
過去最高売上でも残業大幅削減！ 
働き方改革への取組み

労働政策審議会労働政策基本部会(第 24 回)  

～IoTGO開発・導入の経緯と働き方の変化、従業員リスキリング～ 

久野金属工業株式会社 
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久野金属工業株式会社
取締役副社⻑�兼�CIO 
久野�功雄



デジタルを使った仕組みで 
会社が自律的にうまくいく

DXとは？
デジタルで変革する！



経営に必要な仕組み
良顧客と仕事の自動集客 
業務の見える化（今見える） 
業務の標準化と改善（生産性） 
ノウハウ共有と教育 
やりがいのある環境構築



導入すべき　　の仕組みとは？
安価 
専門知識不要 
楽 
すぐ成果が出る！ 

DX



創業　   1947年 
資本金　8000万円 
従業員　約350名 
愛知県常滑市（本社） 
事業内容:　 
自動車用及び産業用プレス部品の製品設計開発、 
金型設計製作、プレス加工、溶接組立、表面処理、 
検査など一貫生産 
プレス機　150台　ロボット140台（自社開発含む） 

会社概要
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マイクロリンク

３点照合 
出荷システム

３CSS



人

２つのIoTGOの役割

機械



主要生産設備をIoT化
プレス機 マシニング NC旋盤

マグネット 
センサー光センサーカム信号



の仕組み

送信機

WIFI + LTE

簡易工事で設置可能

インターネット 
クラウド環境で 
見える化、分析

パソコン　 
スマホなどで 
どこでも表示



A　　ブランクプレスAライン
A1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=126 品番・品名選択 稼働率 CT=1.3 稼働時間 直1 直2

A1-200 稼働 - 43% 1s 2.3h 43% -
200T 30s 選択なし 7664/17787 3s 7664/17787 -/-

A5 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=33 品番・品名選択 稼働率 CT=0.9 稼働時間 直1 直2

A5-110 稼働 - 27% 1.2s 1.9h 27% -
15s 選択なし 7066/25693 3.2s 7066/25693 -/-

B　　ロボットプレスＢライン
B4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=29 品番・品名選択 稼働率 CT=4.5 稼働時間 直1 直2

B4-200 稼働 - 51% 5.3s 3.9h 51% -
200t NaNdaNhaNmaNs 選択なし 2664/5138 8.6s 2664/5138 -/-

C　　ロボットプレスＣライン
C4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=24 品番・品名選択 稼働率 CT=3.9 稼働時間 直1 直2

C4-110 稼働 - 58% 4.2s 3.9h 58% -
110t 9m35s 選択なし 3494/5929 6.6s 3494/5929 -/-

E　　ロボットプレスＥライン
E1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=60 品番・品名選択 稼働率 CT=5.8 稼働時間 直1 直2

E1-200 稼働 - 63% 6.6s 4.9h 63% -
200tロボット 4m03s 選択なし 2537/3986 9.1s 2537/3986 -/-

E4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=65 品番・品名選択 稼働率 CT=5.9 稼働時間 直1 直2

E4-200 稼働 - 64% 6.9s 4.9h 64% -
200tロボット 4m07s 選択なし 2526/3919 9.1s 2526/3919 -/-

F　　順送プレスＦライン
F1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=45 品番・品名選択 稼働率 CT=1.2 稼働時間 直1 直2

F0-300 稼働 - 65% 1.4s 5.1h 65% -
15s 選択なし 12588/19270 1.8s 12588/19270 -/-

F8 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 CT=1.3 稼働時間 直1 直2

F7ライン 計停 - 0% - 0h 0% -
17d15h52m32s 選択なし 0/17787 0s 0/17787 -/-

F12 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=201 品番・品名選択 稼働率 CT=1.5 稼働時間 直1 直2

F11500 稼働 - 49% 1.1s 2.9h 49% -
500t順送プレス 4m09s 選択なし 7653/15416 3s 7653/15416 -/-

J　　Ｊライン
J2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=27 品番・品名選択 稼働率 CT=5 稼働時間 直1 直2

J2-200 停止 - 83% 5.2s 5.5h 83% -
200t 6m40s 選択なし 3876/4624 5.9s 3876/4624 -/-

K　　Ｋライン
K1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=24 品番・品名選択 稼働率 CT=4.7 稼働時間 直1 直2

K1-200 停止 - 16% 1m16.1s 1.3h 16% -
２００トンロボット 4s 選択なし 802/4920 28.8s 802/4920 -/-

K3 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=35 品番・品名選択 稼働率 CT=7 稼働時間 直1 直2

K3-250 稼働 - 45% 7s 2.9h 45% -
２５０トンロボット 6m50s 選択なし 1490/3303 15.5s 1490/3303 -/-

K4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=8 品番・品名選択 稼働率 CT=5 稼働時間 直1 直2

K4-150 停止 - 50% - 0h 50% -
１５０トンロボット 6h47m11s 選択なし 2321/4624 9.9s 2321/4624 -/-

L　　Ｌライン
L1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=348 品番・品名選択 稼働率 CT=2 稼働時間 直1 直2

L1-500 稼働 - 45% 2s 3.5h 45% -
５００トン順送プレス 4m04s 選択なし 5257/11562 4.3s 5257/11562 -/-

L2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=57 品番・品名選択 稼働率 CT=2.4 稼働時間 直1 直2

L2-600 稼働 - 2% 2.2s 0.2h 2% -
６００トンサーボ順送プレス 3m04s 選択なし 279/9635 1m22.8s 279/9635 -/-

L4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=93 品番・品名選択 稼働率 CT=2.4 稼働時間 直1 直2

L4-800 停止 - 17% 12.7s 0.9h 17% -
８００トンサーボ順送プレス 53s 選択なし 1643/9635 14s 1643/9635 -/-

L5 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=71 品番・品名選択 稼働率 CT=2.4 稼働時間 直1 直2

L5-600 稼働 - 90% 2.2s 5.2h 90% -
６００トンサーボ順送プレス 6m51s 選択なし 8689/9635 2.6s 8689/9635 -/-

L6 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=151 品番・品名選択 稼働率 CT=2.8 稼働時間 直1 直2

L61200 停止 - 2% 6.7s 0.3h 2% -
１２００トンサーボ順送プレス 8m10s 選択なし 211/8258 1m49.5s 211/8258 -/-

L7 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=108 品番・品名選択 稼働率 CT=2.4 稼働時間 直1 直2

L71200 稼働 - 28% 2s 1.6h 28% -
１２００トンサーボ順送プレス 1m27s 選択なし 2705/9635 8.5s 2705/9635 -/-

U　　有松1F_CO2
U1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 CT=25.5 稼働時間 直1 直2

ロアアーム 計停 51605-47010 0% - 0h 0% -
パイプ （シーケンサ接続） 8h55m22s ロアアームNo.1 0/908 0s 0/908 -/-

U2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=18 品番・品名選択 稼働率 CT=29.2 稼働時間 直1 直2

クロスメンバ 稼働 51250-47010 36% 29.4s 2h 36% -
おにぎり（シーケンサ接続） 4m44s クロスメンバー 253/694 1m31.3s 253/694 -/-

U3 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 CT=33.5 稼働時間 直1 直2

サスメンＲ 計停 57703-47020 0% - 0h 0% -
パンツR（光センサー） 8h55m22s サスペンションメンバーR 0/693 0s 0/693 -/-

U4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=29 品番・品名選択 稼働率 CT=34.8 稼働時間 直1 直2

サスメンＬ 稼働 57704-47020 86% 34.7s 5.6h 86% -
パンツL（光センサー） 1m43s サスペンションメンバーL 528/613 43.7s 528/613 -/-

U5 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=9 品番・品名選択 稼働率 CT=62 稼働時間 直1 直2

段替えライン 稼働 52140/57120-530
10 79% 1m06.6s 4h 79% -

FRバンパー（シーケンサ接続） 23m11s 185Bバンパー 198/250 1m56.7s 198/250 -/-

U6 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=27 品番・品名選択 稼働率 CT=23.2 稼働時間 直1 直2

クロスメンバ 停止 51250-47010 74% 1m09s 5h 74% -
おにぎり(新)（シーケンサ接続） 12s クロスメンバー 700/945 33s 700/945 -/-

U7 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=32 品番・品名選択 稼働率 CT=24.6 稼働時間 直1 直2

サスメンLR 稼働 57703/4-47020 75% 38.9s 5.6h 75% -
パンツ(新)（シーケンサ接続） 19m21s サスペンションメンバーL/R 658/867 35.1s 658/867 -/-

U8 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=3 品番・品名選択 稼働率 CT=24.5 稼働時間 直1 直2

フック 稼働 51095-42010 89% 24.1s 1.2h 89% -
310Bフック 22m27s フックトランスポート 182/203 2m07s 182/203 -/-

U9 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=13 品番・品名選択 稼働率 CT=36.5 稼働時間 直1 直2

シートSP 稼働 - 89% 37.1s 5.9h 89% -
シートスプリング 10m58s 選択なし 565/633 40.9s 565/633 -/-

V　　工機工場
V1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=120 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC1安田横 稼働 - 71% 5.3h 71%
MC-安田 660N 21m11s 選択なし 5.3h/7.4h 5.3h/7.4h

V2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=26 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC2安田縦 稼働 - 51% 3.7h 51%
MC-安田 8120V 24m42s 選択なし 3.7h/7.4h 3.7h/7.4h

V3 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=18 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC4WC 停止 - 91% 6.7h 91%
ワイヤーカットFA20S Adv 2m51s 選択なし 6.7h/7.4h 6.7h/7.4h

V4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC56WC 稼働 - 98% 7.2h 98%
ワイヤーカット 西部電機MM75B 7h32m09s 選択なし 7.2h/7.4h 7.2h/7.4h

V5 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=27 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC6安田縦 停止 - 59% 4.4h 59%
MC-安田 950V 2h15m30s 選択なし 4.4h/7.4h 4.4h/7.4h

V6 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=36 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC7安田縦 停止 - 45% 3.3h 45%
MC-安田 950V 1h46m17s 選択なし 3.3h/7.4h 3.3h/7.4h

V7 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=5 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC49WC 停止 - 79% 5.9h 79%
ワイヤーカット FA20S-② 56m00s 選択なし 5.9h/7.4h 5.9h/7.4h

V8 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=25 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC9WC 稼働 - 53% 3.9h 53%
ワイヤーカット FA20PS 28m06s 選択なし 3.9h/7.4h 3.9h/7.4h

V9 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=35 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC10WC 稼働 - 65% 4.8h 65%
ワイヤーカット V 1h18m13s 選択なし 4.8h/7.4h 4.8h/7.4h

V10 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=14 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC13WC 稼働 - 90% 6.7h 90%
ワイヤーカット MP 32m38s 選択なし 6.7h/7.4h 6.7h/7.4h

V11 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=61 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC43WC 停止 - 39% 2.9h 39%
ワイヤーカット NA 5m37s 選択なし 2.9h/7.4h 2.9h/7.4h

V12 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC46Lt 停止 - 0% 0h 0%
旋盤 V60R 4d04h02m16s 選択なし 0h/7.4h 0h/7.4h

V13 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=40 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC48WC 稼働 - 67% 5h 67%
ワイヤーカット FA10 1h03m49s 選択なし 5h/7.4h 5h/7.4h

V14 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=18 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC8WC 稼働 - 57% 4.3h 57%
ワイヤーカット FA20S-① 59m14s 選択なし 4.3h/7.4h 4.3h/7.4h

V15 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=17 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC52SG 稼働 - 41% 3h 41%
平研 SGC-126 8m41s 選択なし 3h/7.4h 3h/7.4h

V16 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC53Lt 停止 - 0% 0h 0%
旋盤 V760 33d22h25m17s 選択なし 0h/7.4h 0h/7.4h

X　　東工場ライン
X1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=46 品番・品名選択 稼働率 CT=25.3 稼働時間 直1 直2

QMR16 稼働 175110-0250-1 90% 25.7s 6.7h 90% -
10PL COVER 4m30s 10PL COVER 828/916 27.9s 828/916 -/-

X2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=65 品番・品名選択 稼働率 CT=21.9 稼働時間 直1 直2

QMR17 停止 175117-0310-1 68% 19.5s 4.6h 68% -
10PL CASE 5m07s 10PL CASE 724/1057 31.9s 724/1057 -/-

X3 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=18 品番・品名選択 稼働率 CT=27.6 稼働時間 直1 直2

QMR07 停止 175117-0151-1 77% 39.8s 3.3h 77% -
020B COVER 8s COVER S/A 629/807 36.7s 629/807 -/-

X4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=70 品番・品名選択 稼働率 CT=25.1 稼働時間 直1 直2

QMR08 稼働 175117-0241-1 38% 1m23s 3.3h 38% -
020B CASE 23s CASE S/A 357/924 1m04.7s 357/924 -/-

X10 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=6 品番・品名選択 稼働率 CT=3 稼働時間 直1 直2

T-1 稼働 - 22% 3.7s 1.6h 22% -
東工場110T 4m13s 選択なし 1714/7708 13.4s 1714/7708 -/-

X11 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=4988 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1 直2

T-3 　　 - 0% - 0h 0% -
東工場110T 20s 選択なし 0h/6.2h - 0h/6.2h 0h/0h

X12 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 CT=3 稼働時間 直1 直2

U-1 停止 - 0% - 0h 0% -
東工場110T 3d22h26m37s 選択なし 0/7708 0s 0/7708 -/-

X15 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=381 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1 直2

東1F洗浄機 停止 - 8% - 0.5h 8% -
アルカリイオン洗浄機 1s 選択なし 0.5h/7h - 0.5h/7h 0h/0h

X16 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=1 品番・品名選択 稼働率 CT=84 稼働時間 直1 直2

東2F洗浄機 稼働 - 20% 1m18.1s 1.2h 20% -
炭化水素洗浄機 NaNdaNhaNmaNs 選択なし 63/303 6m45.1s 63/303 -/-
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A　　ブランクプレスAライン
A1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=126 品番・品名選択 稼働率 CT=1.3 稼働時間 直1 直2

A1-200 稼働 - 43% 1s 2.3h 43% -
200T 30s 選択なし 7664/17787 3s 7664/17787 -/-

A5 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=33 品番・品名選択 稼働率 CT=0.9 稼働時間 直1 直2

A5-110 稼働 - 27% 1.2s 1.9h 27% -
15s 選択なし 7066/25693 3.2s 7066/25693 -/-

B　　ロボットプレスＢライン
B4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=29 品番・品名選択 稼働率 CT=4.5 稼働時間 直1 直2

B4-200 稼働 - 51% 5.3s 3.9h 51% -
200t NaNdaNhaNmaNs 選択なし 2664/5138 8.6s 2664/5138 -/-

C　　ロボットプレスＣライン
C4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=24 品番・品名選択 稼働率 CT=3.9 稼働時間 直1 直2

C4-110 稼働 - 58% 4.2s 3.9h 58% -
110t 9m35s 選択なし 3494/5929 6.6s 3494/5929 -/-

E　　ロボットプレスＥライン
E1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=60 品番・品名選択 稼働率 CT=5.8 稼働時間 直1 直2

E1-200 稼働 - 63% 6.6s 4.9h 63% -
200tロボット 4m03s 選択なし 2537/3986 9.1s 2537/3986 -/-

E4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=65 品番・品名選択 稼働率 CT=5.9 稼働時間 直1 直2

E4-200 稼働 - 64% 6.9s 4.9h 64% -
200tロボット 4m07s 選択なし 2526/3919 9.1s 2526/3919 -/-

F　　順送プレスＦライン
F1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=45 品番・品名選択 稼働率 CT=1.2 稼働時間 直1 直2

F0-300 稼働 - 65% 1.4s 5.1h 65% -
15s 選択なし 12588/19270 1.8s 12588/19270 -/-

F8 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 CT=1.3 稼働時間 直1 直2

F7ライン 計停 - 0% - 0h 0% -
17d15h52m32s 選択なし 0/17787 0s 0/17787 -/-

F12 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=201 品番・品名選択 稼働率 CT=1.5 稼働時間 直1 直2

F11500 稼働 - 49% 1.1s 2.9h 49% -
500t順送プレス 4m09s 選択なし 7653/15416 3s 7653/15416 -/-

J　　Ｊライン
J2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=27 品番・品名選択 稼働率 CT=5 稼働時間 直1 直2

J2-200 停止 - 83% 5.2s 5.5h 83% -
200t 6m40s 選択なし 3876/4624 5.9s 3876/4624 -/-

K　　Ｋライン
K1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=24 品番・品名選択 稼働率 CT=4.7 稼働時間 直1 直2

K1-200 停止 - 16% 1m16.1s 1.3h 16% -
２００トンロボット 4s 選択なし 802/4920 28.8s 802/4920 -/-

K3 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=35 品番・品名選択 稼働率 CT=7 稼働時間 直1 直2

K3-250 稼働 - 45% 7s 2.9h 45% -
２５０トンロボット 6m50s 選択なし 1490/3303 15.5s 1490/3303 -/-

K4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=8 品番・品名選択 稼働率 CT=5 稼働時間 直1 直2

K4-150 停止 - 50% - 0h 50% -
１５０トンロボット 6h47m11s 選択なし 2321/4624 9.9s 2321/4624 -/-

L　　Ｌライン
L1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=348 品番・品名選択 稼働率 CT=2 稼働時間 直1 直2

L1-500 稼働 - 45% 2s 3.5h 45% -
５００トン順送プレス 4m04s 選択なし 5257/11562 4.3s 5257/11562 -/-

L2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=57 品番・品名選択 稼働率 CT=2.4 稼働時間 直1 直2

L2-600 稼働 - 2% 2.2s 0.2h 2% -
６００トンサーボ順送プレス 3m04s 選択なし 279/9635 1m22.8s 279/9635 -/-

L4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=93 品番・品名選択 稼働率 CT=2.4 稼働時間 直1 直2

L4-800 停止 - 17% 12.7s 0.9h 17% -
８００トンサーボ順送プレス 53s 選択なし 1643/9635 14s 1643/9635 -/-

L5 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=71 品番・品名選択 稼働率 CT=2.4 稼働時間 直1 直2

L5-600 稼働 - 90% 2.2s 5.2h 90% -
６００トンサーボ順送プレス 6m51s 選択なし 8689/9635 2.6s 8689/9635 -/-

L6 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=151 品番・品名選択 稼働率 CT=2.8 稼働時間 直1 直2

L61200 停止 - 2% 6.7s 0.3h 2% -
１２００トンサーボ順送プレス 8m10s 選択なし 211/8258 1m49.5s 211/8258 -/-

L7 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=108 品番・品名選択 稼働率 CT=2.4 稼働時間 直1 直2

L71200 稼働 - 28% 2s 1.6h 28% -
１２００トンサーボ順送プレス 1m27s 選択なし 2705/9635 8.5s 2705/9635 -/-

U　　有松1F_CO2
U1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 CT=25.5 稼働時間 直1 直2

ロアアーム 計停 51605-47010 0% - 0h 0% -
パイプ （シーケンサ接続） 8h55m22s ロアアームNo.1 0/908 0s 0/908 -/-

U2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=18 品番・品名選択 稼働率 CT=29.2 稼働時間 直1 直2

クロスメンバ 稼働 51250-47010 36% 29.4s 2h 36% -
おにぎり（シーケンサ接続） 4m44s クロスメンバー 253/694 1m31.3s 253/694 -/-

U3 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 CT=33.5 稼働時間 直1 直2

サスメンＲ 計停 57703-47020 0% - 0h 0% -
パンツR（光センサー） 8h55m22s サスペンションメンバーR 0/693 0s 0/693 -/-

U4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=29 品番・品名選択 稼働率 CT=34.8 稼働時間 直1 直2

サスメンＬ 稼働 57704-47020 86% 34.7s 5.6h 86% -
パンツL（光センサー） 1m43s サスペンションメンバーL 528/613 43.7s 528/613 -/-

U5 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=9 品番・品名選択 稼働率 CT=62 稼働時間 直1 直2

段替えライン 稼働 52140/57120-530
10 79% 1m06.6s 4h 79% -

FRバンパー（シーケンサ接続） 23m11s 185Bバンパー 198/250 1m56.7s 198/250 -/-

U6 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=27 品番・品名選択 稼働率 CT=23.2 稼働時間 直1 直2

クロスメンバ 停止 51250-47010 74% 1m09s 5h 74% -
おにぎり(新)（シーケンサ接続） 12s クロスメンバー 700/945 33s 700/945 -/-

U7 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=32 品番・品名選択 稼働率 CT=24.6 稼働時間 直1 直2

サスメンLR 稼働 57703/4-47020 75% 38.9s 5.6h 75% -
パンツ(新)（シーケンサ接続） 19m21s サスペンションメンバーL/R 658/867 35.1s 658/867 -/-

U8 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=3 品番・品名選択 稼働率 CT=24.5 稼働時間 直1 直2

フック 稼働 51095-42010 89% 24.1s 1.2h 89% -
310Bフック 22m27s フックトランスポート 182/203 2m07s 182/203 -/-

U9 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=13 品番・品名選択 稼働率 CT=36.5 稼働時間 直1 直2

シートSP 稼働 - 89% 37.1s 5.9h 89% -
シートスプリング 10m58s 選択なし 565/633 40.9s 565/633 -/-

V　　工機工場
V1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=120 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC1安田横 稼働 - 71% 5.3h 71%
MC-安田 660N 21m11s 選択なし 5.3h/7.4h 5.3h/7.4h

V2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=26 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC2安田縦 稼働 - 51% 3.7h 51%
MC-安田 8120V 24m42s 選択なし 3.7h/7.4h 3.7h/7.4h

V3 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=18 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC4WC 停止 - 91% 6.7h 91%
ワイヤーカットFA20S Adv 2m51s 選択なし 6.7h/7.4h 6.7h/7.4h

V4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC56WC 稼働 - 98% 7.2h 98%
ワイヤーカット 西部電機MM75B 7h32m09s 選択なし 7.2h/7.4h 7.2h/7.4h

V5 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=27 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC6安田縦 停止 - 59% 4.4h 59%
MC-安田 950V 2h15m30s 選択なし 4.4h/7.4h 4.4h/7.4h

V6 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=36 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC7安田縦 停止 - 45% 3.3h 45%
MC-安田 950V 1h46m17s 選択なし 3.3h/7.4h 3.3h/7.4h

V7 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=5 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC49WC 停止 - 79% 5.9h 79%
ワイヤーカット FA20S-② 56m00s 選択なし 5.9h/7.4h 5.9h/7.4h

V8 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=25 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC9WC 稼働 - 53% 3.9h 53%
ワイヤーカット FA20PS 28m06s 選択なし 3.9h/7.4h 3.9h/7.4h

V9 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=35 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC10WC 稼働 - 65% 4.8h 65%
ワイヤーカット V 1h18m13s 選択なし 4.8h/7.4h 4.8h/7.4h

V10 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=14 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC13WC 稼働 - 90% 6.7h 90%
ワイヤーカット MP 32m38s 選択なし 6.7h/7.4h 6.7h/7.4h

V11 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=61 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC43WC 停止 - 39% 2.9h 39%
ワイヤーカット NA 5m37s 選択なし 2.9h/7.4h 2.9h/7.4h

V12 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC46Lt 停止 - 0% 0h 0%
旋盤 V60R 4d04h02m16s 選択なし 0h/7.4h 0h/7.4h

V13 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=40 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC48WC 稼働 - 67% 5h 67%
ワイヤーカット FA10 1h03m49s 選択なし 5h/7.4h 5h/7.4h

V14 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=18 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC8WC 稼働 - 57% 4.3h 57%
ワイヤーカット FA20S-① 59m14s 選択なし 4.3h/7.4h 4.3h/7.4h

V15 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=17 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC52SG 稼働 - 41% 3h 41%
平研 SGC-126 8m41s 選択なし 3h/7.4h 3h/7.4h

V16 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1

MC53Lt 停止 - 0% 0h 0%
旋盤 V760 33d22h25m17s 選択なし 0h/7.4h 0h/7.4h

X　　東工場ライン
X1 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=46 品番・品名選択 稼働率 CT=25.3 稼働時間 直1 直2

QMR16 稼働 175110-0250-1 90% 25.7s 6.7h 90% -
10PL COVER 4m30s 10PL COVER 828/916 27.9s 828/916 -/-

X2 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=65 品番・品名選択 稼働率 CT=21.9 稼働時間 直1 直2

QMR17 停止 175117-0310-1 68% 19.5s 4.6h 68% -
10PL CASE 5m07s 10PL CASE 724/1057 31.9s 724/1057 -/-

X3 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=18 品番・品名選択 稼働率 CT=27.6 稼働時間 直1 直2

QMR07 停止 175117-0151-1 77% 39.8s 3.3h 77% -
020B COVER 8s COVER S/A 629/807 36.7s 629/807 -/-

X4 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=70 品番・品名選択 稼働率 CT=25.1 稼働時間 直1 直2

QMR08 稼働 175117-0241-1 38% 1m23s 3.3h 38% -
020B CASE 23s CASE S/A 357/924 1m04.7s 357/924 -/-

X10 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=6 品番・品名選択 稼働率 CT=3 稼働時間 直1 直2

T-1 稼働 - 22% 3.7s 1.6h 22% -
東工場110T 4m13s 選択なし 1714/7708 13.4s 1714/7708 -/-

X11 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=4988 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1 直2

T-3 　　 - 0% - 0h 0% -
東工場110T 20s 選択なし 0h/6.2h - 0h/6.2h 0h/0h

X12 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=0 品番・品名選択 稼働率 CT=3 稼働時間 直1 直2

U-1 停止 - 0% - 0h 0% -
東工場110T 3d22h26m37s 選択なし 0/7708 0s 0/7708 -/-

X15 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=381 品番・品名選択 稼働率 稼働時間 直1 直2

東1F洗浄機 停止 - 8% - 0.5h 8% -
アルカリイオン洗浄機 1s 選択なし 0.5h/7h - 0.5h/7h 0h/0h

X16 ライン名・稼働状況 ﾁｮｺ停=1 品番・品名選択 稼働率 CT=84 稼働時間 直1 直2

東2F洗浄機 稼働 - 20% 1m18.1s 1.2h 20% -
炭化水素洗浄機 NaNdaNhaNmaNs 選択なし 63/303 6m45.1s 63/303 -/-
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を導入している設備

1. プレス機（45％→86％）　　　　　　21台 
2. 溶接ロボット（55％→92％）　　　　19台 
3. 金型部品加工機械（250→450時間）　16台 
　　　　　合計　　　　　　　　　　　　　 56台

残業・休出をしている設備



生産性向上効果

残業時間
4643時間

-3343時間/月
約２億円/年の効果！

取組み１年の
2019年8月 

1300時間
（2700万円/日）

2020年8月 
（2800万円/日） (＋3.7%)

（342名） 354名 (+3.5%）



人









のリスキリング

IoTGO DX (マニュアル兼チェックリスト） 
5Gen5min （現場、現物、現実、原理原則） 
行動指針（20の行動指針と評価連動） 
IT提案制度（2年でペイなら即採用） 
お困り事相談会（HB会ほか） 
動画教育（社内動画Ch、Youtube、ABook)

メリット：新アイデア、高効率化、自己改善



DXにより何が得られたか？
•業務の自動化により余裕が出て儲かる
残業・休日出勤が削減され、仕事が楽にできる

儲かるからボーナスが上がる

• 更に良い製品・サービスの開発が可能になる
DXのプロセスで技能伝承、標準化が進み、標準のレベルが高まる
余裕がないとクリエイティブな発想ができない

• 業務スピードがアップして、変化に強くなる
伝達スピードと精度アップやクラウドの機能向上で

常に変化するソフトに慣れることで変化が当たり前に。

まとめ


