいてもよい

原料、材料、部品または製品の品質特性を試
験し、その結果を基準と比較してロットの合格、
不合格または個品の良、不良を判定する過程

原料、材料、部品または製品の量または個数
を計って、その結果を基準と比較して差異を知
る過程を表す

原料、材料、部品または製品が計画に反して
滞っている状態を表す

原料、材料、部品または製品を計画により貯え
ている過程を表す

原料、材料、部品または製品位置に変化を与
える過程を表す

工程記号（JIS）

大工程

工程

作業

動作
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製品名 製品No

③

承認 点検 作成 ②

①

回 変更記事 印

記録様式

No.100-10

年　　月　　日

管理方式

ＱＣ工程表

1/1

No

年 月 日

記号 工程名

ＱＣ工程表番号

法政大学
システムデザイン学科

管理点

管理項目 品質特性 製造基準 検査方法

管理項目・・・作る上で管理すべき
ポイント

品質特性・・・最終的に品質に影響
する項目

製造基準・・・合格と判定する項目
とその基準値

検査方法・・・製造基準を調べる
ための方法（頻度や手順）

記録様式・・・品質結果を記録する
媒体と保存方法

QC工程表の形式

穴あけ

表面加工

研磨

位置決め

前塗装

・・・
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製品名 製品番号 工程番号 工程名

使用材料・部品 使用機械・治工具

作業手順 主なポイント

③

承認 点検 作成 ②

①

回 年 月 日 変更記事 印

作業標準書

作業標準書番号年　月　日

法政大学
システムデザイン学

科

1/1No.100-10

各作業場（ワークステーション）ごとに、製品ごとに１枚作成

作業標準書

ＱＣ工程表に
おける１つの
作業場（担当
者一人分）の
作業を切り出

します。

作業１

作業２

検査１①作業１

材料Ａを固定しネジで仮
止めします。
②作業２

キャップを左右から正しく
装着します。
③検査１

部品がきちんと固定され
たかどうか確認します。

この部分を手で
左右から押さえ
ます。

キャップの角度は
30度で挿入します。

運搬１
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オーダーの種類

• 受注オーダ
• 顧客から受けた注文に対応するオーダ。注文を受けた

単位を伝票単位として管理する場合は、そこに含まれ
る品目ごとに明細単位として管理する。

• 生産オーダ
• 受注に対して作り置き（完成品在庫）がある場合は引き

当て、ない場合は生産オーダとする。工場の実情にあ
わせてロット単位で生産する場合が多い。

• 出荷オーダ
• 顧客からの要求納期にあわせて、検査、梱包、出荷、

輸送、納品を行うオーダ。１つの受注オーダを分割して
納入（分納）する場合は、出荷オーダが分かれる。
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オーダ相互の関係

要求仕様の構成は
確定しているか？

受注オーダ

生産実施設計オーダ

引き当て可能な
在庫はあるか？

生産オーダ

出荷オーダ

調達オーダ

材料や設備は
十分にあるか？
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作業指示の流れ

担当者の作
業指示書を
印刷する

作業員へ指
示書を配布
して指示

生産管理者

パソコン

当日分の作
業指示をリ
スト化

作業指示書

指示書に
従って生産
を実行

作業員

工作機械

作業結果（数
量と日付）を指
示書に記入
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生産手順登録の流れ

生産管理者

得意先の担当営業

図面

注文書

仕様書
作業手順（BOP）

標準工程

必要資材（BOM）

得意先から
図面と注文
書を受ける

詳細な要求
仕様を明ら
かにする

必要な工程
を標準工程
から選択

必要な材料
や資材を洗

い出す

必要な作業
手順を定義

する

32

©2019 西岡靖之
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作業指示書（生産オーダ別）

工程

粗削り

ネジ加工

仕上加工

開始 終了 作業員完成数 不良数

生産オーダNO: ZZZ1234

発行日：2018/8/10品番： １８２90123

品名： G2355用シャフト 材質： SUS303

納期： 2018/8/24

数量
１５

個

２／１０

切断

熱処理

作業指示書

図番： K9912003-4

備考

1

2

3

4

5
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進捗管理ボード

生産オーダ

１２５６

１２５８

１３０２

１３０３

１３０４

１３１１

１３１３

切断 粗加工 ネジ加工 仕上げ 研磨

２０１８年８月１０日生産工程進捗管理 本日分 遅れ分 全表示

東京製作所

岡山産業

新潟工業

秋田商事

徳島機械

宮崎物産

岩手通信

得意先

着手

完了 完了 完了 完了

完了

完了

完了

完了 着手

着手
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もくじ

1. はじめに

2. 工場管理の概要

3. 生産計画と所要量計算

4. 工程計画と能力管理

5. 生産管理と実績管理

6. 生産現場の見える化
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作業の状態遷移

電源
OFF状態

作業完了
画面

中断理由
設定画面

作業中断
経過画面

作業中
画面

準備中
画面

中断ボタン

中断ボタン

中断理由
の選択

開始ボタン

開始ボタン

完了ボタン

起動

停止
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作業完了画面

社員カードをフォルダにセットし、
操業開始ボタンを押してください。

開始 中断 完了

社員コード

２０１８年８月１０日作業完了

作業完了
画面

電源ONの直後はこの画面。開始ボタンを押すと、
いったん準備中画面を表示する
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本教材利用上の注意事項

本教材の著作権は、厚生労働省に帰属します。
詳細については、下記の利用規約をご確認ください。
https://www.mhlw.go.jp/chosakuken/index.html
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