
PSLXによる
受注設計同期生産プラットフォーム

【つながる工場】ものづくりのプラットフォーム



APSOMとは

日本的ものづくりを生かす情報技術を開発し世界にむけて発信する

現場で生まれる知識やノウハウが活用可能な ITのインフラを構築する

情報連携によりアプリケーションを有機的につなぎ全体最適を実現する

標準化技術／
情報連携技術

プラットフォーム開発

国際標準との連携

フォーラムの運営

現場発のボトム
アップなＩＴカイゼン

ソフトウェア連携と
標準インタフェース

計画を基軸とした
意思決定システム
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2001年 PSLXコンソーシアムが発足 2009年 ITカイゼンツールの無償配布

2002年 スケジューラ連携の実証実験（IPA） 2010年 製造業向け業務アプリの無償配布

2003年 PSLX技術仕様バージョン１の勧告 2011年 東京都の補助事業を受託

2003年 国際標準への提案活動開始 2012年 “ITカイゼン”研修交流事業を実施

2006年 ＰＳＬＸ標準仕様バージョン２勧告 2013年 計画同期生産のためのモデル提案

2006年 IEC／ＩＳＯ国際標準が正式に採択 2014年 PSLX3プラットフォーム（第一期）

2007年 MESX（実行系）ジョイント、NPO法人化 2015年 PSLX3プラットフォーム（第二期）

2008年 PSLXプラットフォーム開発スタート 2016年
PSLX3プラットフォーム（第三期）
MESXアーキテクチャ（言語仕様)

沿革

標準化技術 リファレンスモデル オープンな開発

①

②

③

④

接続
ツール
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Excel

Excel
Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

Excel

クラウド

クラウド
基幹系

Excel

Excel
Excel

レガシー

レガシー

生産現場とITは、とても仲が悪いというのが多くの日本の製造業の現状です。
特に、加工組立型のように、人が創意工夫しながら現場カイゼンをおこなう場合は、大掛かりなITシステ
ムは、なかなか受け入れられず、Excelのみが頼れるツールとなっています。
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常に進化する生産現場

基幹情報
システム

受注
システム

購買管理
システム

品質管理
システム

生産管理
システム

現場の
システム

現場の
システム

現場の
システム

自動化
ライン

自動倉庫

FA機器

社長
専務
取締役
・・・
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ITの壁

ITの世界

一般の世界

進化を拒むITシステム

ITが生産現場に受け入れられない理由は、その柔軟性、拡張性にあります。ITは、あらかじめ
決められたコトしかできません。これに対して、現場は常に新しい状況に対応した問題解決の繰
り返しです。この多様性と不確実性が、さらにITと現場の距離を遠ざけています。 6



あり得ない

動かない
システム

効果に
見合った
価格

非常に
高価な
価格

現実的
でない
価格

仕様どおりの
システム

使いやすい
システム

拡張可能な
システム

めったにない

失敗例

めったにない 失敗例 一般的

一般的

失敗例 一般的 大成功

大成功
理想的！
あり得ない？

製造現場
のニーズ

つながる工場のためのしくみとは？
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費用

年月

費用

年月初期投資

定期投資 定期投資

保守費用

持続的改善費用

システム
不満足度

システム
不満足度

開発メンテ型

PDCA（ITカイゼン）型

初期
投資

次期
投資

つながる工場のシステム開発
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“ITカイゼン”とは、業務のムリ、ムダ、ムラをなくすた
めに、現場が中心となって情報の流れをよくすること。

情報構造の
見える化

5S（整理・整頓）

ステップ１

情報の流れの
見える化

問題発見

ステップ２

業務間・部門間
の情報連携

問題解決

ステップ３

工場のITシステムは、大型投資で一気に変更するよりも、PDCAサイクルを回し
ながら、業務単位で改革していくほうが効果があがります。さらに、ITカイゼンの考
え方にもとづき、ロジックのみでなく情報の流れにも着目し、連携することで全体最
適を志向します。
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装置としての
“IT”

道具としての
“IT”

道具としての
“IT”

作業者

作業者

作業者が中心

装置が中心

設計が先！（トップダウン） 実行が先！（ボトムアップ）

進化可能な“IT”は
こちらのタイプ

金融、
流通、
地方自治体
・・・

ITツール＋プラットフォーム

10



自分自身でカイゼンする

• できるところは業務担当者が自分でやり、それ以外
の部分をIT担当者に依頼すること

実施してからカイゼンする

• できたシステムは我慢してでも利用し、その上で次の
カイゼンへつなげること

カイゼンの事実を共有する

• カイゼンした事実は記録し、その結果としてどのよう
な効果があったかを示すこと

ボトムアップなITでは、担当者全員の意識改革が必要

工場におけるITの活用で情報連携、業務連携を加速させるためには、装置としてのITよりも、
生産現場の情報連携のツール（道具）としてのITの役割りが重要です。そして、担当者が
自ら汗をかいて日々の業務の流れを少しずつIT化していきます。
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“ゆるやかな標準”による連携
標準仕様

業務
システムＢ

業務
システムＡ

接続仕様に合わせる

参照（リファレンス）仕様

業務
システムＢ

業務
システムＡ

接続仕様

接続仕様を合わせる
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PSLXデータ連携のしくみ

業務プログ
ラムＡ

業務プログ
ラムＢ

連携コン
トローラ

ファイル
サーバー

②データを
送ったよ！

③データが来
てるよ！

①CSVファイル
を保存する

④CSVファイルを
読み込む

トレーサビリティ セキュリティ サステナビリティ
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PSLXによる
受注設計同期生産プラットフォーム

NPO法人ものづくりAPS推進機構

テーマ３： 未来工場における生産スケジューラー大連携！
サプライチェーン上の複数の工場で稼働する異なるスケジューラーが、ＰＳＬＸサー
バー上でデータを共有することで、製造計画と実績がダイナミックに連動する未来のバー
チャル工場の一部を示します。

参加企業 シムトップス
横河ソリューションサービス
富士通アドバンストエンジニアリング

©2016. APSOM All rights reserved. 生産システム見える化展 生産と設備TOKYO2016 2016年7月22日



シナリオ概要
• 宇宙科学開発機構は、火星基地で使用する非常用電源の開発を
APSOM電機に発注した。

• APSOM電機は設計を担当しており、加工、組立については加
工会社、組立会社に依頼した。

• APSOM電機では、これまで加工/組立を協業会社に依頼してき
たが、各社の計画調整が上手く連携できず遅れる事があった。

• そこでPSLXサーバを立ち上げ、3社の工程管理、日程管理を密
に行う事で、迅速な計画調整を行う事を考えた。

非常用発電機

型式

Ｚ１００ Ｚ４００
Ｚ２００ Ｚ５００
Ｚ３００ Ｚ９００
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非常用発電機の生産工程

塗装 ﾊﾟｯｹｰｼﾞ
組立

受注
設計

3カ月前～

溶接ＮＣ

1か月前～

運営
試験

出荷
検査

出荷
準備

ABC

5日前

艤装

ﾗｼﾞｴｰﾀ

発電機

エンジン

制御BOX

配線

調達＆ｻ
ﾌﾞ組立

1か月前～ 15日前

タンク

非常用発電機
ができるまで

APSOM電機

加工会社

組立会社
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APSOM電機と協業会社の情報の流れ

生産管理
課

加工１課
加工２課

設備管理
課

品質管理
課

生産スケ
ジューラ

設備保全
クラウド

日程管理
外注管理

設備稼働
モニタ

品質検査
用Excel

製造実行
システム

加工会社

生産管理
課

設計１課
設計２課

品質管理
課

生産スケ
ジューラ

日程管理
外注管理

設備稼働
モニタ

品質検査
用Excel

製造実行
システム

APSOM電機

生産管理
課

設計１課
設計２課

品質管理
課

生産スケ
ジューラ

日程管理
外注管理

設備稼働
モニタ

品質検査
用Excel

製造実行
システム

組立会社

設備管理
課

設備保全
クラウド
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APSOM電機と協業会社の情報の流れ

生産管理
課

加工１課
加工２課

設備管理
課

品質管理
課

生産スケ
ジューラ

設備保全
クラウド

日程管理
外注管理

設備稼働
モニタ

品質検査
用Excel

製造実行
システム

加工会社

生産管理
課

設計１課
設計２課

品質管理
課

生産スケ
ジューラ

日程管理
外注管理

設備稼働
モニタ

品質検査
用Excel

製造実行
システム

APSOM電機

生産管理
課

設計１課
設計２課

品質管理
課

生産スケ
ジューラ

日程管理
外注管理

設備稼働
モニタ

品質検査
用Excel

製造実行
システム

組立会社

設備管理
課

設備保全
クラウド

メールとExcelで
納期、回答を連絡
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課題
• 他社状況を正確に把握できないため、設計が進んでも当初の納
期通りに完了できるかなど、問題の有無の把握が遅れてしまう。

• 設計変更、設備故障等により納期調整が発生した場合、各社の
状況確認に時間が掛かり、影響範囲の見極め、制約条件を考慮
した迅速な計画調整ができず遅れてしまう。

図面通りに組
み立てられな
いけど…

APSOM電機 協業会社

仕様が変わっ
てしまった…

設備が故障し
てしまった…

今の設計で納
期に間に合う

かな…
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PSLX連携で課題解決！

生産管理
課

加工１課
加工２課

設備管理
課

品質管理
課

生産スケ
ジューラ

設備保全
クラウド

日程管理
外注管理

設備稼働
モニタ

品質検査
用Excel

製造実行
システム

加工会社

生産管理
課

設計１課
設計２課

品質管理
課

生産スケ
ジューラ

日程管理
外注管理

設備稼働
モニタ

品質検査
用Excel

製造実行
システム

APSOM電機

生産管理
課

設計１課
設計２課

品質管理
課

生産スケ
ジューラ

日程管理
外注管理

設備稼働
モニタ

品質検査
用Excel

製造実行
システム

組立会社

設備管理
課

設備保全
クラウド

各社の同一層がPSLXで連携し、納期
調整、計画調整を素早く対応する事が
可能に！

PSLX連携で繋がる
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PSLX連携で課題解決！
• 日程計画を連携

• 他社の計画を随時共有/管理する事で、計画変更が発生しても問題の有
無を確認し、迅速に計画を調整できる。

• 設計変更依頼から計画調整を連携
• 設計の変更依頼を通知する事で、すぐに再計画を行う事ができる。

• 他社の計画を加味し、影響度を考えた迅速な計画調整ができる。

設計変更の依
頼をして、す
ぐに再計画し
て貰おう

APSOM電機 協業会社

仕様変更内容
を伝え、計画
を調整して貰

おう

設備の故障を
伝え、納期調
整できるか確
認しよう

設計の結果を
伝え、計画の
見直しをして

貰おう
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シーン１： プレ日程計画を立案

プレ日程計画を
立案しオーダを送付

プレ日程計画を
立案し納期回答

プレ日程計画を
立案し納期回答

他社の計画を確認

組
立

加
工

設
計

プレ工程

シナリオ：設計会社にてプレ日程計画を立案し、各社に発注を行う

納期回答 納期回答

納期回答(情報共有)

納期回答(情報共有)

他社の計画を確認

設計 加工 組立

4.5日2ヶ月 15日

オーダ情報
/設計計画

オーダ情報
/設計計画

加工 組立

22



23

デモ ＃１



シーン２： 詳細日程計画を立案
シナリオ：製品特性が詳細化されてきたため、詳細日程計画を立案する(前提：マスタデータは事前に連携済み)

オーダの仕様を更新し
詳細日程を立案

各社の情報を基に
詳細日程を立案

全社の計画を確認

組
立

加
工

設
計

オーダ情報
/設計計画

納期回答 納期回答

納期回答(情報共有)

納期回答(情報共有)

各社の情報を基に
詳細日程を立案

オーダ情報
/設計計画

詳細工程

設計 製缶NC 塗装
P
組
立

盤
組
立

艤
装

試
験

検
査

立
会

出
荷

1.7日1.3日1.5日2ヶ月 2日 3日 3日 2日 2日 1日 2日
24
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デモ ＃２



製缶製缶NC

シーン３： 設計確認/計画調整

設計を確認した所、一部の板金が
仕様変更となり再計画を立案

組
立

加
工

設
計

設計確認

設計計画現場から設計確認
依頼が届く

シナリオ：加工会社が製造を行っている時、現場から「発電機が通常よりも大きいが防音仕様は通常通りとなっている。このまま
で良いか確認を取って欲しい」という連絡があった。設計会社に確認を取ると、設計変更となったため再計画を行う。

詳細工程

設計 塗装
P
組
立

盤
組
立

艤
装

試
験

検
査

立
会

出
荷

1.7日 2日 3日 3日 2日 2日 1日 2日

大丈夫？

設計

7日

再計画⇒
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シーン３： 設計確認/計画調整
シナリオ：加工会社が製造を行っている時、現場から「発電機が通常よりも大きいが防音仕様は通常通りとなっている。このまま

で良いか確認を取って欲しい」という連絡があった。設計会社に確認を取ると、設計変更となったため再計画を行う。

最終納期に変更が
ないか確認

非稼働日を稼働にし、
納期調整

加工の計画を確認し、
組立に調整を依頼

組
立

加
工

設
計

設計計画

納期回答

納期回答(情報共有)

納期回答(情報共有)

設計の計画を確認し、
再立案

納期回答

詳細工程

設計 製缶NC 塗装 設計
製
缶

N
C

塗
装

7日 8時間

P
組
立

盤
組
立

艤
装

試
験

検
査

立
会

出
荷

7時間8時間 2日 3日 3日 2日 2日 1日 2日

休出します！
再計画⇒
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デモ ＃３



29

デモ ＃４



発電機が納期通りに完成し、
無事火星に向けて飛び立ち

ました！
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プラットフォームとは

アクティビティ

アクティビティ

業務Ａ

情報

データ

アクティビティ

アクティビティ

業務Ｂ

情報
データ

つなぐしくみ

伝えるしくみ

関連する業務が相互に連

携するためのしくみ

必要なデータを交換また

は伝えるためのしくみ
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DD業務

①標準的な業務を例示し、業務
内容の記述方法を提供します。

AA業務

SS業務

PSLXプラットフォーム3.0とは

②業務で利用する情報の
標準的な構造を例示します

業務ソフトウェア

業務ソフトウェア

業務ソフトウェア

③データを業務ソフトウェア間で交換
するための方法を提供します。
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PSLXプラットフォーム3.0の特徴

☑ 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。

共有から連携（つながるしくみ）へ移行する

☑ 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。
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■ プラットフォームは、つながるためのルールを決めています。

■ データが持っている意味（情報）レベルの連携が重要です。

ＰＳＬＸ概念モデル

ＰＳＬＸオントロジー

M
E
S

Ｅ
Ｒ
Ｐ

E
D
I

P
D
M

生産
管理

在庫
管理

品質
管理

設備
管理

PSLXプラットフォーム

製造現場の情報管理

[ 設計部門へ ][ 管理部門へ ]

基
幹
系

基
幹
系

[ 制御装置へ ] [ 取引先へ ]

PSLX
ｱﾌﾟﾘｹｰｼｮﾝ
ｿﾌﾄｳｪｱ

PSLX
ｿﾌﾄｳｪｱ
ｺﾝﾎﾟｰﾈﾝﾄ

PSLXプラットフォーム
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ものづくりAPS推進機構

出口にてアンケートを回収しております。

ご来場ありがとうございました。
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