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今、競合から共創・競争へ
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自己紹介

• 会社員の経歴（新しいものから）
–富士通新潟システムズ（社長 ７年：顧問 ２年）
–電子商取引推進協議会（主席研究員 ２年）
–富士通中部システムズ（中堅製造業 ３年）
–富士通株式会社（１９７１年入社）

– フリーランスの専門家 ５年生 経験：１４社

– 中小企業診断士 １５年生

– システムエンジニア １９７１年から４８生

©Masahira  Yoshimura､2015

吉村 正平（よしむら まさひら）
中小企業診断士＆システムエンジニア
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産業応用委員会の活動方針と経緯

生産性向上に必要な仕組みの提案



日本再生：地域社会の課題解決

5出展：機械振興協会産学官連携センター 設立記念シンポジウム
日時 平成２４年２月６日(月) １３：３０～１７：００



・デジタル情報の通信手段

・機能の提供ための基盤

・サービス機能の提供

・実社会の活動

・社会制度や法律・ルール・慣習

情報化社会は５階層⇒業務デザインの重要性

6
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市場での評価

お客様の夢
最新のＩＴ技術

商品開発と提供プロセス

要件確定 基本設計設計 製造 運用改善適用

改善検討

調査・企画

設計・開発

販売

商
品
開
発
プ
ロ
セ
ス

顧客個別対応プロセス



企業間のビジネスプロセス連携

攻めの
IT投資



加工組立て業の生産

Copyright 2014 FUJITSU LIMITED9

製品特性に基づく設計環境と生産形態の対比
■ 製品マーケット特性による設計プロセスへの要請

基本設計
個別設計
詳細設計

部品製造
部品手配

アセンブリ
組立て

最終組立て 出荷

設計 製造
生産プロセス

個別受注
個別設計生産
（ＥＴＯ :Engineering）

2DCAD 3DCAD PDM EBOM PBOM MBOMPLMツール

受注

注文

（顧客別設計）

（組立て） （出荷）

個別受注
要求設計生産
（ＤＴＯ :Design）

受注

注文

受注

注文

（組立て） （出荷）

（組立て） （出荷）
半製品
在庫

受注

注文

受注

注文
見込み生産

(ＭＴＳ :Make to 

Stock)

見込生産

受注生産

（組立て） （出荷）

（出荷）

VPS MFG GP4 Witness MES LMS

（製品在庫）

受注加工
組立て生産
（ＡＴＯ :Ａssemble

BTO/CTO）

見込手配 見込組立

企画設計 シリーズ設計 量産単価 ストック 棚置き

モジュール化 バリエーション

（選択仕様）
繰り返し受注生
産
（ＭＴＯ :Ｍake）



個別受注設計生産モデル

鋳物
製造

鋼材
加工

鋼材
納入

部品
製作

設計

データ

小型加
工

大型機械

仕上 試験

設計

データ

小型加
工

大型機械

仕上 試験

製品
搬出

部品
仕上

営業

A社 B社 C社

©Yoshimura,Masahira 2017



APSOMの活動提案
未踏の領域を地ならしすること

④生産プロセスを工場・企
業を超えたサプライチャーン
の最適化

⇒企業間連携の適正化

③商品のライフサイクル
全体でのバリューチーン
の最適化

⇒運用・保守・廃棄を



複数のソリューションをつなぐ時代に
情報交流の場を

産業応用委員会

サービス

開発者

伝道者

支援者

業務改善

利用者

① 業務に適用推進する企業の具体的要求・要件

② 短期で業務で試せる仕掛けの提唱

（標準化・規格認定・手順・工具・部品）

③ 学習コストの少ないソフト（道具）の提供



委員会の2015年活動状況

定例会

• 20人程度の委員会活動

• 隔月開催
– 6月（発表：デンソー）

– 8月（発表：大和ハウス）

– 10月（発表：富士通）

– 12月（発表：三菱電機）

– 2月（発表：日揮）

メンバー

• APSOM戦略企画メンバー

• デンソー

• 大和ハウス

• 日揮

• 三菱電機

• 富士通

• 有識者

実施済

実施済

実施済

実施済

実施済



委員会の2016年活動状況

定例会

• 20人程度の委員会活動

• 隔月開催
– 4月（発表：デンソー）

– 6月（発表：大和ハウス）

– 9月（発表：三菱電機）

– 11月（発表：富士通）

– １月（発表：タカギ）

– ３月（発表：日揮） 新潟

メンバー

• APSOM戦略企画メンバー

• デンソー

• 大和ハウス

• 日揮

• 三菱電機

• 富士通

• 有識者

実施済

実施済

実施済

実施済

WG活動ツバメプロジェクト
・ ツバメックス様の工程進捗管理の見える化 毎月：燕三条で打合せ

実施済

実施済



ツバメプロジェクト
「日程情報をクラウド経由で共有する」実証試験

• 対象企業
1. ツバメックス

2. 喜古金型

3. 飯川金型

4. その他

• 燕地区で実証の「場」。

⇒地域活性化の視点で

産学官連携に広げたい。

• 「APSOM」は国の支援を
受けて日程・スケジューラ
関連の実証試験と標準化
を進めています。

• APSOMは「道具」の選定
と使い方の支援。

• ベンダーに道具提供と実証
への協力依頼

• 事例として国プロに提唱



実装現場と支援者の役割

ツバメ地区WG

• 現状分析
• 業務の仕組み
• 現状の利用ツール

• 課題の明確化
• 「ありたい姿」の設定
• ボトルネックと連携

• 新業務の仕組み
• 仮想行程表の設定
• 既存ツール連携
• 移行手順
• 評価軸と指標

産業応用委員会（WG)

・業務記述方法

ゆるやかな標準

PSLX３の活用指導

・既存ツールの確認
オーダ管理ツール
営業情報共有ツール
設計者利用ツール
日程管理ツール
生産管理ツール
現場作業指示ツール
原価管理ツール

・オーダ管理手法
仮想進行表示板
クラウド利用環境
企業内システムと連携の仕組み



ツバメプロジェクト（開始当初）

新潟・燕三条

◆ツバメックス
⚫荒井さん、佐藤さん、渋谷さん

◆有限会社 飯川金型製作所
⚫飯川社長

◆株式会社 喜古金型製作所

⚫喜古社長

東京・ＡＰＳＯＭ

• 伊藤さん

• 前田さん、高橋さん

• 山本さん

• 吉村



委員会の2017年活動状況

定例会

• 20人程度の委員会活動

• 隔月開催
– 5月（活動討議）

– 7月（発表：大和ハウス）

– 9月（発表：日立）

– 11月（発表：富士通）

– １月（発表：日揮）

– ３月（発表：三菱電機）

メンバー

• APSOM戦略企画メンバー

• （デンソー）

• 大和ハウス

• 日揮

• 三菱電機

• 富士通

• 有識者

WG活動ツバメプロジェクト
・ ツバメックス様の工程進捗管理の見える化 毎月：燕三条で打合せ

実施済

実施済

実施済

実施済

実施済

実施済



委員会の2018年活動状況

定例会

• 20人程度の委員会活動

• 隔月開催
– 5月（発表：デンソー：アジャイル開発

– 7月（発表：大和ハウスGスマート物流）

– 11月（発表：大和ハウスG設備見学）

– １月（発表：三菱電機）

– ３月（発表：？）

メンバー

• APSOM戦略
企画メンバー

• デンソー

• 大和ハウス

• 三菱電機

• 富士通

• 有識者

WG活動ツバメプロジェクト
・ ツバメックス様の工程進捗管理の見える化 毎月：燕三条で打合せ

実施済

実施済

実施済



ものづくり企業連携の新たな事業モ
デル化

2017年度 産業応用委員会の活動テーマ





商品の生涯全体管理
開発・製造・保全

事業計画

商品開
発

B社設備

製造

製造管理

保守支援納入・設営個客設計

構築 運用
改修/
廃棄

A社設備

製造

製造管理

C社設備

製造

製造管理

お客様

元請け
企業

製品製
造企業

Smart製造マネージメント

©2016 Masahira Yoshimura2016/7/5

Smart保全
マネージメント

Smart商品開発
マネージメント



M:Nの情報流通基盤（ｽﾃｰｼﾞ３）

企業間取引の情報交換の縦展開

お客様

元請け

製品製
造

切削加
工

企画設計

材料加
工

情報流 物流 金流

©2016 Masahira Yoshimura2016/7/5



仮想未来工場（オーダー進行板）

24

設計 加工 輸送 組立
会社 会社 会社 会社

製品設
計

制御盤
設計

筐体

エンジン、
発電機

制御盤
入庫

材料
入庫

材料
入庫

板金

板金

筐体
組立

発電機
組立

総組

試験
運転

エン
ジン
入庫

輸送 設置
会社 会社

制御盤
設計

製品
設計

発電
設計

筐体
設計

材
料
入
手

板金
加工 運送

エンジ
ン入庫

筐体
組立

制御番
入庫

発電機
組立

組み
立て

試運
転

運送 設営
材料
入手

板金
加工

2016/5/26

試験
運転



ものづくり企業連携とは

垂直連携の「メタ組織」
• 系列による受発注

• 計画、内示、発注

• スケジューリングは発注
者

• 発注企業の独自システム
を利用

• EDI等の限定的利用

• 多画面問題：系列外は取
引先別システム利用

水平連携の「メタ組織」
• 多様な取引

• 引合い、見積、発注、指示

• 立会い等の日程調整

• 成形品の都度要求への対応

• 電話、Excel、メールでの伝達

• 企業間で対話ができる仕組み

• 共同利用できる仕組み

• オープンな仕組み

2018/11/14 ©2018 Masahira Yoshimura 25



ものづくり企業のモデル化

4レベルモデル（ISO) 5レベルモデルの提言



ものづくり企業の生産の仕組み
レベル３，４，５を繋ぐ生産統制室

ＥＲＰ

ＭＥＳ

ＳＣＭＰＬＭ 生産統制室

ＰＬＣ

ＥＲＰ：Ｅｎｔｅｒｐｒｉｚｅ Ｒｅｓｏｕｒｃｅ Ｐｌａｎｎｉｎｇ
ＰＬＭ：Ｐｒｏｄｕｃｔ Ｌｉｆｅｃｙｃｌｅ Ｍａｎａｇｅｍｅｎｔ
ＳＣＭ：Ｓｕｐｐｌｙ Ｃｈａｉｎ Ｍａｎｅｇｅｍｅｎｔ
ＭＥＳ：Ｍａｎｉｆａｃｔｕｒｕｎｇ Ｅｘｃｅｃｔｉｎｇ Ｓｙｓｔｅｍ
ＰＬＣ：Programmable Logic Controller



レベル０

レベル１

レベル２

バッチ
コントロール

連続
コントロール

ディスクリー
ト

コントロール

レベル３

製造オペレーション
マネジメント

レベル５
需給計画と

調達

レベル４

製造計画と
ロジスティクス

企業連携オープン・クローズ

工程計画と予測実績（見せる化）

共通データモデル ビジネスルール

レベル０

レベル１

レベル２

バッチ
コントロール

連続
コントロール

ディスクリー
ト

コントロール

レベル３

製造オペレーション
マネジメント

レベル５
需給計画と

調達

レベル４

製造計画と
ロジスティクス

レベル０

レベル１

レベル２

バッチ
コントロール

連続
コントロール

ディスクリー
ト

コントロール

レベル３

製造オペレーション
マネジメント

レベル５
需給計画と

調達

レベル４

製造計画と
ロジスティクス



ものづくり企業連携の仕組み
工程進捗状況の「見せる化」の共通化

D工場
工程統制

B工場
工程統制

C物流
配送統制

A設計
業務統制

E物流
配送統制

F設営
工程統制

プロジェクト・マネージャー

プロジェクト・オーナ

納期管理

工程進捗表

契約

予実管理

Ｌ社仮想進捗表示板

Ｘオーダ日程表

Ｙオーダ日程表

Ｚオーダ日程表

計画立案 工程設計 工程見積 日程計画 日程更新

プロジェクト・オーナ



1. WG活動「ツバメプロジェクト」
の紹介



ツバメプロジェクトの紹介

2016年12月21日

2018年5月16日（更新）

産業応用委員会 ツバメプロジェクトWG

吉村 正平



業務の流れ図



個別受注設計生産工程情報共有

鋳物
製造

鋼材
加工

鋼材
納入

部品
製作

設計

データ

小型加工

大型機械

仕上 試験

設計

データ

小型加工

大型機械

仕上 試験

製品
搬出

部品
仕上

営業

A社 B社 C社



ものづくり企業連携の仕組み
工程進捗状況の「見せる化」の共通化

D工場
工程統制

B工場
工程統制

C物流
配送統制

A設計
業務統制

E物流
配送統制

F設営
工程統制

プロジェクト・マネージャー

プロジェクト・オーナ

納期管理

工程進捗表

契約

予実管理

Ｌ社仮想進捗表示板

Ｘオーダ日程表

Ｙオーダ日程表

Ｚオーダ日程表

計画立案 工程設計 工程見積 日程計画 日程更新

プロジェクト・オーナ



受注プロジェクトの工程進捗管理
大日程・中日程・小日程の見せる化

工程計画と予測実績（見せる化）

共通データモデル ビジネスルール

レベル０

レベル１

レベル２

バッチ
コントロール

連続
コントロール

ディスクリート
コントロール

レベル３

製造オペレーション
マネジメント

レベル５
需給計画と

調達

レベル４

製造計画と
ロジスティクス

発注

設計承認

立ち会い

発注元元請け製造

立ち会い

検収



予定を共有する企業間連携システム
利用者単位の設定によるデータ制約

エッジ

社内API

共通API

生産計画
生産統制

オーダ管理
工程進捗

クラウド

現場

作業進捗
見える化

社内作業
見える化

作業予定
見せる化

生産
システム

エッジ

稼動状態
見える化

作業・設備
状態

作業計画
作業実績

共通API

受注予定
見える化設定S 設定L 設定O

エッジ

稼動状態
見える化

作業・設備
状態

作業計画
作業実績

エッジ

稼動状態
見える化

作業・設備
状態

作業計画
作業実績

受注予定
見せる化

共通API

受注予定
見える化
受注予定
見える化

作業予定
見せる化

活動予定
見せる化

発注企業元請企業協力企業

クラウド

社内

2018/4/15 ©Yoshimura,Masahira 2018 36

設定によるアクセス制限
設定O:発注者のView
設定L：元請のView
設定S：協力者のView

管理者が全体制御
（生産統制＋運用監視）



発注者・元請け・製造の３者間の
工程進捗共有の仕組み

• 企業を跨がる情報共有の仕組み
① 初期設定：発注条件としての工程品質と各工程の

納期日の設定を行う。

② 定時報告：作業工程の予定納期日に対する予想納
期日を週次または日次で報告する。

③ 変更アラーム：オーダ単位に予定納期日に変更が
発生した場合に発生源の企業が情報発信をする。

④ 日程変更：発信させた情報に基づく日程の更新手
続きを行い、最新の予定納期日に更新する。



企業連携の業務構成階層

2018/4/15 ©Yoshimura,Masahira 2018 38

① 取引No.

② 受注No.

③ 製品No.

④ 工程No.

⑤ 工程明細No.

⑥ 作業No.

① P0

② P1

③ P3

④ P4

⑤ P5

⑥ P6

Piの明細がPi+1

発注企業

元請企業

製造企業



工程と詳細工程のモデル

2018/4/15 ©Yoshimura,Masahira 2018 39

中工程
５W１H

明細１
５W１H

明細２
５W１H

明細３
５W１H

明細４
５W１H

確認表
指示書

前工程
成果物

本工程
利用資源

本工程
成果物

進捗報告
（報告間隔）

進捗報告
（報告間隔）



工程情報共有
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工程
情報

明細
情報

オーダ
情報

社内

作業計画
作業実績

明細
情報

オーダ
情報

オーダ
情報

発注先
情報

クラウド

発注企業元請企業元請企業製造企業

クラウド

オーダ管理
工程進捗

クラウド



現場操業支援システム
人、作業、稼働の実績による操業評価

エッジ

社内API

共通API

生産計画
生産統制

オーダ管理
工程進捗

クラウド

現場

作業進捗
見える化

社内作業
見える化

作業予定
見せる化

生産
システム

エッジ

稼動状態
見える化

作業・設備
状態

作業計画
作業実績

共通API

受注予定
見える化設定S 設定L

設定
O

エッジ

稼動状態
見える化

作業・設備
状態

作業計画
作業実績

エッジ

稼動状態
見える化

作業・設備
状態

作業計画
作業実績

受注予定
見せる化

共通API

受注予定
見える化
受注予定
見える化

作業予定
見せる化

活動予定
見せる化

発注企業元請企業協力企業

クラウド

社内

2018/4/15 ©Yoshimura,Masahira 2018 41

設定によるアクセス制限
設定O:発注者のView

設定L：元請のView

設定S：協力者のView

管理者が全体制御
（生産統制＋運用監視）



繰返しのある製造工程
版数管理による工程情報モデル
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• 作業明細単位に工区を設定（横軸は固定）

• 中工程・詳細工程に計画の版数と実績収集



MCWebとコンテキサーの連携による
１）プレス機の作業実績管理

作業指示DB
（CSV）

機械別ガントチャート（実績）

バーコード付
作業指示書を作成

作業指示バーコード
読み取り

稼働DB
（ｸﾗｳﾄﾞ）

作業実績DB
（実績数量

CSV）

電流
センサー

作業
指示書

電流
センサー

作業指示
画面

作業進捗
画面

作業計画
画面

工程進捗DB
（CSV）



新たな提案

地域丸ごとCIM（Connected Industries Management)

平成28~30年のSCMとIT経営・実践研究会の調査研究グループの成果を参考に。



日本再生：地域社会の課題解決

45出展：機械振興協会産学官連携センター 設立記念シンポジウム
日時 平成２４年２月６日(月) １３：３０～１７：００



地域支援が叫ばれる訳

2017/5/24

大企業

地域中小企業

地域社会

大企業

地域中小企業

地域社会

・企業の栄養不足
・企業連携縮小

• かって、大企業が果たしていた役割の代替わり



活動テーマ
異業種企業の仮想コンビナート化

• 旧ソ連において，工業生産
を合理化し，生産を向上さ
せるために生み出された生
産組織。

• 流通経費の節約，大量生産，
大市場の確保，副産物ある
いは廃物の完全利用などで，
生産コストの低下をはかる。

• 全体工程のスケジューリ
ングによる高度化

• マス・カスタマイゼーション

• バリューチエーン最適化

• 企業は自律分散

• 商流・物流・金流の制御

• 企業連携ネットワーク

• プロジェクト管理技術

仮想コントロール室

• ICTによる連携技術
©2016 Masahira Yoshimura2016/7/5



地域のプラットフォーム形成と
IT利活用による企業連携



提案ビジョン：地域活性化の好循環に向けて
地域丸ごとCIM（Connected Industries 

Management)によるものづくりの強化策

地域情報基盤

通信、データ蓄積保存、防犯

決済取引 工程管理

雇用拡大と専門家の育成

地場産業振興：
企業連携による競争力強化

ICT,IoTの活用による生産性向上：
生産システムの高度化

ネット社会の安全、安心、廉価なサービス提供

©Yoshimura,Masahira 2017



地域プラットフォームの事例
• 京都試作産業プラットフォーム

プラットフォームの変遷⇔企業連携の変遷

2017/5/24
「公益財団法人京都産業21 ものづくり支援部」より提供



地域プラットフォームの事例

• NIIGATA SKY PROJECTや燕市のプロジェクト

地域ブランドを旗印に複数の連携体を束ねる

2017/5/24

NIIGATA SKY PROJECT（新潟市HP） Made in TSUBAMEホームページより



個別受注設計生産形態の課題と対策
地域丸ごとCIMの実現

企業内部における課題

1. 設計段階からのPDCA

2. 現場の見える化

3. 原価企画・設計・生産
BOMの連携

4. ボトルネックを特定

5. 取引先との情報交換の
IT化

企業間連携における課題

1. 技術情報の確実な伝達

2. 生産工程の緩い連携

3. 各工程の品質確保

4. 作業進捗はできる限り速く

ムダ・ムラ・ムリの排除

情報技術活用による生産性
向上



地域活性化の環境構築の取り組み
地域人材による運用体制の構築

地域情報基盤

通信、データ蓄積保存、防犯

決済取引 工程管理

学：人材育成：学校教育、社会人教育、技術訓練

産：企業経営：経営改善、生産性向上、雇用拡大

公：ICT,IoTの環境提供：啓発教育、技術指導、技術訓練

金：サイバー基盤提供：サイバー環境の安定運用

©Yoshimura,Masahira 2017



ものづくり企業連携の難しさ

垂直連携の「メタ組織」
• 系列による受発注

• 計画、内示、発注

• スケジューリングは発注
者

• 発注企業の独自システム
を利用

• EDI等の限定的利用

• 多画面問題：系列外は取
引先別システム利用

水平連携の「メタ組織」
• 多様な取引

• 引合い、見積、発注、指示

• 立会い等の日程調整

• 成形品の都度要求への対応

• 電話、Excel、メールでの伝達

• 企業間で対話ができる仕組み

• 共同利用できる仕組み

• オープンな仕組み

2018/11/14 ©2018 Masahira Yoshimura 54



ブルーオーションを目指した
ものづくり企業連携のビジネス戦略

連携集団の進化サイクル

顧客創造

強み
保有知識
の共有

新たな知識
成功事例

地域の製作
地域のプラッ
トフォーム

目標
新製品

新サービス
の提供

危機感の共有

グループの密接な
関係性醸成

公的支援の活用

メディアの活用

©Yoshimura,Masahira 20182018年11月7日

55





57

事業戦略

「統制レバー」のフレームワーク

理念体系
（信条システム）

境界体系
（境界システム）

対話型統制システム
（双方向型統制システム） 診断型統制システム

回避すべきリスク基本的価値観
（中核的な価値）

戦略の不確実性
（戦略的不確実性）

重要な業績変数

2018年11月7日 出典：戦略評価の経営学：ロバートサイモンズ ダイヤモンド社 2003年 P.387



日本再生：地域社会の課題解決を推進する人材
プログラムコーディネータ

58 出展：機械振興協会産学官連携センター 設立記念シンポジウム
日時 平成２４年２月６日(月) １３：３０～１７：００

プログラム
コーディネータ



つながる工場の評価モデル
IoT環境を生かした経営と管理会計



生産(操業）プロセス

個別受注設計生産の連携モデルと利益配分？

鋳物
製造

鋼材
加工

鋼材
納入

部品
製作

製品
搬出

部品
仕上

営業

A社 B社 C社

©Yoshimura,Masahira 2018

データ
作成

設計
計画

受入
検収

直接材料費 売上高

管理



直接人員と間接人員の作業時間と製品原価？

Control

ひと

場

Control

情報 情報ひと もの

場

製造プロセス

Control

もの
情報

場

ソフト開発業型 組立加工業型 装置産業型

製造プロセス

設計プロセス

設計製造プロセス

ひと ひと

試作プロセス

ひと

情報

情報
情報

ひとひと

設計プロセス

計画プロセス

ひと ひと
情報情報 情報

ひと



ビジネス形態別にみた
直接データ測定と配賦基準

工程 基本設計 詳細設計 部品手配 部品組立て 最終組立 出荷 顧客検収

ビジネス形態 例

個別受注個別設計生産 建築業 設計部門原価 設計部門原価 購買部門原価 加工組立て原価 仕上部門原価 物流部門原価 瑕疵対応原価

（1個） 人・時間 人・時間 人・時間 人・稼働時間 人・稼働時間 距離・容量 人・時間

個別受注要求設計生産 金型業 設計部門原価 設計部門原価 購買部門原価 加工組立て原価 仕上部門原価 物流部門原価 瑕疵対応原価

（1個～） 人・時間 人・時間 人・稼働時間 人・稼働時間 距離・容量 人・時間

繰返し受注加工生産 部品業 設計部門原価 設計部門原価 購買部門原価 加工組立て原価 仕上部門原価 物流部門原価 瑕疵対応原価

（期間注文数） 稼働時間 人・稼働時間 距離・容量
（保険対
応？）

受注加工組立て生産
表面処理
業

設計部門原価 設計部門原価 購買部門原価 加工組立て原価 仕上部門原価 物流部門原価

（個別注文数） 人・稼働時間 距離・容量

見込み生産 衣服業 設計部門原価 設計部門原価 購買部門原価 加工組立て原価 仕上部門原価 確定原価 廃棄コスト

（ロット製品） 確定コスト算定

工程・工区毎に直接時間を測定する。
間接費用を適切な基準で配賦する。
目標としての予算を策定し、実績との差異分析を行う。
売上計上基準による工程評価計算



ものづくり企業の管理会計

人の作業時間を基準に マシンの稼働時間を基準に

 人の報告による実績

 本人の裁量

 上司の指示による影響

 実態とは異なる情報のリスク

 作業時間と報酬が直結

 マシンの稼働実績

 作業内容を把握

 稼働しない時間の原因

 制約工程か否かの判定

 稼働実績によるネック工
程の見える化

ひと

ソフト開発場

情報
情報ひと もの

組立て場

もの
情報

自動化場
情報





平成28､29年度のSCMとIT経営・実践研究会
の調査研究活動
の報告書入手

2018年11月7日 ©2018 Yoshimura,Masahira 65



ご清聴、ありがとうございました。

吉村 正平
中小企業診断士・システムエンジニア

2018年12月5日 ©2018 Yoshimura,Masahira 66


