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コンテンツ 

◆同期生産管理システム開発にあたって 
 
Ⅰ 理論編（考え方） 
  １．生産計画サイクルの同期化 
  ２．製造計画と資材調達計画の同期化（ＪＩＴ調達） 
  ３．モノと情報の同期化（かんばん） 
  ４．ＰＤＣＡサイクルの同期化 
 
Ⅱ 実践編（開発事例） 
  １．ＥＲＰとＭＥＳの機能分担設計 
  ２．生産計画の見える化 
  ３．統合製造ＢＯＭの構築 
  ４．今後の展開 
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 はじめに； 
生産（ものづくり）の見える化とは 



4 

見える化とは暗黙知を形式知化すること。 
 
生産（ものづくり）における見える化の目的； 
 
 ものづくりに関わる業務機能、業務プロセス、情報、モノの
流れ及びその活動の結果が関連部門、関係者全員に画一
的（均一）に伝達・理解されること。 
 
 そのためにあらゆる事象を形式化・モデル化、標準化し、 
共有化・開示すること。 

１．生産（ものづくり）の見える化とは・・・ 
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１．製品規格・基準情報（ＢＯＭ）の見える化； 
  ・ＢＯＭ（部品表ー手順ー資材ー工程（ＷＣ）のモデル化・形式化 
 
２．計画（Ｐｌａｎ）の見える化； 
  ・生産基準情報をもとにした正確な生産計画ロジックのモデル化 
  ・計画結果のガントチャート表示 
 
３．活動結果（実績）の見える化； 
  ・生産実績（原価、在庫、出来高・進捗、トレーサビレティ、ロスの 
   分析・指標化と共有化。 
 
４．モノ（現場・物流）の見える化； 
  ・モノの流れ（マテリアルフロー；導線）の整流化 
  ・在庫（置き場）の見える化 
  ・ムダ・ムリ・ムラの顕在化 

２．生産（ものづくり）の見える化 
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３．見える化生産システム（全体像） 

操業管理システム （ＤＯ ）                                    

作業指示 実績収集 

実績 計画 

企画・設計・技術 
（ＡＣＴＩＯＮ） 

製造基準情報管理 
（統合ＢＯＭ構築） 

購買発注 

同期化 
同期化 

同期化 
同期化 

得意先 
（顧客） 

モノの流れのＳＢＵ別管理 

見える化管理（ＳＥＥ  ）        

進捗 

原価 

在庫 

ﾄﾚ-ｻﾋﾞﾘﾃｨ 

実績分析・評価 

ロス 

工数 

計画系システム 

一貫生産計画 

スケジューリング 

納期回答 

計画評価（シミュレーション 

基幹業務（ＥＲＰ） 

基幹ＤＢ 

ＳＢＵ 

製造設計 
ＤＢ 

ＡＰＳロジックの
見える化 

連携 連携 

連携 

連携 

原料 鋳造 組立 調達 中間品 成形 加工 
仕上 
検査 

製品 製品 
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工程モデリングによる 
基準情報の見える化 

製造実行管理（ＭＥＳ） 
と結果の見える化 

マテリアルフローの見える化 

２ 

１ 

４ 

３ 

ＢＰＭ；業務プロ
セスの見える化 

５ 
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同期生産管理システム開発 
理論編（考え方） 
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Ⅰ 同期生産計画  
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１．多段階計画サイクルの同期化 
   販売計画→ＭＰＳ→ＭＲＰ→ＣＲＰ→スケジューリング→指示 
 
２．製造計画（オーダ）と資材調達の同期化（ＪＩＴ調達） 
 
３．作業計画と資材配膳・払出しの同期化 
 
４．モノと情報の同期化 

同期化とは 
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１．生産計画サイクルの同期化 
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生産管理システムの機能と管理対象 

生産計画 

資材所要計画 

製造実地計画 

作業計画 

作業指示 
（ディスパッチング） 

実績分析 

実績収集 

スケジュｰリング 

大日程計画（月次）→工場単位（①） 

•販売計画や受注状況を基にした製品出荷計画 
•工場全体のリソース計画の立案 
•工場での使用資材（足長部分）の発注計画 

中日程計画（週次）→ショップ単位（②） 

•工場での使用資材（半製品、部品、素材）の手配計画（ＭＲＰ） 
•ショップ単位のリソース計画（ＣＲＰ） 

小日程計画（目次～リアルタイム） 
                        →工程（ワークセンタ）単位（③） 

•工程単位の作業指示計画 
•工程単位の資材の払い出し（使用）計画 

部品 

● 
● 
● 
● 
● 

● 

● 

○ 
 

○ 

○ 
 

○ 
○ 

● 

● 

ﾌﾟﾗﾝﾆﾝｸﾞ 

ディスパッチング 

Ｘ 

部品表モデル 

①工場 

②ショップ ショップ 

□ □ □ □  

③工程（ワークセンタ） 

● 
● 
● 
● 
● 

● 

● □ □ □ □ □ 
Ｘ 

部品 中間品 

製品 

ＥＲＰ 

ＭＥＳ 

中間品 製品 

モデル化 
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生産計画のスパン・メッシュ・サイクルの非同期 

〈プランニング（期間計画） 〉               
・計画対象範囲        ： ショップ、工場        
・計画対象期間（スパン）   ： １ヶ月～６ヶ月         
・計画表現幅（メッシュ）     ： 日、週、旬、月、Ｑ        
・計画立案頻度（サイクル） ： 日、週、月 

〈スケジューリング（時点計画） 〉              
・計画対象範囲        ： ＷＣ、工程              
・計画対象期間（スパン）   ： 日～週～月           
・計画表現幅（メッシュ）     ： 時／分、日                
・計画立案頻度（サイクル） ： 都度、時、日 

〈ディスパッチング（時点指示）〉               
・計画対象範囲        ： ＷＣ、工程              
・計画対象期間（スパン）   ： 現時点           
・計画表現幅（メッシュ）     ： 時点                 
・計画立案頻度（サイクル） ： 都度・即時 



ＡＰＳによる計画の同期化 

 

一括ｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ 

全プロセス 統合化 

ＡＰＳ 
 

生産計画 
MPS 
MRP 
CRP 
OPS 

 
資源・資材 
同時評価 

作業順序計画（ＯＰＳ） 

 

バッチ処理 

逐次プロセス別 

フォーキャスティング 

生産計画（ＰＰ） 

能力所用計画（ＣＲＰ） 

基準生産日程計画 

資材所用計画（ＭＲＰ） 

 

ｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ 
高速化 

逐次プロセス別 

ﾘｿｰｽ所要ｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ 

MPSｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ 

MRPｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ 

CRPｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ 

ＯＰＳｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ 

ＡＰＳ；ＡｄｏｖａｃｅｄＰｌａｎｎｉｎｇ＆Ｓｃｈｄｕｌｉｎｇ 
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２．製造計画と資材調達計画の同期化 
（ＪＩＴ調達） 
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製品番号 １日 ２日 ３日 ４日 ５日 ～ 

A１２３ 100 ― 120 90 100  

Ａ４５６ 50 55 67 ― 30  

Ａ７８９ 60 80 ― 30 80  

・       

 

基準生産計画 
（ＭＰＳ） 

Ｘ 

Ａ 

ｆ ｅ ｄ ｃ ａ ｂ 

Ｂ 

ｎ１ ｎ２ 

ｎ３ 

ｎ４ 

ｎ５ 
ｎ６ 

ｎ７ ｎ８ ｎ９ 

ｎ10 

ＢＯＭ 

実績 
（在庫・仕掛） 

同期生産計画システムの関連情報 

マルチレベル・内外作品目の同期生産計画 

ＭＰＳ 

ａ 

ｂ 

ｃ 

ｄ 

ｅ 

ｂ 

ｆ 

Ａ 

Ｂ 

Ｘ 

購入部品 

サブ組立 

総組立 

サブ組立 

ロットまとめ 

購入部品 

社内加工品 

購入部品 

購入部品 

ａ 

ロットまとめ 

同期
化 

同期生産計画 
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●ＭＰＳ；予測又は受注による独立需要の設定→ （品目ＸにオーダＮｏ、納期・台数を入力） 

●ＭＲＰ；部品表・在庫状況を反映した従属需要の自動展開→（在庫引当・正味所要量・ＬＴの計算) 

●手配計画；共通部品の自動ロットまとめ、納期単位のオーダリリース 

従属需要の自動展開処理＝狭義ＭＲＰ 

時
間 

ＭＰＳ 

ａ 

ｂ 

ｃ 

ｄ 

ｅ 

ｂ 

ｆ 

Ａ 

Ｂ 

Ｘ 

購入部品 

サブ組立 

総組立 

サブ組立 

ロットまとめ 

独
立
需
要 

納期 
総製造リードタイム 

ｵｰﾀﾞﾘﾘｰｽ期間 
購入部品 

社内加工品 

部品加工 

購入部品 

購入部品 
▲ 

▲ 

▲ 

▲手配日 

ａ 

（親品目） 

（子品目） 
（親品目） 

（子品目） 

Ｘ 

Ａ 

ｆ ｅ ｄ ｃ ａ ｂ 

Ｂ 

ｎ１ ｎ２ 

ｎ３ 

ｎ４ 

ｎ５ 

ｎ６ 

ｎ７ ｎ８ ｎ９ 

時間軸に 
展開すること 

（n1～n9は単位所要数量を指す） 

ｎ10 

ロットまとめ 

内作品 

購入品 

同期化 

部品表（Ｍ-ＢＯＭ) 

ＭＲＰ展開（従属需要） 

ＭＲＰは同期生産計画システム 

独立需要 
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４．処理のタイミングが上記１・２・３の変更に同期してること 

２．正確な生産計画（ＭＰＳ）があること。 

３．実態をリアルタイムに反映した実績情報があること。 

→変化に対応したＰＤＣＡサイクルが同期化 

基幹業務（ＥＲＰ）システムを効果的に稼働させるための条件 

１．正確な基準情報（ＢＯＭ）があること。 

同期生産計画の稼働条件 
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見込手配計画 

市場 

設計・開発 

同期生産計画 
内作・外作のマルチレベル 

同期生産計画 

基準情報（ＢＯＭ） 
 ・部品表情報 
  ・手順情報 
  ・設備・作業者情報 
  ・カレンダ情報 

現場状況 
  ・在庫状況           
  ・仕掛状況 
  ・設備稼働状況 

モノづくり現場                  

実績情報  製造オーダ 

変更サイクル ： 年､半期、Ｑ 
（個別受注の場合；都度） 

変更サイクル ：  
  リアルタイム 

変更サイクル： 
日、時間 

生産計画  
（製品出荷計画） 

販売計画 

内作品 

製造実施計画 

見込み品 

サプライヤ 顧客 

マーケティング 

需要予測 

 購買オーダ 

受注 

ＰＵＳＨ 

２ 

１ 
３ 

計画（ＰＵＳＨ） 

在庫 
バッファ 

在庫引当 

ＰＵＬＬ 

同期生産管理システムモデル 

４ 
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３．モノと情報の同期化 



20 

モノの流れ（マテリアル・フロー） 

調達 製造 販売・物流 

市場・顧客ニーズ、顧客在庫情報 
需要予測・受注 技術動向 

資材発注・納入予定、資材在庫 
生産計画、進捗・仕掛状況、製品在庫、出荷情報 

調達プロセス 製造プロセス 製品サービス 
  プロセス 

市場・顧客・製品情報 

顧 
 

 

客 

サ
プ
ラ
イ
ヤ 

モノの流れと情報の流れの同期化 

調達・生産・販売・サービス情報 

販売プロセス 

サービス 

設計プロセス 

業務プロセス・情報の流れ 
ＢＰＭ・情報システム構築（ＩＴ） 

生産革新（ＩＥ） 

ＢＰＭ；Ｂｕｓｉｎｅｓｓ Ｐｒｏｃｅｓｓ Ｍｏｄｅｌｉｎｇ 
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かんばんは同期化の手段 

カンバン（システム）はトヨタ生産方式（ＴＰＳ）の運用に置いて現物（モノ）の管理（在庫
量・置場の管理）とその状態の情報を管理する手段として用いられている。 
その後、ＴＰＳが国内外の製造業に広まるにつれ、ＴＰＳの代名詞として「カンバンシス
テム」と呼ばれることもある。 
 →本稿では前者のモノの管理手段として定義する。 
 
１．カンバン（システム）の特長 
①繰り返し生産品（手配品）に対して品目情報で管理する。 
②従って都度、帳票を発行せず、繰り返し利用できる。 
 →逆に購買・製造オーダは付与されず、オーダ管理、トレーサビリティ管理には不向き 
③管理ロット（トレー）単位に１枚のカンバンが付く（現品票代わり） 
④カンバンの枚数で在庫量を調整できる。 
 
２．カンバンに記載されてる情報 
①品目情報（品名・品番） 
②ロット数量 
③ストア名（番号）・棚番 
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メーカー 

Ａ 

Ａ ロ 

Ａ 生産指示 
かんばん 

納入指示 
かんばん 

ロ 

品目：Ａ 品目：ロ 品目：ハ 

ストア 

ハ 生産指示 
かんばん 

ハ 

イ 

イ 

かんばんポスト 

アンドン 

イ 

イ 
イ 

レイゾウコ 総組~出荷準備 

水すまし 

引取りカンバン イ 

部品イの製造ライン 

水すまし 

Ｘ 

Ｘ 
Ｙ 

Ｘ 

Ｚ 

Ｚ Ｙ 

製品Ｘ 製品Ｙ 製品Ｚ 

製品ストア 

イ 
イ 

みずすまし 

ユーザ 

Ｘ 

Ｘ 

引取カンバン 

引取りカンバン 
(納入カンバン） 

引取りカンバン 
（発注カンバン） 

ラインの 

作業者 

仕掛けカンバン 

モノと情報の同期化（かんばんのしくみ） 

ストア 

イ 

イ 

出荷売上情報 
資材使用実績 

納入・入庫情報 

出庫情報 

作業開始実績 

仕掛けカンバン 

かんばんポスト 
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カンバンの種類と関連情報 

基本的には下記の２種のカンバンがありそれぞれ情報を管理している。 

１．引取りカンバン・・資材の移動（入出庫・置場）情報管理 
   →前工程がサプライヤの場合は発注カンバンともいう。 
   →後工程が業者の場合は納入カンバンともいう。 
  ①後工程がレイゾウコにある資材を使用するとカンバンを外し、カンバンポストに置く。   
  ②発注点になると「みずすまし」がカンバン持って前工程の資材置き場（通称；ストア） 
    にカンバン数量分の資材を取りに行く。この行為を通称「買い物」と言う。 
  ③引取りカンバンのＢＣで出庫実績を報告する。 
  ④ストアの資材が引き取られる（又はメーカに納入される）と、資材に付いていた 
    カンバンが外され、 カンバンポストに入れられる。 
  ⑤引き取った資材はレイゾウコに入れられる。この時点で在庫責任は後工程に移る。 
 
２．仕掛けカンバン・・作業着手完了情報管理 
  ①ストアのカンバンポストにあるカンバンがラインの先頭にある仕掛カンバンポスト 
    （差立て）に入れられる。   
  ②当該工程は仕掛カンバンポストのカンバンの順序・指示量に従い製造を開始する。 
  ③完成品はラインエンドのストアに入庫される。ストアの在庫責任は当工程にある。 
   →製造計画によりカンバン枚数、順序を調整することにより作業進捗の調整機能 
     がある。（仕掛カンバンが溜まったら進捗遅れ発生） 
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４．ＰＤＣＡサイクルの同期化 
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ＭＥＳ （ＤＯ）                                     

計画 
ＤＢ 

   計   画（Ｐｌａｎ）   

基準生産計画 

資材所要計画 

製造実施計画 

管理・分析・評価（Check）          

品質管理 

工数・能率管理 

進捗管理 

原価管理 

在庫管理 

指示（ディスパッチング） 

   －臨機応変な作業指示 

    －実態に合った条件設定 

実績（モニタリング） 

    －作業進捗の把握 

    －設備状態の把握     
  －在庫の把握 

ベンダ 得意先 

フレキシブルな判断 
リアルで迅速な指示・実績評価 

 作業計画  

M-BOM 

改善・改革活動（Ａｃｔｉｏｎ）   

トレーサビリティ 

実績分析・評価 

ＰＤＣＡサイクルの同期化 

実績 
ＤＢ 

ＥーＢＯＭ 

技術情報 

工場現場 

工数・ＳＴ分析 

手順・工法改善 

設計変更 

ＰＤＣＡ 
サイクル 

ＰＤＣＡ 
サイクル 

生産活動の分析・評価・
改善・改革を行うための
正確な実績情報を収集・
報告する 
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Ⅱ プッシュ・プル生産管理システム 



27 

１．Ｐｕｓｈ型生産とＰｕｌｌ型生産 



28 

部品 
加工１ 

・計画で製造指示書、購入手配書を発行 
・トラッカーがもの、伝票を運搬 

ＰＵＳＨ型生産システムモデル 

物流 

計画 

生産指示（プッシュ型生産とプル型生産） 

最終 
組立 倉庫 

部品 
ベンダー 

顧客 サブ 
アセンブリ 

部品加工２ 

部品加工３ 

生産計画管理 
（全工程統括） 

・全工程を生産計画で同期化 
・プロセスフローが複雑 
  ・倉庫から全工程へ出庫 
  ・加工工程はジョブショップ 
  ・平準化できてない 

ＰＵＳＨ型生産の特徴 

受注 

予測 
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出荷 最終 
組立 倉庫 部品 

ベンダー 
顧客 

加工３ 

加工１ 

加工ショップ 

生産計画 

ＰＵＬＬ型生産システムモデル 

生産指示（プッシュ型生産とプル型生産）による分類 

加工２ 

物流 

計画 

・計画サイクルタイムの短縮 
・プロセスフローの改善 
  ・整流化・平準化 
  ・後工程引き取り 
  ・バッチサイズ縮小・段取り時間短縮 

ＰＵＬＬ型生産の特長 

計画（参照情報 

指示 指示 指示 指示 

指示（手段例；かんばん） 

受注 

・システムは最終工程に出荷計画（指示）を発行 
・みずすましがモノと伝票を運搬 

出荷指示 
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パソコン 
組立工場 

部品メーカなど 
サプライヤー 

生産・販売在庫 
計画システム 

企業・ユーザー 

注文受付 

部品倉庫 

予測システム 

部 

品 

供 

給 

・製品発注計画 
・販売情報 
・予算計画など 

（フェデックス） 
（アウトソーシング） 

データ修正（ ２Ｈに１回） 

出荷 

毎日予測修正 

・在庫目標 
・販売用在庫日数 
 などのデータ                    

（戦略パートナー２５社） 

即発注 

(参考）日本経済新聞 

インターネット 

マーケティング、販売、受注、生産、サポート迄をネットワークで最適統合し、 
徹底したコスト削減と顧客サービスを狙った経営革新モデル 

◆デル・モデル 

ＰＵＬＬ型システムの例 

１０分程度で配送 
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２．同期化のための計画的在庫 



製品見込生産 

半見込生産 

受注生産 

プロジェクト型生産 

顧客が待てる時間   製造と調達にかかる時間 納品 

先に作っておく 

最終仕上げ 

  製造と調達にかかる時間 
製品在庫 
拠点在庫 

製造と調達にかかる時間 

途中まで作りおきしておく 

調達にかかる時間 

材料は先に入手しておく 

製造と調達にかかる時間 

客を待たせる 

半完成品在庫 

原材料在庫 

仕入先在庫 

発注 

顧客の待ち時間 

顧客の待ち時間 

顧客の待ち時間 

製造 

発注 

発注 

発注 

発注 

ＭＴＳ 

ＢＴＯ 

ＡＴＯ 

ＥＴＯ 

MTS; Make to Stock 
ATO; Assembly to Order 
BTO; Build to Order 
ETO; Engineering to Order 

顧客の待ち時間と在庫ポイント 
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在庫の定義と計画同期化のための在庫 
 

在庫カテゴリー 計画在庫 バッファ在庫 偶発在庫 

ストック在庫 

部品在庫 

中間品在庫 

製品在庫 

安全在庫 

カンバン枚数 

できちゃった在庫 

キャンセル 

計画中止など 

フロー在庫 

（仕掛・引当在庫） 

製造工程上の仕掛り 

オーダ引当済み在庫 

仕掛品 

（工程間ﾛｯﾄｻｲｽﾞの不
一致等での仮置き） 

工程間タイミング不良 

在庫ポイント 

工程間の同期が取りにくい 

工程間の位置が離れている 

工程間のロットサイズが異なる 
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３．プッシュ・プル同期生産管理システム 
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< 特  長 > 

１．見込み計画 
   ・製品Ｇの予測を基に製品のＭＰＳを計画し中間製品（ユニット）、部品のＭＲＰ方式による先行手配 
２．受注後製番管理； 
   ・確定受注での再所要計算（ＭＲＰ）によるユニット・部品への自動在庫引当とオーダの振り変え処理 
      →買い過ぎ・作りすぎの防止 
      ・製番管理方式による本体組立計画・管理 

製品グループ 

製品 

ユニット 

部  品 

原材料 

予測ｏｒ販売計画 

生産計画 

所要量計画 
（ＭＲＰ） 

 購買手配計画 

受注確定 出荷 

再所要計画 
（再ＭＲＰ） 

本体組立計画 
（製番管理） 

手配計画見直し
確 定 手 配 

見込計画（Ｐｕｓｈ） 受注製番管理（Ｐｕｌｌ） 

見込計画（Ｐｕｓｈ）と製番管理（Ｐｕｌｌ）連携モデル 

発注 
計画 

部品ｂ 部品ｄ 部品ｆ 部品ｃ 

機種Ｘ 

部品ａ 

ユニットａ ユニットｂ 

１ 

２ 

部品ｅ 

機種Ｇ 

在庫 

引当 

機種Ｘ 機種Ｘ 

プランニングBILL 

構成比を設定 

35 
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本体生産計画 

引合、見積、 
仕様確定 

加工品 
ユニット 

本体組立 

市 
場 
・ 
顧 
客 

②ユニットの標準化・在庫化によるＬＴ短縮 ①部品の標準化による部品手配ＬＴ短縮、在庫圧縮 

追加・変更 
仕様確定 

③図面・仕様の標準化による設計ＬＴの短縮 

調整 ユニット 
部品加工 

見込生産計画 
（ＭＲＰ） 

需要情報・販売計画 

個別設計 

部品・ユニット 
在庫引当 

ユニット 
生産計画 

部品調達 

部品 
手配計画 

購入 
部品 

（見込生産；Ｐｕｓｈ） 
（受注生産：Ｐｕｌｌ） 

① 

② 

③ 

ＢＴＯ（Build to Order)モデル；調達・生産業務改善（ＬＴ短縮、在庫圧縮）を狙ったモデルです。 

Ｍ-ＢＯＭ 

Ｍ-ＢＯＭ 

標準 
ユニット 
組立 

検査 

見込生産と受注生産融合モデル（ＢＴＯ） 

在庫 
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同期生産管理システム開発 
実践編（開発事例） 
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製造指示と資材の同期化指示を実現した 
ＭＥＳの設計例 

本事例は大型装置をフローショップﾟ型組立工程管理システム（ＭＥＳ）の開
発・設計事例で現在システム開発中です。 
数万点の部品を組付け現場に製造作業指示と同期化してワークセンタにタ
イムリに出庫配膳するためにＭ・ＢＰＭに工程手順・資材の関連を定義するの
に工夫をしました。 
ユーザの企業秘密がありますので一部モディファイしてる部分があります。 
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対象生産プロセスモデル 

組立 
１ 

組立 
２ 

組立 
３ 

組立 
４ 

組立 
５ 

調整 検査 

組立・検査ライン 

<狙い・効果> 
部品破損防止 
部品紛失防止 
異品取付防止 

・作業指示に合わせて必要な部品をタイミング良く供給 
（４回/日） 

部品 

部品 

部品 

部品 

部品 

部品 

ＭＲＰによる 
見込み手配 

計画在庫部品 

Ｕ１２ 

Ｕ２１ Ｕ１１ 

Ｕ２２ 

Ｕ１３ 

ストア 

部品 部品 

部品 部品 

部品 部品 

部品 部品 

部品 部品 

部品 部品 

部品 部品 

部品 部品 

Ｕ２３ 

部品 

部品 

部品 

部品 

部品 

部品 

ユニット類 

ストアに直送 

みずすまし 

部品 部品 

部品 部品 

Ｕ１１ Ｕ１２ Ｕ１３ Ｕ２１ Ｕ２２ Ｕ２３ 

ＭＥＳによる 
出庫配膳指示 

製番手配 

サプライヤ 

ＭＥＳによる 
指示作業 

出庫・配膳
指示 

同期化 

作業指示と 
同期化配膳 

数万点の部品 
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Ⅰ ＥＲＰとＭＥＳの機能分担設計 
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ＥＲＰ・ＭＥＳの機能分担 

経営計画及び 
ロジスティック 

製造実行管理 

バッチ 
コント
ロール 

連続プロ
セス 

コントロー
ル 

ディスク
リート 

コントロー
ル 

ＥＲＰ 

ＭＥＳ 

Level 4 

Ｌevel 3 

Ｌevel 2 

Ｌevel 1 

Ｌevel 0 0; 現場・生産ライン 

DCS/PLC 

４．基本的な工場生産スケジュール、材料の使用、
配送、出荷の確立。在庫レベルを決定する。 

時間枠月、週、日レベル 

３．所望の最終製品を生産するためにフロー/レシ
ピ制御を働かせる。記録を維持し、生産工程を最
適化します。 

タイムバッケット；日、シフト、時間、分 

２．監視、監視制御及び生産プロセスの自動制御 

１．生産プロセス2を操作し、生産工程を感知 

ISA-95による機能階層 
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調達・購買管理 販売・出荷管理          生産管理 

購買計画 

購買手配 

受入・在庫管理 納入指示 

ＥＲＰとＭＥＳの機能分担 

会計（財務・原価管理） 

製造実施計画 

作業計画 

見積り 

受注 出荷 

請求 

販売支援 販売分析 

基準生産計画 

MRP 

工程管理 

品質管理 

原価管理 

購買分析 

ＥＲＰ 

ＭＥＳ                                    

計画 

 －臨機応変な作業指示 
 －実態に合った条件設定 
 －作業と連動した出庫指示 

 －作業進捗の把握 
  －設備状態の把握     
 －在庫の把握 

フレキシブルな判断 
リアルで迅速な指示・実績評価 

実績 技術情報 

ＰＤＣＡ 
サイクル 

実績（モニタリング）  

サプライヤ 得意先 工場現場 

指示（ディスパッチング） 

カンパニ全体 

現場単位 
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１．機能・役割分担 
   【ＥＲＰ】 →企業の基幹情報を管理し事業・経営判断を行う。 

 ・企業又は工場全体（社外、ＢＵを跨る）の基幹業務（会計・購買・生産・販売）の計画・管理
を行いＭＥＳに指示する。ＭＥＳから報告された実績情報を編集・分析管理する。 

   【ＭＥＳ】 →リアルで迅速な指示。実績情報によりフレキシブルな判断を行う。 
 ・ＥＲＰから指示された範囲でショップにおける入庫～出荷までのモノの流れ全体の状態管理
（在庫・仕掛・トレーサビリティ管理）と製造作業の管理（作業管理・進捗管理）を行う。 

 
２．計画情報管理 

【ＥＲＰ】 需要予測・販売計画・受注情報を基に計画を大日程～中日程～小日程にブレーク
ダウンし、精度を上げ、具体的な作業計画（投入順序計画・ロット編成計画）を立案する。 
【ＭＥＳ】 ＥＲＰ又は外部から入力された作業計画を基に作業指示・入庫指示・資材払出指示
を行う。 

 

３．実績情報管理 
【ＭＥＳ】 生産量（出来高）、在庫（数量・置き場)、工数・時間・作業場所、使用量（数量・重
量）、検査情報（良否判定・原因）情報を現場からリアルタイムに収集し、工場仕掛中の作業
進捗・納期回答・在庫（置場）管理を行う。結果をＥＲＰに報告する。 

   【ＥＲＰ】 実績情報を編集・分析し①在庫管理、②進捗管理、③工数管理、④品質管理、 
⑤原価管理、⑥トレーサビリティ管理、⑦設備管理を行い、事業・経営判断を行う。 

ＥＲＰとＭＥＳの機能・役割分担 
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経理・財務 

原価管理 

工数管理 

在庫管理 
（ロケーション） 

進捗管理 
納期回答 

ＢＯＭ管理 

トレーサビリティ管理 

Ｅ・ＢＯＭ 

実績ＤＢ 
（作業・資材・検査） 

棚卸管理 

出庫配膳指示 
（出庫指示書） 

工程・作業分析 

作業指示 
（指示書発行） 

在庫管理 
（総数量） 

出荷指示 
管理 

品質管理 
（ＴＱＣ） 

出荷管理 

実績収集 

ＭＥＳ 

ＥＲＰ（管理系） 

作業計画 

生産量（出来高） 
在庫（数量・置き場) 
工数・時間・作業場所 
資材使用量（数量・重量） 
検査結果（不良・原因） 

製造オーダ 

ＭＲＰ 

作業要領書 
発行 

技術情報 

ＥＲＰ（計画系） 

設計・技術 

技術情報 

進捗管理 
納期回答 

設備監視 
品質管理 

（検査情報） 

設備管理 

会計 

在庫ＤＢ 
（ﾛｹｰｼｮﾝ） 

品目・手順 

作業計画 
(進捗管理） 

ＥＲＰ・ＭＥＳ統合システム連携図 

サプライヤ 原材料 
部品 

解体・出荷 

検査指示 
情報 

検査指示 
(指示書発行） 

Ｍ・ＢＯＭ 

１ 

１ 

製造工程 製造工程 製品 中間品 
（仕掛） 
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Ⅱ 生産計画の見える化 



作業計画 

作業計画立案とガントチャート作成 

機械 工程 部品 着手 終了 

機ａ １ 部品Ａ ５/０７ ５/１０ 

機ａ １ 部品Ｂ ５/１６ ５/１８ 

機ａ １ 部品Ｄ ５/２２ ５/２５ 

計画入力結果をガントチャートで確認 
 
休日・休憩、計画間の競合の調整をガント
チャートで行う 

※ガントチャート表示には市販ソフト「がんすけ」を利用 

46 

データ変換 

作業計画の作成 

工程ごとの着手日時と終了日時を決定 

ガントチャート 



作業計画の調整 

47 

①作業計画の調整 

②調整済の作業計画 

参考 



作業計画（ガントチャート）結果イメージ 
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Ⅲ 統合製造ＢＯＭの構築 



基準情報（統合ＢＯＭ）の構成 

3. 資源(機械)情
報 

(WC = Work Center) 

2. 手順表情報 
(SR = Standard Routing) 

1. 部品表情報 
(BOM = Bill of Material) 

品目ごとの組立又は加工順序、工法、標準加工時間、使用設備、治工具などを定義、
管理する。 

作業を行う標準作業場所、機械と、代替作業機械を定義できる。 

品目の組立又は加工を行う際の、機械の単位とその諸元情報を定義・管理する。 
 （一般に工場‐ショップーワークセンタ（設備群）‐機械のハイアラーキで管理される） 

設備台数、稼働時間（能力）、代替ＷＣ、作業・運搬の平均待ち時間等を管理する 

 品目（ＭＩ；Ｍａｔｅｒｉａｌ Ｉｔｅｍ）に関する品番、部品構成、仕様、属性、設計変更情報を管理する。 

 ＭＩは購入の単位、社内製造の単位、ロットサイズを組替える単位であり、品目番号で定義する。 

 インベントリ（在庫）にはストックイベントリ（保有在庫）とインプロセスインベントリ（仕掛り）があり 
ＭＩはストックインベントリレベルを示す 

 製品を構成する部品の親子関係（品目構成・ＰＳ；ＰａｒｔｓＳｔｒａｃｔｕｒｅ）を定義する。 
ＰＳにオプション・バリアントコードを定義することにより、オーダごとに組合せを変えることが出来る。 

・生産管理（計画立案）を行うためにはその管理の対象となる製品仕様、作り方、製造資源など基準となる 
 情報（モノサシ）が必要である。 

・基準情報は通常＊部品表情報､＊手順表情報､＊資源情報に分けて定義する 

50 
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ＷＣ１ 

ワークセンタ 

手順 

製品 

ＷＣ２ ＷＣ３ ＷＣ４ 

作業11 作業12 作業13 作業21 作業22 作業31 作業32 

ＷＣ５ ＷＣ６ 

作業手順１ 作業手順２ 作業手順３ 

製造ＢＯＭのデータ関連 

Ｘ 

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ 

部品 

部品表 

作業手順 

作業 

要素作業 作業者 

ワークセ
ンタ 

部品表・手順・ワークセンタの関連 

データ構造 

品目 

構成 
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  購入品 

製品構成（Ｅ・ＢＯＭ）構成 

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 

Ｕ１１ Ｕ２１ 

A11 Ａ12 

Ｕ３１ Ｕ４１ 

Ａ13 Ａ１4 

E F Ｇ 

Ａ21 Ａ22 Ａ23 Ａ24 

Ｈ Ｉ Ｊ Ｋ Ｌ 

Ｍ11 Ｍ12 M21 M22 

Ｘ１ 

M３１ 

（数万点） 

製品 

ユニット 

モジュール 

ＳｕｂＵｎｉｔ 

部品 



53 

調達リードタイム 

総製造リードタイム 

総組 配線 
出荷 
準備 

工程手順 

製品 

部品 

ユニット 

Ｍ02 

Ｍ03 

工程 品目 凡例 

部品 

単組 
外注 
組立 

塗装 

総合組立リードタイム 単体組立リードタイム 

調達リードタイム 

ＢＯＭモデル（製品構成と工順定義） 

社内加工 

Ｍ１ Ｍ２ Ｍ３ 

待ち 
時間 

段取り 
時 間 

実作業 
時 間 

取りはずし 
時  間 

移送 
時間 

標準時間；ＳＴ（負荷山積時間） 

工程別のＬＴ＝基準日程 

Ｍ１ Ｍ２ Ｍ３ 

前段
取 

単体 
前段取 試験 

M10 

外注 
組立 社内 

組立 

外注 
組立 
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（数万点） 

組立工程手順の定義と資材の関連定義① 

製品 

単体装置 

モジュール 

ＳｕｂＵｎｉｔ 

部品 Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 

Ｕ１１ Ｕ２１ 

A11 Ａ12 Ａ13 

Ａ１4 

E F Ｇ 

Ａ21 Ａ22 Ａ23 Ａ24 

Ｈ Ｉ Ｊ Ｋ Ｌ 

Ｍ11 Ｍ12 M21 M22 

Ｘ１ 

M３１ 

OP1 OP2 

Ｕ１１組立作業手順 

OP3 OP4 OP5 OP1 OP2 

Ｕ2１組立作業手順 

OP3 OP4 OP5 

Ｍ13 



55 

手順とユニット関連 

Ｅ・ＢＯＭ 
（部品表定義） 

Ｍ・ＢＯＭ 
（手順定義） 

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 

Ｕ１１ Ｕ２１ 

A1１ 

Ｍ1 

U３１ U41 

Ａ１２ 

Ｍ２ 

E F Ｇ 

Ａ21 Ａ22 
Ｍ21 

Ａ23 

Ｈ Ｉ Ｊ Ｋ Ｌ 

Ｘ１ 

部品 

製品 

モジュール 
ＳｕｂＵｎｉｔ 

ユニット 

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 

Ｕ１１ Ｕ２１ 

A1１ Ｍ1 Ａ１２ Ｍ２ 

E F Ｇ 

Ａ21 Ａ22 Ｍ21 Ａ23 

Ｈ Ｉ Ｊ Ｋ Ｌ 

Ｘ１ 

部品 

製品 

ユニット 
OP1 OP2 

Ｕ１１組立作業手順 

OP3 OP4 OP5 OP1 OP2 

Ｕ2１組立作業手順 

OP3 OP4 OP5 

モジュール 
ＳｕｂＵｎｉｔ 

組立工程手順の定義と資材の関連定義② 
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工程手順・資材情報連携 
資材出庫配膳指示用情報

定義 

Ｍ・ＢＯＭ 
（手順定義） 

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 

Ｕ１１ Ｕ２１ 

A1１ Ｍ1 Ａ１２ Ｍ２ 

E F Ｇ 

Ａ21 Ａ22 Ｍ21 Ａ23 

Ｈ Ｉ Ｊ Ｋ Ｌ 

Ｘ１ 

OP1 OP2 

Ｕ１１組立作業手順 

OP3 OP4 OP5 OP1 OP2 

Ｕ2１組立作業手順 

OP3 OP4 OP5 

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 

Ｕ１１ Ｕ２１ 

A1１ Ｍ1 Ａ１２ Ｍ２ 

E F Ｇ 

Ａ21 Ａ22 Ｍ21 Ａ23 

Ｈ Ｉ Ｊ Ｋ Ｌ 

Ｘ１ 

OP1 OP2 

Ｕ１１組立作業手順 

OP3 OP4 OP5 OP1 OP2 

Ｕ2１組立作業手順 

OP3 OP4 OP5 

手順とユニット関連定義 

部品 

製品 

ユニット 

モジュール 
ＳｕｂＵｎｉｔ 

部品 

製品 

ユニット 

モジュール 
ＳｕｂＵｎｉｔ 

組立工程手順の定義と資材の関連定義③ 

Ｍ・ＢＯＭ 
（手順・資材定義） 
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  購入品 

（数万点） 

顧客 

受注 製品 

（顧客Ｎｏ） 

（受注Ｎｏ） 

ユニット 

モジュール 

ＳｕｂＵｎｉｔ 

部品 Ａ Ｂ Ｃ Ｄ 

Ｕ１１ Ｕ１１ 

A11 Ａ12 

Ｕ２１ Ｕ２２ 

Ａ13 Ａ１4 

E F Ｇ 

Ａ21 Ａ22 Ａ23 Ａ24 

Ｈ Ｉ Ｊ Ｋ Ｌ 

Ｍ11 Ｍ12 M21 M22 

製品管理 

（製番） 

製造指示 
（製造オーダ） 

作業指示 
（作業オーダ） 

出庫指示 
（出庫オーダ） 

製品構成 
（ｍＢＯＭ情報） 

生産活動 

製造手配 

（シリアルＮｏ） 

管理番号 

購入手配 
（購買オーダ） 

製品構成と生産活動の管理単位 

Ｘ１ 

M３１ 
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Ⅳ 今後の展開 



需要予測 同期生産計画 
（ＭＲＰ） 

製造実施計画 
（負荷・日程計画) 

販売計画 

購買手配計画 

購買手配 
作業計画 
工程管理 

素材在庫管理 製品在庫管理 
出荷管理 
販売管理 

基準情報 
（BOM） 

（計画） 

（管理） 

モノと情報の同期化手段としてのかんばん導入 

ＥＲＰ 

ストア 

部材 部材 

入出庫実績 水すまし 

受入・検査 入庫 サプライヤー 納入 

注文書 

ＥＤＩ カンバン カンバン カンバン 

製造 
（加工・組立） 

出庫 

発注カンバン 引取カンバン 引取カンバン 仕掛カンバン」 

カンバン 

ＭＥＳ（製造実行管理） 

入庫 

作業着完実績 

◆ＭＲＰはあくまでも計画システムとして、資材所要計画を立案しサプライヤに計画情報（内々示・内示・確
定）として開示する。 社内製造部門には資材使用計画、製造計画を開示する。 
◆カンバンは繰り返し使える現品票として資材の移動に従って、入出庫・置場情報、作業着完情報を管理す
る。特に発注カンバンは納入指示を行う。 

計画情報 
（内々示・内示・確定） 

資材納入指示 
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購買 
オーダ 

購買 
オーダ 

受入処理 入庫処理 

在庫 
マスター 

注文オーダ取込 

入庫 
実績 

棚番 
マスター 

入庫指示 

納品書 
（BC) 

HT 

受入 
実績 

ＥＲＰ 

ＭＥＳ 

物流 

注文書 
ＥＤＩ 

購買手配 
（確定注文） 

受領書 
納品書 

 

受入指示 

受入実績 

受入処理 

消込み 

受入検査 

自動倉庫 
格納処理 

検査指示 検査実績 

検査実績 

自動
倉庫 

ストア 
格納処理 

購買 
オーダ 

実績取込 

検査 
実績 

入庫実績 

購買 
オーダ 

購買 
オーダ 

検査 
指示 

現場ストア 

検査実績 購買オーダ 

HT 

サプライヤ 

現場 
オペレー
ション 

出庫処理 
（買い物） 

カンバン HT 

出庫処理 

引き取りカンバン 
（納入指示） 

カンバン 
カンバン 

カンバン 

引き取りカンバン 
（納入指示） 

発注カンバンポスト 

カンバン 

検査のないモノ 

カンバン品は検査
はない 

現品票 

ＭＲＰ品 

ＥＲＰ・ＭＥＳ・かんばんの情報インタフェイス 



61 

ＡＰＳＯＭの見える化支援 
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◆支援テーマ 
１．ＳＣＭを実行するＢＯＭの構築 
２．ＡＰＳの有効活用導入支援 
３．ＭＥＳ導入支援 
４．モノの流れの見える化・整流化支援 
  
◆やれること 
１．現状の無料診断・改革アドバイス 
２．しくみ改革の進め方指導・提案 
３．業務プロセスモデリング（ＢＰＭツール活用）支援 
４．業務のしくみの構築支援・・・ツールの紹介・活用法指導 
 

見える化のしくみ構築におけるＡＰＳＯＭの支援 



ITカイゼン推進支援 

“ITカイゼン”とは、業務のムリ、ムダ、ムラをなく
すために、業務プロセス（連携）と情報の流れを
よくすること。  

情報構造の 
見える化 

診断・業務分析 

ステップ１ 

情報の流れの 
見える化 
業務プロセス 
モデリング 

ステップ２ 

業務間・部門間 
の情報連携 

しくみ改革 

ステップ３ 

ＩＴカイゼンとは 
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その他委員会 （窓口） 
戦略企画委員会 

マーケティンブ部会 

横河電機 富士通 構造計画研究所 三菱電機 シムトップス ＡＳＰＲＯＶＡ 

NTTデータ 
セキスイシステムズ 

パッケージ（ＰＫＧ）・ツール 

ＡＰＳＯＭ 
（事務局；製造科学技術センター） 

ＩＴカイゼンツール 
ＰＳＬＸプラットフォーム 

情報連携 

連
携 

ＩＴカイゼン 
導入検討ユーザ 

ＡＰＳＯＭ加盟企業 ＥＸＡ 

クラウドＥＲＰ 
“クラウド２Ｍｆｇ” 

非定形業務改革 
“クエステトラ” 

Ｅｘｃｅｌ生産管理 
“ＰＤＣＡ” 

ＪＴエンジニアリング 

日揮 アルファパーチェス 

新日鉄 
ソリューションズ 

日立東日本 
ソリューションズ 

シムックス ケーティーシステム 

三菱電機メカトロ 
ニクスソフトウェア 

富士通 アドバンスト 
エンジニアリング 

情報編集活用エディタ 
“コンテキサー” 

ＡＰカストマイザー 
“ＡＢＢＲ” 

ＡＰＳＯＭの“ＩＴカイゼン”支援体制 
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ＩＴカイゼンコンサルティングメニュー 

①ネットによる広報 
②セミナ・ﾌｫｰﾗﾑ 
③何でも相談 
④簡易診断（問診） 
 

①診断（問診・調査） 
②業務分析 
   目標・課題提起 
③機能・情報関連 
   モデル化 

①ＡＳＩＳモデル・ 
 業務プロセス分析 
②企業規模に合わせた   
 業務の整流化のため  
  の施策策定 

①パッケージ（モデル）
活用によるＴＯＢＥ業
務モデリング 
②データ整備計画 
③外部連携インタ 
     フェース構築 

ＡＰＳＯＭ（窓口） 経営・業務コンサルタント 業務コンサルタント ＩＣＴ戦略的活用支援ＳＥ 

フェーズ０ フェーズ１ フェーズ２ フェーズ３ 

問合せ・相談・問診 
（無料） 

業務間・部門間の情
報連携 

業務の整理・整頓 
情報構造の見える化 

情報の流れの 
見える化 

解決策の提起 課題の発見 ソリューション導入 

セミナー講師 
エバンジェリスト 

APSOM 
コンサルタント 

APSOM会員 
コンサル企業 

パケージベンダ 
ツールベンダ 

仕様書、 
テキスト類 

ITカイゼン 
ツール類 

各社固有 
ＢＰＭツール類 

業務 
ﾊﾟｯｹｰｼﾞ 
ｿﾌﾄ類 
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ご清聴 ありがとうございました。 

ＮＰＯ法人ものづくりＡＰＳ推進機構 

http://www.apsom.org/ 

安藤成之；ando@apsom.org 

 講演資料請求は上記にメールをいただければメール送付いたします 
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http://www.apsom.org/
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