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アプソム電機の物語り

課長～！ 在庫多
すぎ～っす。

お客様へのきめ細か
なサービスのため、
工場は日夜がんばっ

ております！！

真実は現場で起
こってるんだぁ。

弊社は、情報連携
によって、・・・

皆様、工場見学ツアー、
いかがでしたか？

小泉課長

現場の
田中くん

社長
ものづくり太郎
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連携デモ参加企業
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アプソム電機（株）

非常用ディーゼル発電機
◆受注設計生産◆

型式
Ｚ１００ Ｚ４００
Ｚ２００ Ｚ５００
Ｚ３００ Ｚ９００

新生産革新プログラム２０２０

（通称：革新２０２０）
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プロジェクトの最終目的

製造オペレーション管理に関連する情報システムの標

準仕様としてＰＳＬＸ３を定義し、それにしたがってコア

部を製造したソフトウェアのインテグレーションコストを

下げる。

ＰＳＬＸ３を採用したソフトウエア製品およびインテグ

レーションツールを充実させることで、トータルなシステ

ム構築、運用コストを下げ、製造業の競争力向上を図

る。

7



©2014 ものづくりＡＰＳ推進機構

プロジェクトの対象

中堅、中小製造業、または大手製造業の製造部門あ

るいは製造子会社で、製造現場のオペレーションを、

できるだけ少ない投資によるＩＴを用いて効率的かつ柔

軟に行ないたい企業

製造現場にて利用するソフトウェアを販売するベン

ダーあるいはそれらをインテグレーションするＳＩｅｒやコ

ンサルタントで、常に変化するニーズにきめ細かく対

応したい企業。
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提供されるもの（アウトプット）

ＰＳＬＸ３プラットフォーム概要（一般公開）

ＰＳＬＸ３リファレンスモデル（一般公開）

ＰＳＬＸ３実装マニュアル（一般公開）

ＰＳＬＸ３物理スキーマ（参加企業のみ）

ＰＳＬＸ３接続テスト環境（参加企業のみ）

ＰＳＬＸ３連携デモシナリオ （参加企業のみ）
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プロジェクト・スケジュール
回数 日付 内容 ＴＢＤ

第一回 ５月２２日（木） キックオフ会議 プロジェクト参加申し込み

第二回 ７月８日（火） ＰＳＬＸ３ドラフト解説 ドラフトへのコメント集約

第三回 ８月５日（火） プログラム実装チュートリアル サンプルプログラム実装確認

第四回 ９月４日（木） 連携デモシナリオ決定 業務アクティビティ詳細化

第五回 １０月９日（木） 連携デモ統合テスト デモ詳細シナリオ＋実装

第六回 １１月５日（水） 連携デモ直前予行演習 セリフ、動作手順詳細化

連携デモ １１月１３、１４日工場まるごと連携デモ（本番） 最終チェック、現地調整
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見える化展にて
無料配布しました。

工場まるごと連携の進め方

11

PSLX3による情報連携プラットフォーム
リファレンスモデル（前編）業務アクティビティ

「つながる工場」のための情報連携
プラットフォーム ―PSLX3活用の手引き―

PSLX3による情報連携プラットフォーム
リファレンスモデル（後編）業務オブジェクト

PSLX3による情報連携プラットフォーム
データ通信規約―OASIS PPS標準仕様―

PSLX3による情報連携プラットフォーム
業務ソフトウェア実装マニュアル

第一部

第二部

第三部

第四部

第五部

（作成中）
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工場まるごと連携デモ

第一回：１１：４０～１２：３０

特別企画 ～ つながる業務システム ～

特定非営利活動法人ものづくりＡＰＳ推進機構

ＰＳＬＸ３プラットフォーム上で、
アプソム電機（仮想企業）に
実装された６社の業務ソフト

ウェアが、大連携！！

第二回：１４：４０～１５：３０

富士通アドバンストエンジニアリング

ゴール・システム・コンサルティング

構造計画研究所

シムトップス

横河ソリューションサービス

ケー・ティー・システム
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アプソム電機

14

ﾊﾟｰｯｹｰｼﾞの
上部ユニット

ﾍﾞｰｽ

ﾊﾟｯｹｰｼﾞ

非常用ディーゼル発電機

型式
Ｚ１００ Ｚ４００
Ｚ２００ Ｚ５００
Ｚ３００ Ｚ９００ ﾗｼﾞｴｰﾀ

発電機

エンジン

制御BOX

タンク
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アプソム電機の業績

15

売
り
上
げ
金
額

営業利益
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◆会社の強みをさらに伸ばす

新生産革新プログラム２０２０

◆会社の弱みを強みに変える

個別設計とカスタマイズ機能を強化して、お客様の
要望に個別にお応えする。

目標１

部品の共通化と外製化により調達コストを下げ、需
要変動に強い体質となる。

目標２

（通称：革新２０２０）
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非常用発電機ができるまで

17

ﾊﾟｯｹｰｼﾞ
組立

塗装
受注
設計

３カ月前～

運営
試験

出荷
検査

出荷
準備

ABC

５日前

溶接ＮＣ

１か月前～

艤装

ﾗｼﾞｴｰﾀ

発電機

ｴﾝｼﾞﾝ

制御BOX

配線

調達＆
ｻﾌﾞ組立

１か月前～ １５日前

タンク
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あらすじ

アプソム電機は、

個別設計生産（納期３カ月）

である。

ただし、

◆直前まで、仕様変更が多い！

◆短納期の定番品が混在している。

現場に行かないと
進捗が見えない。

計画が立てられず
勘と経験がたより。

仕様変更で外注先
の連携ができない。

ﾗｼﾞｴｰﾀ

発電機

エンジン

制御BOX

タンク
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あらずじ

小泉業務課長

現場の田中君

仕様変更に
強い個別受
注とは？？

在庫や稼働
データを連
携したい！

①前工程（製缶まで）の標準化、部品共通化
を徹底し、一部見込生産を組み入れる。

②ＩＴの活用によって業務の見える化を進め、
仕様変更などで業務間の連携を柔軟にする。

③勘と経験ではなく、しくみとして品質を保証
できるように、情報システムを強化する。

業務の連携のためには、業務ソフト
ウェアの連携が不可欠である。

ＰＳＬＸ３プラットフォームにより、
システム間の粗結合を実現！
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数々の名場面（迷場面）集

小泉課長は、新システムの導入を
見学者に自慢気味に説明。そこに、
現場の田中君が“ちょっと待った”
と乱入してきた。実際に現場では

何か起きているのか？！

小泉課長、得意先からの仕様変
更の電話にオロオロするばかり。
もう納期がないぞ！ 協力会社
の“いつでも工業”に直談判に出

かけた田中君が大活躍！

ＳＣＩＥＮＥ１

ＳＣＩＥＮＥ２
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情報システム構成図

21

生産スケジューラ 現場ＭＥＳ

日程計画

販売管理

在庫管理

ＢＯＭ管理購買管理

協力工場

基幹情報システム

ＤＢＭ

生産
計画

DIRECTOR6
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正門

西門

本社（本館）

本社
（別棟）

駐車場

運動場第三工場

第二工場

部品
倉庫

現場
事務所

第一工場

国道

現在
位置

経営
管理製造

現場

生産
管理

協
力
工
場
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ＴＡＫＥ１

… 其の１
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ＴＡＫＥ１
（１）．本社の経営（販売）計画から理
想とする生産計画をざっくりつくって、
日別に展開

（２）．確定受注を加味して、必要な在
庫数量を設定する

（３）．在庫が確保できるかを現場に問
い合わせを行う。

１

（４）．中間モジュール品の在過去
の在庫データを分析して確認して、
適正でないものを見つける。

（５）．複数ＳＫＵの在庫基準が適
正かどうかを一覧する。

（６）．個別のＳＫＵの在庫推移を
グラフィカルに確認する

（７）．該当する在庫品目の基準数
を計画システムに送る。

２

（８）．計画がある状態で、有効在庫と
基準数をもとに再度計画を立てる。
（以前より多く計画することになった。）

（９）．立てた計画をもとに能力の積算
を行い、能力をオーバーした生産オー
ダを外注工場に割り振る。

（１０）．工場が生産する分だけＫＫＥ向
けに登録する。

３

生産計画業務

在庫管理業務

部門間の壁
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ゴール・システム・コンサルティング
Dynamic Buffer Manager

25



©2014 ものづくりＡＰＳ推進機構

富士通アドバンストエンジニアリング
GLOVIA smart MES
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連携シーン（その１）

27

生産現場
ゾーン

経営管理
ゾーン

Ｄｙｎａｍｉｃ
Ｂｕｆｆｅｒ

Ｍａｎａｇｅｒ

ＧＬＯＶＩＡ
ｓｍａｒｔ ＭＥＳ

ＴＡＫＥ１

在庫管理

ゴール・システム・コンサルティング 富士通アドバンストエンジニアリング
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ＴＡＫＥ２

… 其の２
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（１）．ＦＡＥさんが作成した生産
データからまず計画を作成する。

（２）．営業から直接仕様変更の
連絡をうける。

（３）．特注タンクの調達オーダの
仕様変更を再送する。

１

（４）．計画はすでに作成済であるが、
特注品の仕様変更を受け付ける。

（５）．仕様変更の図面をみて工程計
画を再設定する。

（６）．再度スケジュールして、納期を
確認し、ＫＫＥに返信する。

２

（７）．回答納期をうけて、再計画
したら、納期に間に合わないこと
が判明

（８）．艤装工程と立会の日程を変
更し対応する

（９）．生産日程をＹＳＳむけに登
録する

３

ＴＡＫＥ２

工程計画業務

日程管理業務

企業間の壁
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構造計画研究所／ＡＤＡＰ
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シムトップス／ＤＩＲＥＣＴＯＲ６
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連携シーン（その２）

32

生産管理
ゾーン

ＴＡＫＥ２

経営管理
ゾーン

構造計画研究所

燃料タンクの
外注先工場

購買明細
（仕様変更）

図面

シムトップス

DIRECTOR6
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連携シーン（その２）
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生産管理
ゾーン

ＴＡＫＥ２

経営管理
ゾーン

構造計画研究所

燃料タンクの
外注先工場

シムトップス

DIRECTOR6

購買明細
（納期回答）
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ＴＡＫＥ３

… 其の３
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（１）．前日の稼働実績を当日分の生
産オーダを取り込む

（２）．操業前に一日分の詳細スケ
ジュールを計画する。

（３）．納期遅れがあったので、残業設
定をして再計画。

（４）．結果を作業指示としてＭＥＳ向け
に送信

１

（５）．当日分の装置別の稼働計画を受信
する。

（６）．当日の作業計画を確認して、順次
装置を稼働させる。

（７）．つかのまの実行の後、作業が完了
し結果が画面に表示される。

（８）．突然、装置が故障したことが画面で
確認される。

（９）．故障原因のパネルを開いて原因と
対策を特定し、復旧予定時間をスケ
ジューラに送信

２

（１０）．正常な作業結果とともに異常
（復旧時間を含む）の通知をうけとり、
再スケジューリングを行う。

（１１）．再スケジューリングの結果をみ
て、オーダの優先度を調整する。

（１２）．納期に間にあわない生産オー
ダを特定して営業へ連絡

３

ＴＡＫＥ３
部門間の壁

製造実行管理

スケジューリング
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横河ソリューションサービス

設備故障

再計画

ASTPLANNER
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ケーティーシステム／EXPIO MES

37



©2014 ものづくりＡＰＳ推進機構

連携シーン（その３）

38

生産管理
ゾーン

生産現場
ゾーン

ＴＡＫＥ３

横河ソリューションサービス

生産オーダ

ケー・ティー・システム
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連携シーン（その３）

39

生産管理
ゾーン

生産現場
ゾーン

ＴＡＫＥ３

横河ソリューションサービス ケー・ティー・システム

装置状態
（故障）
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連携シーン（その３）
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生産管理
ゾーン

生産現場
ゾーン

ＴＡＫＥ３

横河ソリューションサービス ケー・ティー・システム

生産オーダ
（修正後）
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●●業務

ＰＳＬＸプラットフォームとは？

42

①標準的な業務の例示
と業務内容の記述方法

業務ソフトウェア

業務ソフトウェア

業務ソフトウェア

●●業務

●●業務

②業務で利用する情報の
標準的な構造の例示

③データを業務ソフトウェア
間で交換するための方法
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ＰＳＬＸの特徴

実装のためのプログラミングが容易である。

既存の業務ソフトウェアを有効利用できる。

部分的な連携や段階的な拡張が可能である。

43
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共有から連携へ

44

☑ 業務データの共有

☑ 業務データの連携

基幹系システム

分散系
システム

多様性の時代、変化が予測できず、常に進化し続けなければ
ならない時代では、自律分散＋連携システムが適しています。

新しい情報システムのコンセプト
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データ連携のしくみ

45

業務プロ
グラムＡ

業務プロ
グラムＢ

連携コン
トローラ

トレーサビリティ／セキュリティ／サステナビリティ

ファイル
サーバー

①ＣＳＶファイルを
保存する

②データを
送ったよ！

④ＣＳＶファイルを
読み込む

③データが
来てるよ！
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連携コントローラーの機能

1. 業務アプリケーションのIDと権限を管理する

2. 業務アプリケーションが現在オンラインとなっているか把握する

3. 業務アプリケーションが送信した連携データのログを蓄積する

4. グループに登録している業務アプリへの配信が可能である

5. 連携データの保管サーバおよびアクセス方法を管理する。

6. 自分宛ての連携データがあるかどうかを教えてくれる

7. 送信した連携データを、相手アプリがもっていったかどうかを知る

8. 送信した連携データを、誰がもっていったかを知る。

9. 自分が起動したこと、またはシャットダウンすることを通知する。

10. 送信者が送った連携データについて、ステータスを管理する。

11. 通信エラーとなった場合に、その事実を記録し相手に伝える。

12. 返信の期限を設定し、超えた場合はタイムアウトとして終了する。
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コントローラー実装

47

従来のラフな連携からスムーズな移行

段階的に連携方式を変更することが可能

物理的なデータ置き場に依存しない連携

従来のプログラム実装をそのまま活用

社内連携、企業間連携の切り替えが容易

個別拡張が容易、システムの統合が容易
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業務アプリＡ 業務アプリＢ

データサーバ１

データサーバ２

連携コントローラ

①データ
を送信

②データD01の送信依頼
あて先は業務アプリＢ

④
デ
ー
タ

の
あ
て
先
照
会

③データD01
の経路計算

⑤データ
を送信

⑥
送
信
し
た
事
実
を
報
告

⑦
デ
ー
タ

の

あ
て
先
照
会

⑩
送
信
し
た
事
実
を
報
告

⑧業務アプリＢからの問い合わせに
未読データD01の情報を通知

⑨データ
を受信

D01

D01
D01

D
0

1

D
0

1

PSLX3トレーサビリティ

広域で一回限り
のデータ送受信を
行う際に、データ
送信の履歴が残

ります

受発注や決済等
のしくみに将来

発展させることも
技術的には可能

です。
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業務アプリＡ 業務アプリＢ
データサーバー

連携コントローラ

③データD01の送信依頼
あて先：業務アプリＢ

証明書付
データ（受付は
④の後）

D01

D01

②転送用サーバーへ
証明書付データを送信

⑥証明書とともに
サーバーから
データを取得

⑤証明書を送付し受信確認し、
送信元の証明書取得

⑧送信者の証明書を
照合しデータを取得

証明書Ｂ

証明書Ａ

D01

①送信用データに
証明書を添付

証明書Ａ

④送信者の認証のため
証明書を確認

証明書Ａ

D01

証明書Ｂ

証明書Ａ

⑦受信者の
認証用に
証明書取得

証明書Ｂ

登録サーバーの証明書

D01

D01

証明書Ｂ

証明書付
データ（⑦の後）

PSLX3セキュリティ

図面情報や取引情報などを第三者に誤送
信または漏えいすることを防ぎます。
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ミニレクチャータイトル
◆需給計画から製造計画までシームレスに連携させるには？

富士通アドバンストエンジニアリング（ＦＡＥ）

◆個別受注設計品の製造部品表を効率よく管理するには？

シムトップス（ＣＭＴ）

◆複数調達先への見積依頼で購買単価を管理するには？

アプストウェブ＆ＡＴＣ（ＡＴＣ）

◆オーダ状態が変わるごとに再スケジューリングするには？

横河ソリューションサービス（ＹＳＳ）

◆生産状況の『見せる化』で現場を活性化させるには？

ケー・ティー・システム（ＫＴＳ）

◆長納期品の調達で適正在庫を維持するには？

ＮＥＣネクサソリューションズ（ＮＸＳ）

◆在庫で効果的なＰＤＣＡサイクルを回すには？

ゴール・システム・コンサルティング（ＧＳＳ）

◆つながりの見える全員参加型の生産管理を実現するには？

構造計画研究所

現場管理

生産管理

現場管理

経営管理

経営管理

情報管理

生産管理

情報管理
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タイムテーブル
（１日２回）
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富士通アドバンストエンジニアリング

需給計画～製造計画～製造実績までシームレス連携させ

変動に強いものづくりを実現するには？

GLOVIA Smart MESシリーズ

「特急オーダへの対応」や
「設備故障によるライン停
止」など様々な環境変化
に柔軟に対応できるもの
づくりの実現のために・・・。

今回のレクチャーでは、IT

システムを使用して「環境
変化に強いものづくり」の
実現方法をご説明します
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構造計画研究所
つながりの見える
全員参加型の生産管理を実現するには？

現場中心に、分断
されていたSCM・生

産管理を一つにつ
なげ、生産革新に
つながるシステム
です。

(Advanced 
Demand chain 
Adjustable 
Planner)
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横河ソリューションサービス
オーダ状態が変わるごとに再スケジューリングするには？
～刻々と変化していく生産計画を精度高くローリングしていくためのヒント～

ワークセンタレベル、いわゆる
機器・設備の稼働や作業員の
作業への指図となる生産計画
は、その対象となる現場、現
物、現実の可能な限りの情報
を、立案パラメータとして、なる
べくタイムリーに与えて、計画
自体をローリングしていくこと
が重要です。そのためには、
スケジューリングシステムの
上位となる基幹システム、下
位となるMESシステムとの適

切な連携と、それを活かす仕
掛けづくりが必要です。

業種・業態、また、製造現場のおかれている状
況により、アプローチは様々ですが、運用や構
築のヒントとなるいくつかのポイントを、弊社の
経験をベースに、ご紹介させていただきます。
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シムトップス
個別受注設計品の製造部品表を効率よく管理するには？
～設計用ＢＯＭ→生産用ＢＯＭの変換に関する課題解決～

設計情報と工程情報の関
連付けを容易にし、スケ
ジューラや調達指示、製
造指示をシームレスに実
現する、個別受注生産、
多品種少量生産のお客
様のためのPDMシステム

です。量産品においても、
素材(材料)の購入から製

品出荷までの製作・検査
プロセスを管理するため
にご利用いただけます。
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ケー・ティー・システム

生産状況の『見せる化』で現場を活性化させるには？

・EXPIO-MES
・EXPIO-MESLite

本セッションでは、生産
現場の実績情報をリア
ルタイムに収集し、設備
の稼働状態・進捗状
況・不良率を集計し、生
産現場へフィードバック、
その情報を現場へ見せ
ることにより現場作業者
の気づきを促進し、気
づきから改善のための
行動を事例を交えご紹
介させて頂きます。
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ゴール・システム・コンサルティング

在庫管理で効果的なＰＤＣＡを回すには？

Dynamic Buffer Manager / S-DBR Manager

多品種少量生産の環境では、リードタイムの関係
から在庫を持たざるを得ない状況があります。そ
こで必要なのが在庫管理です。指標しては、ABC

分析、交叉比率などがありますが、日々変わって
いく販売と生産の環境に対応するには、分析して
いる時間がないのが実情ではないでしょうか。

TOC（制約条件の理論）という経営哲学では、「ダイナミック・バッ

ファー・マネージメント」という在庫管理の手法があります。ミニレ
クチャーでは、この在庫管理方法についてご紹介致します。
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ＮＥＣネクサソリューションズ

長納期品の調達で適正在庫を維持するには

生産スケジューラ Ａｓｐｒｏｖａ

長納期品の調達は、製品の短納期要求
が強まる中で重要性を増しています。

ただし、欠品をおそれて安易に見込み調
達すると部品在庫が膨れ上がり経営や業
務上で問題化するので、必要かつ最小の
在庫調整に取組む必要があります。

受注見込や受注前の内示等をもとに長納
期品手配を計画し、その後の数量・納期・
仕様の変更のたびに再スケジュールし、
長納期品手配の過不足の評価を資材展
開機能付きのスケジューラで行います。

必要にして最少の長納期品手配
での計画立案とビジュアル性の高
い計画評価が効率的に行えます。

スケジューラで検討して確定した
計画はＥＲＰに連携して調達業務
を実施し、ＥＲＰからは手配状況
のフィードバックを受けます。
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複数調達先での見
積もり依頼で、

購買単価を管理す
るには？

アプストウェブ／ＡＴＣ

◆予算管理
◆案件管理
◆カタログ検索
◆カタログ発注
◆単価精査
◆個別発注
◆受入管理
◆他システムとの連携

コンテキサー＆ＡＰＭＡＬＬ

60



©2014 ものづくりＡＰＳ推進機構

もくじ

1. はじめに

2. ＰＳＬＸ３プロジェクト

3. 再現！工場まるごと連携

4. なぜ簡単に連携したのか？

5. 各社ソリューション提案

6. リファレンスモデル解説

7. ＰＳＬＸ３の今後

8. おわりに

61



©2014 ものづくりＡＰＳ推進機構

リファレンスモデルとは？

標準仕様

業務
システムＢ

業務
システムＡ

参照（リファレンス）

業務
システムＢ

業務
システムＡ

接続仕様

接続仕様に合わせる

接続仕様を合わせる
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ＰＳＬＸ３リファレンスモデル

63

PSLX3による情報連携プラットフォーム
リファレンスモデル（前編）業務アクティビティ

「つながる工場」のための情報連携
プラットフォーム ―PSLX3活用の手引き―

PSLX3による情報連携プラットフォーム
リファレンスモデル（後編）業務オブジェクト

PSLX3による情報連携プラットフォーム
データ通信規約―OASIS PPS標準仕様―

PSLX3による情報連携プラットフォーム
業務ソフトウェア実装マニュアル

第一部

第二部

第三部

第四部

第五部

（作成中）
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ＰＳＬＸ３リファレンスモデル

64

純国産

デマンド・サプライチェーン エンジニアリング・チェーン

売り作り買い

需要情報

資材／製品

ものこと

製品要求／ニーズ

しくみ

製造技術／シーズ

業務オブジェ
クトモデル

２１５件

業務アクティ
ビティモデル

１６２件

PSLX3ドラフト06
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名称 販売実績の集計
概要説明 販売実績を期間、得意先、商品カテゴリなどの軸ご

とに集計しレポートする。
開始要件 対象期の実績データがそろっていること
完了要件 要求された集計表データが得られていること
トリガー 月末あるいは販売会議等の準備時
No アクションの説明 業務オブジェクト 操作
1 実績データを取得する 販売実績 参照
2 集計計算を実行する
3 集計結果を印刷または登

録する
販売実績集計 追加

備考：

業務アクティビティの記述

販売実績の集計

仕事として分割可能な最小単位
（アウトプットが定義できる単位）

65

情報の視点業務の視点
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業務アクティビティの例

受注製品の開発日程を設定する
投資対効果を製品ファミリ単位で把握する
製品の実際原価を計画する
製品構造、素材、工法などを決定する
製造部品表を作成し管理する
設計部品表と製造部品表を対応付ける
QC工程表を作成し管理する
作業標準の内容を実績ベースに更新する
設計変更を確定し関連部署に通知する
製造上の問題から設計を変更する
製造装置の製品レシピを管理する
オプション部品、オプション工程を定義する
出荷した製品の工程作業履歴を調べる

工程検査結果を生産オーダと関係づける
生産オーダ実績と出荷実績とを関係づける
ロットにIDを設定して管理する
作業者の編成とシフトを管理する
作業工程における作業方法を定義する
類似した作業工程を標準化する
加工条件を記録し再利用する
作業の引き継ぎを容易にする
トラブル時の修復スケジュールを作成する
トラブル原因により対策を立案する
設備の稼働状態を監視する
作業者の作業実績（スキル面）を管理する
作業不良について対策を行なう
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生産指示

生産オーダ

作業指示

作業区

工場

ワークセンタ

工程順序

品目

作業工程

生産工程

作業方法作業結果 作業実行履歴

PSLX3業務オブジェクト（その１）

工場の機能階層とオーダ粒度

製品受注オーダ

知識情報

事実情報凡例
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設備 設備モニタ

設備能力

設備機器

設備レシピ

保全作業項目

設備検査項目

稼働履歴稼働状況

保全実行履歴

設備検査明細

保全指示

設備検査伝票

設備不良設備修理依頼

PSLX3業務オブジェクト（その２）

品目

生産工程 設備不良原因設備不良対策

生産ラインや設備のエンジニアリング
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PSLX3業務オブジェクト（その３）
Ｅ－ＢＯＭ ⇒ Ｍ－ＢＯＭ ⇒ Ｓ－ＢＯＭ

製品

品目

品目構成

品目仕様 品目オプション

製品ファミリ ファミリ構成

構成制約

品目部位 受注仕様

受注明細

得意先

設備

設備仕様

設備機器

保全実行履歴
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連携オブジェクトの設定

作業ＩＤ

作業名

担当者

装置名

工程名

工具名

処理時間

段取時間

開始時刻

備考

ＡＳ－ＩＳモデル

作業指示

ワークセンタ

作業工程

時間

開始日時

担当者

リファレンスモデル

作業指示

ワークセンタ

作業工程

時間

開始日時

摘要摘要

工具名 拡張

連携モデル

（連携しない）

（連携しない）

（連携しない）
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標準化で何を決めるのか？

第二種のシステム（経営システム）

第一種のシステム（人工物システム）

モノ システム自然現象

システム

目的意識
行動規範

◆決めるためのルールを決める

◆変えるためのルールを決める

◆評価のためのルールを決める
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つなげることが付加価値を生む！

大手製造業 中小製造業

海外拠点

中堅製造業

国内拠点 九州地域

東北地域

ユーザ

消費者

製造ラインをパーツ
として再構成する

リアルとバーチャルの融合で
新たな需要の創出

装置のトレーサビリティ

情報のトレーサビリティ

製品（ワーク）のトレーサビリティ

技術（知財）のトレーサビリティ

個体識別技術

広域無線技術

セキュアな
OS技術
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工場まるごと連携プラットフォーム

コスト競争で海外へ出ざるを得ない製品

中小製造業および高付加価値製造業

戦略その１

工場のハード、ソフト、管理技術を一
括して提供し、その後はサービスや
保守管理を遠隔（日本）で請け負う。

工場まるごと
輸出

戦略その２ 中小製造業
サイバー連携

中小製造業がコア技術の提供者とし
て大手とサイバー空間上で連携し、
自律分散型の仮想組織を形成する。
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ＰＳＬＸ３フォーラム活動

ソフトベンダ
として

業務ソフトウェアを開発または提供する際に重要となる、他
のシステムとの連携や、システムインテグレーションのため
の標準的なしくみを容易に組み込むことができます。また、Ｐ
ＳＬＸプラットフォーム準拠とすることで、提供するソフトウェア
の価値を高め、自社の強みに特化することができます。

インテグレータ
または支援者

製造業の情報システムを構築する立場、あるいはその支
援者として、PSLXプラットフォームを採用することで、より開
発期間とコストをかけず、さらにリスク低減を可能にするこ
とができます。さらに、PSLXリファレンスモデルや連携デー
タツールの開発に参加することで、最新の技術動向をリー
ドすることができます。

製造業として

自社の業務分析、業務改革を自ら主体的に行うために、
PSLXのリファレンスモデルを活用することができます。また、
自社で情報システムを構築するためのデータスキーマや、
連携ツールを利用できます。さらに、取引先とのネットワーク
をより柔軟にするためのプラットフォームを構築できます。
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書籍の出版（2015年月）

はじめに

◆第一部（８０ページ）
工場まるごと連携

◆第二部（８０ページ）
製造業における８つの課題

◆第三部（３０ページ）
業務連携のためのプラットフォーム

索引他

Ｂ５版２００ページ

価格２，０００円（＋税）

第二部に執筆企業８社には、
最低１００冊の購入をお願いす

る予定です。（定価×０．８）

対象者：製造業にて、モ
ノづくりとＩＴとの融合、業
務連携などの課題に取
り組んでいる技術者、管
理者、および外部の支
援者。ＩＴの専門用語は
避け、業務データの連
携、ＩＴパッケージの活用
に重きを置く。来年のも
のづくりＮＥＸＴイベントで
も販売し、好評であれば、
以降はシリーズ化する。
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実証実験ＷＰ（ワークＰＫＧ）

ＷＰ１：移動するＢＣＰ工場
国内の工場は、大規模災害等に備えて、地域を超えて生
産能力をフレキシブルに移管することが可能とし、常に生
産が継続できる状況にする必要があります。

ＷＰ２：スケーラブル工場
Ｍａｋｅｒ‘ｓムーブメントに代表されるように、ベンチャー企
業などによるイノベーティブな製品は、少量の生産からス
タートでき、爆発的に生産数が増えます。

ＷＰ３：工場集約保全センタ
ＩｏＴが発展し、特に海外工場の設備や生産ラインのメン
テナンスが、ＩＣＴを活用して、遠隔での対応が可能となっ
てきました。特に異機種、異なる企業を統合した新しい
“つながる工場”が誕生しつつあります。
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次回予告

“計画同期生産”に挑む！

アプソム電機、小泉課長

部長昇格への道は険しい・・・！？
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ご清聴ありがとうございました。

ＰＳＬＸプラットフォーム有料会員 ＝受付中＝


