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対象業務の現状と課題
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加工設備のオペレーション組付作業工程（セル生産）

人による加工・組付作業 が中心の製造現場においては、
◆作業改善に 時間がかかる
作業のバラつきや作業ミスの状況を分析・改善したいが、 ストップウォッチやビデオ
撮影のように人に頼った計測・解析は 大変時間がかかる。

◆ベテランの現場管理者を 早期に育成したい
経験の浅い管理者にとって、現場から上がってくる様々な情報（可動、品質、
物流、人、・・）の中から重要な管理ポイントを見極めることは難しい。

◆技術の伝承が難しい
高技能者（匠）のノウハウを若手に伝えることが難しい。
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IoT活用後の目指す姿

設備と人の 大量で多様なデータを 連携・分析していくことで・・

作業者

改善士・
現場管理者

改善ノウハウをDB化し、
やりずらい作業・不効率な作業に対して
すぐに対策が打てるようにする

匠

動作・動線
履歴

匠の技
DB

品質情報
設備可動情報

匠の五感を 測定・解析し、
若手が 匠の技術を 早期に
身に着けられる ようにする

作業位置、
動作姿勢、視線等

目指す姿

改善の能力と 匠の技を活かして、より創造的な活動に取り組める
“人が中心の 日本流IoTものづくり”工場

シナリオ②
匠の技術の伝承

シナリオ①
作業改善の加速

人材の成長を促進 作業環境を改善 作業効率を向上

改善ノウハウ
DB

改善支援
ツール

作業と設備状態の
機械学習による
作業支援ツール
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シナリオ① セル生産の作業改善 AS-IS
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ライン作業や作業環境を 改善するためには、
先ずは現場での作業状況の把握が必要。
現状は、改善士（改善担当者）が作業の状態を
ストップウォッチやビデオを使いながら観察・測定している。

改善士

作業者

部品

作業台/部品供給台
治工具/検査機

製品

現場観察

製造履歴ＤＢ

作業要領書

ビデオカメラストップウォッチ

基礎
ﾃﾞｰﾀ

計測
結果

滞留
結果

遅れ
ﾃﾞｰﾀ

改善案立案

観察・測定に 多大な工数が必要で、
十分な（数・質）改善検討が行えていない。

モノ

情報

コト
凡例

情報の流れ

U字セル生産ラインのイメージ

シーン：U字セル生産ライン
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シナリオ① セル生産の作業改善 TO-BE
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＜IoTで実現できること＞
①改善支援ツールの改善案を参考に、より良い改善案を創造でき、改善士も成長できる
②不規則・不定期なやりづらい作業の抽出・改善により作業環境の改善も進む
③改善結果をﾌｨｰﾄﾞﾊﾞｯｸすることで、改善ﾂｰﾙが進化し、作業効率が向上するサイクルが回る

①作業実績（品質・作業時間、・・）を常時計測しデータ化
②現場観察で改善すべき工程をピックアップし動線カメラで人の動きを分析
③お勧めの改善案を“改善支援ツール”で提案（決定木レベル）
④ツールからの提案を参考に改善を実施
⑤作業の標準化
⑥改善結果をノウハウとしてツールへフィードバック

これらにより 作業改善が 加速していく

モノ

情報

コト
凡例

情報の流れ

データ化された
モノ・情報

改善士

作業者

部品

作業台/部品供給台
治工具/検査機

製品

現場観察

基礎
ﾃﾞｰﾀ

お勧め改善案

動線観測カメラ

製造履歴ＤＢ
計測
結果

滞留
結果

改善ﾉｳﾊｳDB

改善支援ツール

作業標準最終的な
標準作業

学習ﾌｨ-ﾄﾞﾊﾞｯｸ

データ・直感・
お勧め改善案を基に、
改善のカット＆トライタイムライン

遅れ
ﾃﾞｰﾀ

改善案立案

②

①

③

④

⑤

⑥

②

①

②

作業要領書

③
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シナリオ② 研削工程における
匠の技術の伝承 AS-IS
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モノ

情報
コト

凡例

情報の流れ

ﾜｰｸを高い精度で研削する際には、
匠からアドバイスを受けているが、
設備の状態や環境に合わせた
適切な加工補正値の設定が
若手には難しい

若手は加工作業に時間がかかる

加工技術の伝承が難しく、
人材の育成には 長期間が必要

高精度研削設備のイメージ

GL

オーダー

作業指示情報
作業指示

作業指示

作業要領書

若手職人１
（レベル１）

若手職人２
（レベル１）

製品

若手職人集団匠認定集団

完成品データ

寸法

工作機械１

設備データ

補正量

中間測定寸法

情報量が少ない

匠１

製品

完成品データ

寸法

工作機械１

設備データ

補正量

中間測定寸法

情報量が多い

ワーキングナンバ

研削 研削

シーン：高精度な研削工程

匠に比べて、若手では人数を増やさないと
生産性を同じにできない
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シナリオ② 研削工程における
匠の技術の伝承 TO-BE
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＜IoTで実現できること＞
・匠の動きと五感をデータ化することで匠のノウハウを 若手に容易に伝える
ことができ、若手の作業効率も向上する
・匠のﾉｳﾊｳを設備に組み込めれば、やりにくい作業環境を改善できるかも

①設備にセンサを取付け、匠が五感で感じている
設備の情報を収集
②アイトラッキングやモーションキャプチャで
匠の動きや目線の情報を収集
③匠、若手それぞれの作業と設備の状態をデータ化
④匠の動作と設備の状態を総合的に分析し、匠のノウハウ
をデジタル化
作業者へ状況に応じて最適な操作情報を発信
作業結果からAI(機械学習）で匠のノウハウをレベルアップ
⑤スマートグラスへ匠のノウハウ情報を表示

モノ

情報

コト

凡例

情報の流れ

データ化された
モノ・情報

作業指示情報

作業指示

作業要領書

若手職人１
（レベル１）

製品

若手職人集団匠認定集団

完成品データ

寸法

工作機械１

設備データ

匠１

製品

完成品データ

寸法

工作機械１

設備データ

NCデータA

NCデータB

ワーキングナンバ

センサＡ

センサＢ

センサＣ

・・・ ・・・

人作業データ
視線

手の動き

・・・

人作業データ
視線

手の動き

・・・

若手作業データ匠作業データ

作業結果DB

作業支援情報

作業指揮者

GL

オーダー
作業指示

① ①② ②

③③ ④

④

スマート
グラス

⑤

匠の技術を 早期に 伝承することができる

NCデータA

NCデータB

センサＡ

センサＢ

センサＣ
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今後のスケジュール
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10月 11月 12月 1月 2月 3月

2016年 2017年

凡例
▽：業務シナリオ合同WG
▼：アドホック

☆10/13シンポジウム

☆3/9シンポジウム▽2/9▽1/12▽12/8▽11/10

▼8/4

▼10/3
▼9/8（工場見学）

シナリオまとめ・ビデオ

実証実験 ＠JTEKT

▼現地確認会

システム設計 制作導入 評価・まとめ

WG2J01のメンバの英知を集結し、
改善ノウハウや 匠の技を活かした 仕組みづくりと 実証を通して、

プラットフォーム化に 取り組んでいきます


