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個別受注型町工場における

生産スケジューラーの活用

株式会社由紀精密 取締役 笠原真樹



会社紹介



会社概要

株式会社由紀精密

業 種 ：機械部品製造、機械設計/開発/製造

所 在 地 ：神奈川県茅ケ崎市

設 立 ：1961年7月

資 本 金 ：3500万円

従業員数 ：23名（パートタイマー含む）

売上規模 ：3億円

取引業界 ：航空宇宙、自動車、電気電子

産業機械、医療機器等

ＵＲＬ ：http://www.yukiseimitsu.co.jp



事業紹介



事業紹介

【精密部品製造】

JIS Q 9100を認証取得。
品質を武器に航空宇宙産業を
はじめ、多くの産業向け部品を
製造。

生産体制：

• 受注生産

• 多種少量生産

• 試作単発/ロット生産混在

【受託開発業務】

精密加工業者としての実績を
活かした設計が武器。
加工しやすくトラブルが少な
い、納期が短くコストを抑えられ
える。

インプット：
仕様書、ポンチ絵、構想図等

アウトプット：
構想設計、組立図面、製造図
面の製図、試作、製造

【ユキ・ラボ】

• 【精密部品製造】

• 【受託開発業務】

の事業領域に加え、企画・構
想、プロダクトデザイン、販売・
PRを行えるスタッフを揃え、もの
づくりのワンストップサービス化
を実現。



事例紹介

真空環境試験装置 スラスタノズル



事例紹介

VISAI L-01 Project Tourbillon



事例紹介

WNISAT-1 ARTSAT2:DESPATCH



創業からの沿革と
航空機産業への参入



ねじ屋として創業（1950～）



電子機器部品の量産（～2000）

設備のNC化
（1980～）

通信機器等に組み込まれる
機構部品を量産



経営危機（2002年）

ITバブル崩壊による売上減 主力製品の需要減



営業改革・社内改革



営業改革・社内改革
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航空機産業への参入

量産品質の安定

• 数十年にわたる高精度部品の供給

• 設計変更対応（形態管理・構成管理）

加工実績の蓄積

• 対応可能な材料のバリエーション増加

• 加工技術や規格知識

IT化による対応

• 材料トレーサビリティ管理システムの自社開発

• QMSとITの同時構築



航空機産業への参入

準備期間の長さ

長期にわたる受注

管理コスト高

単価下落傾向

支払サイトの長さ

工程凍結

年間数千程度のロット

新規参入

サプライヤー認証
（メーカー）

セクター規格
（JIS Q 9100）

管理レベルの向上



航空機産業への参入

個別要求対応

• レスポンス要求

•試作小ロット対応
量産と同じ工程・製法

•納期管理の厳密化
逸脱時の復旧管理

トレーサビリティ
管理

生産計画
進捗管理



IT化による対応
ITカイゼンツールと

生産スケジューラーの活用



ITカイゼンツールの活用

作業実績管理

（製造トレーサビリティ）



ITカイゼンツールの活用



ITカイゼンツールの活用



ITカイゼンツールの活用

生産オーダ

納期管理・進捗管理

担当者

予定作業管理

オーダを納期でソート、
製造工程と進捗状況表示

納期から逆算して担当が手打ちで
着手予定を入力（日単位の管理）



生産スケジューラの活用

導入前の課題

• 標準加工時間を活用でき
ていない

• 実現可能性の検証が出来
ていない

調整でさらに遅れる予定

つじつま合わせの休日出勤

等々…

次の加工品
まだ？

機械のダブルブッキング
で着手できてない…

納期余裕じゃなかったの？



生産スケジューラの活用

挙がった要件
• 従来システムとの連動

• 計画の可視化
– 加工の優先順位
– 現場のキャパシティ
– 工程間のモノの流れ

• 計画の自動化

• 手動化のカスタマイズ
– 自動運転可否など加味



生産スケジューラーの活用

• ペンで箱を動かす感覚で
順序の変更

• その場で予定再計算

• 更新内容がすぐわかる

大型タッチパネル式
ディスプレイとの組み合わせ



生産スケジューラの活用

導入の効果

（現場）

• 優先順位の共有化

• 管理粒度の細分化
– 日単位⇒時間単位

• 後工程の効率化
– 加工品到着が読める

– 負荷の分散

導入の効果
（営業）

• 調整の手間の省力化

• 納期回答精度の向上
– 混雑時バッファの最小化

• 判断スピードの高速化
– その場で「できます」



生産スケジューラの活用

今後の課題

• マスタデータの再検討

•拠点間/外出先との共有

•効果測定データの分析、評価



その他取り組み



その他取り組み

蓄積データの活用



その他取り組み

コミュニケーションツールの拡充



その他取り組み

組織間情報共有



その他取り組み

情報発信



最新情報はFacebookで


