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港町工場の物語（メルマガ）

昨年定年
退職した かんばん第一話：現場管理も大事だが生産戦略がもっと大事！（2009年8月31日）
ベテラン
米田 同期生産

多品種

好評
連載中

第 話：現場管理も大事だが生産戦略がもっと大事！（2009年8月31日）

第二話：“かんばん”方式は、見込み生産なのである！（2009年9月28日）

生産管理課主任
二之宮太郎

多品種

複雑で

第三話：つまりは将来のイベントに同期するということだ！（2009年10月27日）
之宮太郎

営業一課（課長）
梅田大作

ゼ

複雑で
不確実な現実に
立ち向かう！

第四話：計画とは常に変わるものとして付き合うことです。（近日公開！）

大口得意先
林工業

カイゼン

計画生産

不安定
連載は、まだまだ続く？？？？？ （近未来の製造業の羅針盤！）

謎の男

工務課
南竹子

計画生産

短納期 謎の男
Ｘ（エックス）平準化

これからの基本的なスキーム

受注生産 見込生産

（生産戦略）
本日の話題はココ

受注生産 見込生産

計画引当方式
計画生産

生産管理

引当管理

生産技術 現場管理
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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

２００１年 PSLXコンソーシアムが発足

【沿革】

APSサミット運営、各種セミナーの開催
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主な活動主な活動

問題の
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２００６年 ＰＳＬＸ標準仕様バ ジョン２の勧告
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の開発
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２００６年 ＰＳＬＸ標準仕様バージョン２の勧告

２００６年 NPO法人へ組織変更

２００６年 IEC／ＩＳＯ国際標準が正式に採択

２００８年 PSLXプラットフォーム開発スタート
の開発 の開発

解決策の
普及

開発

２００９年 ITカイゼンツールの無償配布
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情報連携バトル（公開実証実験）

DMS2009
東京ビックサイト

書籍として出版決定！
好評販売中（会場にて）

バトル１

バトル２

個別受注の製造可否判断と原価見積

製造＝販売の動的連携と適時計画修正

バトル３

バトル４

バトル５

個別仕様品の外部委託とスケジューラ連携

企業合併における基幹系ＩＴシステム統合

ＦＡライン直結によるラインアウト品の動的管理 トル

バトル６

バトル７

バ

ＦＡライン直結によるラインアウト品の動的管理

標準マスタの動的更新と再スケジューリング

基準日程計画の精度向上と詳細ケジューラ連携

バトル８ＭＥＳとスケジューラ連携による効率的現場管理

基本的な考え方



論点は何か？

①販売拠点がグローバル化
②調達拠点がグローバル化②調達拠点がグロ バル化
③生産拠点がグローバル化

受注生産 見込み生産 さらに！

受注は不安定！

さらに！

広域化、分散化による
意思決定の遅れ！！

販売ＬＴ３ヵ月
大ロット

北米
南米

ＥＵ地域見込みは当たらない！

調達ＬＴ
製造

アジア

南米

３ヵ月製造
待ち

アジア
地域

リードタイムは縮まらない！

おーい！これからＡを投入す
ぞ

困った！
困った！

先日のあれ、どう
なったんだ？？

るぞー！たぶん、そちらにつ
くのは３ヵ月ごくらいだぞー！

３ヶ月後ＯＵＴ

途中ではどうなっ
てるかわらないの
でよろしくなー！！

早くしろー！見えません！見えたと
ころで分かりません！

２週間後？

３週間後？
？？

１週間後？

２週間後？
ただし、いつ出
てくるかわかりま
せんけど・・・！

心配なのでこちらでも手
配しておきました！！



個別最適化の勧め

むしろ・・・
全体最適化

全体最適 部分最適
全体最適化

情報の流れ
個別最適部署間連携 ＋

“ＩＴカイゼン”

をよくする

ＡＰＳ（先進技術による
計画スケジューリング統合）

“ＩＴカイゼン”
の実施

工程間（部署間）のしなやかな連携に
より、企業競争力を向上させる手法

個別最適化個別最適化

製造業にとっての付加価値とは

ただ作るだけでは付加価値を生まない！ 差別化 価値
増大情報

変換
プロセス

コアとなる

同期化

コスト

増大
技術

設計
情報 モノ（製

品） 製造
技術

設計
技術

コアとなる
競争力 最適化 コスト

削減

作る ど 作る

エネルギー、コスト

計算するため
の情報技術

技術

これからのいつ作る？ どこで作る？
どう作る？ いかに作る？

伝えるため

これからの
視点

価値のある情報を作り、現実に適用する
＝情報連携プロセス

伝えるための
情報技術



同期生産と計画生産の関係

同期生産におけるイベント

リアルタイム（即時性）
意思決定
の世界

アクション

アクション

リアルタイム（即時性）

見える化（可視性）

の世界

アクション

アクション

アクション

ダイナミックな

アクションアクションアクション

見える化（可視性）

人が中心（柔軟性）

連携（制御系）

生産
工程

工
程

工
程

工
程

工
程

工
程

人が中心（柔軟性）

外部の連携（伝達性）

イベント イベント

工程 程 程 程 程 程

イベント

外部の連携（伝達性）

イ ント
イベント イベント

イベント
イベントイベント

イベント

外部工程とも連携

現実（現在）
の出来事 外部工程とも連携の出来事



現場が語る“計画”の意味

計画系（フィードフォワード型）
外部要求

計画
計画

目標設定
計画計画は、将来の

事実である！！

内部目標

制御系（フィードバック型）

内部目標

事実
事実

制御系（フィ ドバック型）
行動補正

事実

計画連携で未来が見える

基準日程計画 詳細実施計画

連携プラットフォーム

需給調整計画
基準日程計画

作業日程計画

詳細実施計画

能力負荷計画

製品計画 販売計画

資材所要量計画

製造の現場
計画は（本来は）

調達の現場

製造の現場
品質の現場

保全の現場マスタ情報

予測ではない！

販売の現場

設計の現場
保全の現場

労務の現場
財務の現場

モノの流れ
情報の流れ

マスタ情報

トランザクション情報

販売の現場 財務の現場



製造業の業務構造

強
化生産計画 需要予測 内示発行目標管理将

来 す
べ
き
対

内示受付

計画開示販売計画 要員計画

能力計画

資金繰り

製品企画

内示発行

納期回答
来

象

在庫管理

トラブル対応 顧客管理設備保守 納期督促
現
在

製造実施 在庫管理

受注受付

クレーム処理

現品管理 資材管理

製品開発 顧客開拓

調達購買

在

決済処理 仕入先評価トレーサビリティ 現場改善
過
去

管理会計
人事考課

決済処理内部統制 マーケティング
去

企業内部連携 企業間連携企業内部連携 企業間連携

計画連携の重要性



部署間連携の現実（ＳＣＭ系）

販売系調達系
自社

調達系
得意先

調達計画 販売計画 調達計画

引合、内示処理 引合、内示処理 引合、内示処理

支給オ ダ処理

発注オーダ管理 受注オーダ管理

支給オーダ処理受給オーダ管理

発注オーダ管理

支給オーダ処理

入荷管理、検収

支給オーダ処理

入荷管理、検収

受給オーダ管理

出荷管理入荷管理、検収

買掛請求処理 決済、売掛請求 買掛請求処理

実は企業内はつな
がっていない！

モノに関するリードタイム（参考）

納入リードタイム

輸送仕上組立加調達設計 輸送仕上組立加工調達設計

⑤受注⑥引当①計画②発注 ⑤受注⑥引当

⑧出荷⑦生産

①計画

④生産

②発注

③入荷 ⑧出荷⑦生産④生産③入荷

パターン１：中間在庫を引き当てる難易度 パタ ン１：中間在庫を引き当てる

パターン２：生産オーダ（仕掛品）を引き当てる

パターン２：発注オーダを引き当てる

難易度

（難しい） パタ ン２：発注オ ダを引き当てる



情報に関するリードタイム

さ 流

関連
情報

関連
部署

関連
情報

関連
部署

関連
情報

関連
部署

関連
情報

関連
部署

関連
情報

関連
部署

さらに上流
へ内示確認

個
別

内
示

在
庫

所
要

能
力

調
達

購
買 別

内
示
受

示
集
計

庫
引
当

要
量
展
開

力
ラ
フ
カ

達
計
画

買
内
示
発

得意先
受
付

開カ
ッ
ト

発
行 業

者
選

計
画
引

より予
測
補

工
場
手 情報処理のＬＴ

がなんと
選
定 当

納期回答 得意先へ

正
手
配 がなんと５日！

受付 回答返信

計画連携の基本的考え方

計画Ａから分かる
将来の出来事

計画Ｂから分かる
将来の出来事

計画Ａ 計画Ｂ

アクション

イベント

イベント計画値

計画値

計画値

計画値
イベント

イベント アクションアクション

①計画値

イベント

イベント

計画値

計画値

計画値

計画値

イベント

イベント
アクション

が変更

イベント

イベント

計画値

計画値

計画値

計画値

イベント

イベント
②予想さ
れる事実
が変更

③前提と
する事実
が変更変更 が変更

④計画値
が変更将来の事実にもとづく計画変更



情報連携の基本コンセプト

【その１】情報の流れをせき止めない（フローの情報は蓄積
してはならない ）してはならない。）

【その２】情報の後工程がお客様（受け手が望むタイミング
と形式で提供する ）と形式で提供する。）

【その３】情報は必要以上に加工、伝達、集計しない（発生
した場所で 生に近い形で保存する ）した場所で、生に近い形で保存する。）

【その４】鮮度の落ちた情報は捨てる（自動的に廃棄するし
くみを組み込む ）くみを組み込む。）

【その５】情報の意味づけは利用者の責任（アクションに繋
がらない情報は意味がない ）がらない情報は意味がない。）

計画引当の実際



計画引当とは

たとえば・・・

将来の製品在庫数量を受注
オーダに引き当てる

期間ベース

たとえば

オ ダに引き当てる
計画値

【注】受注オーダとは将来のイベント
のことである （将来のある時点に

数、量、何が

のことである。（将来のある時点に
おいて出荷する、という出来事）

時点ベ ス

両者を対応
づけること これは現在の数量

イベント いつ どこで 何が

時点ベース づけること

ペギング

これは現在の数量
を将来のイベントと
対応付けている

【比較】

現在の生産ロット（仕掛）を
受注オーダに引き当てる

イベント いつ・どこで・何が

確定注文と計画値の関係

計画期 0 1 2 3 4 5 6 7

見込数（計画数） 27 27 27 27 27 27 27

確定注文数 24 28 8 12 10 5 2

総所要量 27 28 27 27 27 27 27総所要量

生産数（完成数） 50 50 50 50

在庫数 14 37 9 32 5 28 1 24在庫数 14 37 9 32 5 28 1 24

総所要量は、確定注文数と見込数の大きいほうの数 タイムフェンス

ここでは、生産数（手配数）は、過去に行った基準日程
計画においてあらかじめ決まっている。

タイムフェンス

４０個欲しいという顧客がありました。
何日に出荷可能でしょうか？何日に出荷可能でしょうか？



販売可能数（ATP）

計画期 0 1 2 3 4 5 6 7計画期 0 1 2 3 4 5 6 7

見込数（計画数） 27 27 27 27 27 27 27

確定注文数 24 28 8 12 10 5 2
理論在庫数（事実にもとづく数
字）を計算する確定注文数 24 28 8 12 10 5 2

総所要量 27 28 27 27 27 27 27

生産数（完成数） 50 50 50 50

字）を計算する。

生産数（完成数） 50 50 50 50

計画在庫数 14 37 9 32 5 28 1 24

理論在庫数 14 40 12 54 42 82 77 125理論在庫数 14 40 12 54 42 82 77 125

販売可能数（累計） 12 12 42 42 77 77 125

販売可能数 12 0 30 0 35 0 48販売可能数 12 0 30 0 35 0 48

販売可能数（新規に販売して販売可能数（新規に販売して
よい数字）を計算する。

製造業のグランドデザイン



複雑性のマネジメント

日数
何をいつ始めるかを、だれが
いつ決めるのか？

製品Ａ

ロットサイズが

設計
いろんな製品

異なる！

調達

加工

組立

いろんな製品
がある！

組立

納入 製品は過去（変
更）がある！

実際には待ち
ＬＴは一定では
ない！ 実際には待ち

がある！
ない！

つなげる力が競争力（社内連携）

ケテ ング 研究部門 業務情報の流れ方 つながり方マーケティング
部門

研究部門
技術部門

製品開発
業務

業務情報の流れ方、つながり方
が組織の実体（競争力）である

ニーズ系
（要求）

シーズ系
（技術）

立上げ期、
変革期など

ダイナミズム

定常時 非定常時

系

製造、
調達業務

販売業務
顧客サービス

ダイナミズム

リソース系
（人・モノ・

金） 財務・労務部門

常にモードの切替あり！
半定常時の体制づくりが必要



製造業のかたち

トップマネジメント
方向性

ビジョン 規範

企業の情報連携
プラットフォーム 予想外の

トップマネジメントジョン 規範

プラットフォ ム

横の連携

予想外の
連携不急の連

携
創発的
な連携

定常的な縦の連携
非常事態
の連携

ミドル（部署間）の連携が企業の競争力につ
ながる！！！

人材育成

連携
縦の連携 の連携

新事実

な る

現場からのボトムアップ

新しい知見 知識醸成

そこに行けば 誰でもつながる
何かがある！！

誰でも ながる
出入り自由！

計画＆スケジューリング階層構造

月一回程度の頻度で、生産数（供給）と
販売数（需要）との数字を、ラフな単位

需給調整計画製品群レベル

個別製品

販 数 需要 数 、
（月次、製品ファミリ単位）で、向こう数カ
月分について決定

ンドアイテム（実品番単位）で 製品毎
基準日程計画

個別製品
レベル

エンドアイテム（実品番単位）で、製品毎、
日毎に展開する。日の展開は、翌月１か
月分程度。これを基準に各部署（販売と
製造など）が個別の計画を詳細化

作業日程計画 集中処理

全品目レベル

詳細
スケジューリング

分散処理分散処

ディスパッチング
＆トラッキング

仕掛品レベル
出典：
PSLX標準
仕様書Ｖ２



まとめ

受注生産ＶＳ見込み生産という次元でなく、計画生産⇒
同期生産という次元でとらえるべき

計画の連携によって、近未来の出来事を確度の高い事計画 連携 、近未来 出来事を確度 高 事
実情報としてあつかうことが可能

ボトムアップの部署間連携の動きのなかで 企業は生のボトムアップの部署間連携の動きのなかで、企業は生の
情報システムを再構築すべき

全体最適よりも 個別最適＋部署間連携へ 情報の利全体最適よりも、個別最適＋部署間連携へ。情報の利
活用のしくみが企業の基礎能力を決定する。

戦略としてのしくみより インフラ プラ トフ ムの構戦略としてのしくみより、インフラ、プラットフォームの構
築を急げ。ミドルレベルの“しなやかな統合”へ。

PSLXプラットフォーム

生産
管理

在庫
管理

品質
管理

設備
管理

PSLX
ｿﾌﾄｳｪｱ

ﾎﾟ ﾈ

PSLXｱﾌﾟﾘｹｰｼｮﾝ
ｿﾌﾄｳｪｱ場発“ カ ゼ ”

PSLX関連書籍

M
E
S

E
D

管理 管理 管理 管理
ｺﾝﾎﾟｰﾈﾝﾄｿﾌﾄｳｪｱ現場発“ＩＴカイゼン”

マニュアル（全４部）

共通コンポーネント
実装マニュアル（全４部）

ＰＳＬＸ概念モデル

ＰＳＬＸオントロジー

S

Ｅ
Ｒ

I

P
D

実装マニュアル（全４部）

ＰＳＬＸ標準仕様書
Ｖ２（全６部）

ＯＡＳＩＳ ＰＰＳ仕様書

IEC/ISO 62264.3
OASIS PPS/CS1

Ｒ
Ｐ

D
M

業務機能パッケージビ
ジ

拠点レベル 人
間

製造
装置

個別
アプリ
ケーション

製造
装置

ＯＡＳＩＳ ＰＰＳ仕様書
（日本語版：全３部）

業務機能ブロック

業務アクティビティ

ジ
ネ
ス

作業区レベル

作業場レベル

間
系

装置

個別
アプリ
ケーション

サービス・コンポーネント

ソフトウェア・コンポーネント

ソ
フ
ト
ウ
ェ

生産要素レベル

制御要素レベル 機
械
系

生産情報

製品情報 工程情報

作業者

ソフトウェア実装
ェ
ア 物理要素レベル 系



ITカイゼン支援事業（有償サービス）

担当者個人向け 法人・事業所向け

①PSLX技術情
報セミナー開催

①現状分析・個
別診断

①課題設定

②ビジネスモデ
①データ整備計
画支援

フェーズ０ フェーズ１ フェーズ２ フェーズ３

報セミナ 開催
②ITカイゼンセ
ミナー開催
③ITカイゼン

別診断

②プラットフォー
ム構築支援

③情報モデル

②ビジネスモデ
ル作成支援
③ITカイゼン型

業務システム開

画支援
②ITパッケージ
導入支援

③外部連携イン
フォーラム運営

③
作成支援 発（自社開発）

③
タフェース構築

ＡＰＳＯＭ窓口対応 ＡＰＳＯＭ窓口対応 APSOM会員企業 ＡＰＳＯＭ会員企業

仕様書、
テキスト類

ITカイゼン
ツール類

各社固有
ツール類

業務
ﾊﾟｯｹｰｼﾞ

ＡＰＳＯＭ窓口対応 ＡＰＳＯＭ窓口対応 APSOM会員企業 ＡＰＳＯＭ会員企業

セミナー講師 APSOM会員 APSOM会員 APSOM会員

テキ 類 類 ツ ル類 ﾊ ｯｹ ｼ
ｿﾌﾄ類

エバンジェリスト コンサルタント コンサル企業 パケージベンダ

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/http://www.apsom.org/


