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№ 変革課題 悩みごと 実現イメージ 関連システム機能
レベル1

情報の標準化
レベル2

情報・データの蓄積
レベル3

データによるプロセス連携
レベル4

多頻度解析による最適化
レベル5

現実との双方向連携
関連事例

1 スピーディな
新製品立ち上
げの仕組み

開発∼量産までのリー
ドタイムが長く、製品
のタイムリー市場投入
ができない

製品設計・工程設計・
試作・量産のプロセス
が仮想空間で再現さ
れ、問題発見と是正が
短時間で実施される

PLM（製品設計・試
作、工程設計、作業設
計）
生産シミュレーター

設計基準やルールが標準化
され、担当者間や組織間の
ローカルルールが極小化し
ている

標準フォーマットに基づ
き、必要情報が蓄積されて
いる

設計のデジタルデータに基
づき、試作品手配や試作プ
ロセスおよび、一連のプロ
セス管理が行われる
（PLM、試作管理連携等）

製品設計・試作、工程・作
業設計等のプロセスをシス
テム上で再現し、問題発見
と是正が短時間で実施でき
る（バーチャル試作等）

実装段階、量産段階の情報
のフィードバックと修正プ
ロセスの確立（デジタルツ
イン）

これまでは経験と勘に基づき試作品を何度も作
り込んで最終製品にしてきたが、部品や材料の
オフセットをデジタル上でシミュレーション
し、EV向け製品の開発速度を加速（自動車部品
メーカー）

2 的確にニーズ
を把握できる
仕組み

市場のニーズを今より
も高い精度で把握でき
ないか

顧客の顕在・潜在ニー
ズやトレンド情報を把
握した製品・サービス
の企画・提案ができ、
売上やシェアが予測で

CRM
PLM（製品設計・試
作、工程設計、作業設
計）
顧客体験管理

顧客の現場での自社製品を
含む工程やプロセス全体で
の使われ方、顧客の顕在・
潜在ニーズなどの蓄積方法
が標準化されている

顧客接点や他のチェーンか
ら必須情報や非定型情報な
どが蓄積されている

蓄積データの数量的解析や
自然言語情報の活用がさ
れ、顧客へのサービスやソ
リューションなどの企画・
提案に繋がっている

過去情報だけでなくリアル
タイムでの販売・ニーズ情
報も収集され、企画・提案
に活用されている

収集された過去及びリアル
タイムデータにより、売上
や市場シェア予測等を行っ
ている

事業環境情報の収集、ならびに社内の技術情報
を可視化・共有化することで、新商品・新規事
業開発の加速・ソリューション提案の強化をし
ている（自動車部品メーカー）。

3 源流段階での
モレのない評
価ができる仕
組み

設計段階で不具合解決
を図れず後工程に流出
している

不具合情報等に基づ
き、推奨設計仕様が提
示される。過去不具合
に起因する類似設計に
対し注意喚起を行う

PLM（設計図書・仕様
書管理、開発日程管
理、デザインレビュー
管理等）
MES
QMSソフトウェア

過去の不具合データが活用
可能な項目で記録される。
記録方法が標準化されてい
る

標準フォーマットに基づ
き、DR情報、工程不具合情
報、市場クレーム情報など
が蓄積されている

標準・規格情報及び蓄積さ
れたデータに基づき設計者
にフィードバックがなさ
れ、設計に反映するプロセ
スが機能している

設計段階で設計者に推奨設
計仕様が提示される。ある
いは、過去不具合に起因す
る設計に対し注意喚起を行
う

実装段階、量産段階の改善
必要情報を吸い上げ設計者
に提起し、同様のリスクを
孕む製品をピックアップし
修正を促す（部位によって
は自動仕様決定）

設計データや製造関連データを一元的に管理
し、製造拠点での生産データを設計部門に
フィードバックし、より精度の高い開発に活か
している（医療機器メーカー）。

4 差別化技術を
新製品に生か
す仕組み

幅広い知見を集約して
より良い製品を開発す
ることができないか

自社技術と他社技術の
比較から、他社との連
携分野や自社技術の差
別化ポイントを明確化
できる

技術情報DB
PLM

自社の保有技術および他社
保有技術の棚卸しやリサー
チの実施手順が決められて
いる

自社の保有技術および他社
保有の技術がDB上でリスト
アップされ、関連データが
蓄積されている

自社保有技術の活用及び他
社とのオープンイノベー
ションの基盤としてDBが業
務上有効に使用できるよう
になっている

技術に関するアセスメント
が行われ、R&Dの推進方針
が知財状況などから最適化
されている

技術の実用化状況や新たな
イノベーションの出現など
により適宜方針を修正でき
ている

特許や論文を中心とする知財情報と市場環境の
分析を組み合わせ、新規事業の創出やM&A候補
企業のリストアップに活用している（化学メー
カー）

5 顧客の要求を
もれなくくみ
取る仕組み

仕様確定に時間を要し
ている。もっと上手に
顧客要望を把握するこ
とができないか

オプション仕様を顧客
が選択できる。一から
要望を聞くのではなく
顧客の要求をパターン
オーダーできる

CRM（顧客管理）
PLM（設計図書・仕様
書管理、開発日程管理
等）
生産管理システム

モジュール設計により顧客
選択可能なバリエーション
を十分確保できている。

設計で選択可能な標準仕様
情報がデジタル化されてお
り、顧客に提示できる。対
応実績が蓄積されている。

顧客が価格やリードタイム
などを参照しながらメ
ニュー選択できるように
なっている。

顧客が価格やリードタイム
などを参照しながらメ
ニュー選択でき、それ以降
の設計・調達手配が自動化
されている

顧客が選択したい仕様と実
際原価を反映した標準仕様
が自動設定できるように
なっている

モジュラーデザインを進め、設計者が顧客の要
求仕様（顧客仕様）を入力すると、見積仕様書
や設計図（見積図）などの設計成果物が自動出
力されるシステムを開発。商談の場で3Dモデル
を生成できる（産業機械メーカー）

6 個別要求・個
別仕様に対応
できる仕組み

顧客要求が決まるたび
に設計担当者が都度図
面作成している(標準
化が進まず図面作成が
手間)

顧客要求から即座に製
品仕様・図面に展開で
きるようになっている

設計情報管理（類似案
件等過去事例検索）
PLM（設計支援
（CAD）・仕様書管理
等）

型式ごとの標準図面があり
部品表が整理されている。
使用可能部品がリスト化さ
れている。

技術標準や過去の類似設計
実績、過去トラブル情報な
どの関連情報が整理・蓄積
されている。図面作成時に
これらの情報を参照できる

顧客要求に基づき、設計関
連情報を参照しながら、材
質・形状・寸法等の製品仕
様が展開され、推奨図面が
生成される

図面から性能・コスト・納
期がシミュレーションでき
る

シミュレーション環境で設
定されたパラメーターとリ
アル情報が連結され、性
能・コスト・納期の予測値
が更新される

設計者が希望性能を入力するとAIが過去設計仕
様から希望に近い仕様を提示、それと各種性能
を比較してAIに再入力するサイクルを繰り返す
双方向型AIを導入。短時間で熟練設計者と同等
の設計を可能にする仕組みを構築（機械部品
メーカー）7 プロジェクト

全体の状況が
見え是正でき
る仕組み

開発計画の作成やメン
テナンスに時間がとら
れる。マネジャーの感
覚で進捗確認を実施し
ている

プロジェクト進捗状況
の可視化とタイムリー
な打ち手でプロジェク
ト遅延を抑制できる

プロジェクト管理支援
ツール
PLM（開発日程管理
等）

同一書式あるいは同一シス
テムで日程計画を作成し、
着手‒完了を指示できる

着手‒完了指示に対する実績
情報が蓄積され予実対比が
できる

過去の類似案件における実
績情報から開発テーマの日
程計画が提示される

スケジュール遅延が発生し
た際の影響度をシミュレー
ションし、クリティカルパ
スを遵守する範囲で、柔軟
にタスクの優先順位や担当
割振を変更できる

タスク難易度・技術者スキ
ル・負荷を勘案して修正計
画案が自動生成される

プロジェクト単位での工数だけでなく、タスク
構成（WBS）を標準化することで、タスク別の
工数を可視化。実績工数が積み上がったことで
見積精度が向上（音響機器メーカー）

8 効率的・効果
的なODM（設
計・製造委
託）の仕組み

自社の保有技術やリ
ソースだけでは競争に
勝てない、スピード感
に欠ける

外部パートナーと連携
してより付加価値の高
い製品をより高速に上
市できる

PLM（ODM先との設
計・仕様情報共有、開
発日程管理等）
生産管理システム

過去のODM委託先・委託実
績が一覧化されている

ODM委託候補となりうる企
業がリストアップされてお
り、各社の評価情報（保有
技術、処理能力、コスト）
がDB化されている

将来の開発リソースの過不
足が見え、開発リソース不
足時に、適切なODM先情報
が参照できるようになって
いる

将来の開発リソースの不足
時に、ODM先が受け入れ可
能かどうかが分かるように
なっている

将来の開発リソースの不足
時に、ODM先の評価情報や
受入可能性を考慮して、最
適なODM先がピックアップ
される

各企業の技術、設備、精度、実績などをデータ
ベース化し、案件概要（加工内容、サイズ、納
期など）を入力すると、システムが品質や価
格、納期などを総合的に考慮して仕入先選定を
サポートする仕組み（金属卸・加工メーカー）

9 顧客オーダー
からシームレ
スに工程展開
できる仕組み

設計したは良いが作り
方は現場任せ。コスト
や納期が読めない

顧客オーダーから展開
された仕様情報・図面
からE‒BOM、M‒BOMが
即時生成できる

PLM（製品設計・試
作、工程設計、作業設
計）
MES
生産管理システム

設計情報(図面、E‒BOM、
M‒BOM、BOP)および製造
実績情報(原価、生産性)が
活用可能な状態で記録され
る。記録方法が標準化され
ている

標準フォーマットに基づ
き、設計情報(図面、E‒
BOM、M‒BOM、BOP)や製
造実績情報(原価、生産性)
が一元的に蓄積されている

一元的に蓄積されたデジタ
ルデータから、類似案件の
コストや納期が参照でき、
顧客の問い合わせに対応で
きる情報を設計者に提示で
きる

一元的に蓄積されたデジタ
ルデータに基づき、設計図
面からコストや納期が自動
算出できる

物価変動や現在の生産状況
を勘案して、コストや納期
の見積ができる

図面から素材や形状、要求精度などの特徴を読
み込むと、最適な加工工程が自動的に提示され
る仕組みを構築。工程設計を１日に5～30点書く
ため、導入により大幅な時短効果を実現（機
械・電気製品メーカー）。

10 多様な製品バ
リエーション
を効率的に作
れる仕組み

品種が多すぎてどの工
程経路・設備で製造す
るのが効率的かわから
ない

最も効率的な工程経
路・設備を仕組みとし
て選択できる

PLM（製品設計支援
（CAD）、工程設計、
作業設計）
MES
生産シミュレーター

設備毎の加工条件、能力、
コスト、品質などの情報が
活用可能な状態で記録され
ている

設備毎の加工条件、能力、
コスト、品質などの情報が
蓄積され、工程・設備設計
時に参照できる

製品モジュール構成を前提
とした工程・設備設計時
に、設備毎の加工条件、能
力、コスト、品質などの情
報を選択でき、ラインの能
力が推定できる

製品モジュール構成の採用
有無並びに、工程・設備設
計時に設備を選択した際
の、工程シミュレーション
結果が得られる

仕様面での要求を入力する
と、適切な製品部品構成や
設備の組み合わせが推奨さ
れるようになっている

デジタルツインにより3Dの製品設計データを基
に組み立て手順などをシミュレーションし、稼
働後はリアルタイムでモニタリング。シミュ
レーションとの予実を検証して精度を高めてい
る（電子部品メーカー）。

11 従業員の能力
を最大発揮で
きる仕組み

技術者に負荷の偏りが
生じている

技術者の負荷状況やス
キルを評価し、最適な
リソース配分・プロ
ジェクト体制を構築で
きる

PLM（開発日程管理）
リソース管理

同一書式あるいは同一シス
テムで設計担当者個人のタ
スク表が作成されている

タスク表に基づき、現在お
よび将来の個人別負荷率が
見える

見える化された個人別負荷
率に基づき、負荷を平準化
する (低負荷の担当者に業
務を割り振る)プロセスが機
能している

各担当者の進捗状況から遅
延リスクを察知し、柔軟に
担当割り振りを変更できる

タスク難易度・技術者スキ
ル・負荷を勘案して最適な
業務の割り振り先を提示す
る

複数のプロジェクトのスケジュールと工数の管
理を一元化し、遅れが懸念されるプロジェクト
を発見すると、リソース負荷を見ながら割り当
てられる作業者を特定し、人員配置の調整を
行っている（自動車・輸送機器メーカー）

12 技術人材を早
期に育成する
仕組み

個人商店型の業務スタ
イルで組織的な人材育
成が進まない

個人のパフォーマンス
の見える化と組織的な
フォローアップで人材
育成が活性化している

PLM（開発日程管理）
スキル管理

同一書式あるいは同一シス
テムで設計担当者個人のタ
スク表が作成されている

タスク表に基づき、予定に
対する実績情報が蓄積され
予実対比ができる

見える化された個人別負荷
率に基づき、負荷を平準化
する (低負荷の担当者に業
務を割り振る)プロセスが機
能している

各担当者の進捗状況から遅
延リスクを察知し、柔軟に
担当割り振りを変更できる

タスク難易度・技術者スキ
ル・負荷を勘案して最適な
業務の割り振り先を提示す
る

受注業務の計画と社員の工数を同時に見れる工
数管理システムを導入。受注業務と並行して自
社や社員のレベルアップを狙った仕事を一覧化
し成長につなげる（建築資材メーカー）。

13 作りやすさ・
運びやすさを
考慮した設計
ができる仕組
み

設計のまずさから製造
コスト・物流コストが
増大している

製造実績データの設計
へのフィードバック
で、製造現場の実力値
に見合った設計を行う
ことができる

PLM（製品設計・試
作、工程設計）
生産シミュレーション
MES（実績収集・分
析）

製造実績工数、手直し工
数、不良率、工程能力、積
載効率といった製造性に関
する指標が活用可能な状態
で記録され、記録方法が標
準化されている

製品仕様ごとに各製造性指
標が蓄積され、設計時に実
績情報を参照することがで
きる

蓄積されたデジタルデータ
に基づき、設計者にその
フィードバックがなされ、
次回設計や類似品の設計時
に反映するプロセスが機能
している

設計段階で設計者に推奨設
計仕様が提示される。ある
いは、作りにくさ運びにく
さの発生ポイントに対し注
意喚起を行う

設計情報から製造性指標を
予測し、設計・生産段階の
改善ポイントを提示して修
正を促す。部位によっては
自動的に仕様が決まるよう
になっている

設計部門の製品CADデータや製造装置、治具や
工具などのデータを取り込み、工程レイアウト
や自動化設備の配置、作業指示書の作成などを
仮想空間上シミュレーションするツールを導入
し、設計DRで参加者が共通のイメージをもって
確認・改善ができる（電子部品メーカー）

14 目標コストに
抑えた設計が
できる仕組み

設計段階でコストが見
えず、設計時点ではも
うかるはずが、実際製
造してみると実は赤字
だった

設計段階から正確な原
価を計算（マスタ情報
整備含む）、予測する
ための仕組みができて
いる

PLM（見積原価管理
等）
MES（実績収集・分
析）
コスト情報管理

材料費・加工費の実際原価
とコストに関わる製造KPI
が活用可能な状態で記録さ
れる。記録方法が標準化さ
れている

製品仕様ごとに実際原価や
各製造KPIが蓄積され、設
計時に実績情報を参照する
ことができる

蓄積したデータに基づき、
設計者にそのフィードバッ
クがなされ、次回設計や類
似品の設計時に反映するプ
ロセスが機能している

設計図面から原価をシミュ
レーションし、目標コスト
との差異を検証できる

目標コストに抑えるための
原価低減ポイントを提示し
て修正を促す

3D‒CAD情報から、製造コスト、製造可能性を判
断するツールを導入し原価企画におけるコスト
査定に役立てている（総合電機メーカー）。

15 環境配慮設計
を行う仕組み

QCDだけでなく、サ
ステナビリティに貢献
できる製品設計を行い
たい

マテリアル・エネル
ギーコストを最小化す
るために必要な設計オ
プションがわかり、環
境にやさしい製品設計
ができる

PLM（製品設計・試
作、工程設計）
MES（実績収集・分
析）
生産シミュレーション

工場内で消費するマテリア
ル・エネルギーが棚卸さ
れ、把握すべき単位が決め
られている

決められた単位で工場内で
消費するマテリアル・エネ
ルギーごとの消費量を蓄積
している

マテリアル・エネルギー投
入が大きい部分を特定し、
設計者にそのフィードバッ
クがなされ、設計に反映す
るプロセスが機能している

マテリアル・エネルギーコ
ストが最小となる推奨設計
仕様が提案される

製品素材に関する情報に基
づき、環境負荷の低い素材
への代替も含めた提案がな
され、代替時の設計情報(素
材配合比率や加工条件等)が
示唆される

製品毎の原資材の調達から廃棄までのライフサ
イクルにおけるGHG排出量を可視化し、製品の
環境配慮設計に活用（医薬品メーカー）

16 消費地生産を
管理する仕組
み

生産地によってリード
タイムや物流コストが
大きく変動する。なる
べく消費地に近い場所
で生産したい

消費地に近い拠点で生
産することでリードタ
イム・物流コストを抑
制できる

生産管理システム
（MRP）
生産スケジューラー

各工場の負荷を算出するた
めの基準と項目が定めら
れ、標準化されている

標準化された項目に基づ
き、負荷算出のためのデー
タが蓄積されている

蓄積されたデータと受注情
報(消費地情報)に基づき、
消費地に最も近い生産拠点
に生産指示ができる

各拠点の計画負荷がシミュ
レートでき、納期・コスト
を最適化するための生産地
調整が行える

各生産拠点の生産状況をリ
アルタイムで把握し、計画
修整に反映できる

地産地消こそがリスクを受けにくいサプライ
チェーンの形として、自社製品に特化したジャ
ストインタイム(JIT)生産方式を確立し、グロー
バル拠点で地産地消生産を進めている（機械・
電気製品メーカー）

17 設計データか
らシームレス
にものづくり
できる仕組み

顧客要求が確定せず、
生産計画や納期が読め
ない

設計情報から即座に生
産計画に落とし込み、
負荷や納期が見える

PLM（製品設計、部品
マスタ管理、工程・作
業設計）
生産管理システム・生
産スケジューラー

図面/E‒BOM/M‒BOM/BOP
が決められた形式でシステ
ム上に登録できる

図面/E‒BOM/M‒BOM/BOP
情報が常に最新の状態で蓄
積されている

図面/E‒BOM/M‒BOM/BOP
が連結し、負荷計画・日程
計画が作成される

仕様変更情報に基づき、図
面/E‒BOM/M‒BOM/BOPが
更新され、日程計画を修正
した際の影響がシミュレー
ションできる

仕様変更情報と現在の生産
進捗状況から、生産計画が
自動修正され、作業指示さ
れる

CADから連携されたCAD BOM、選択可能な全部
品の品番を構成するSuper BOM、品目ごとに部
品構成を展開する設計BOM、手配に必要な工程
品番を加えた基準生産BOM、SAPで手配属性を
追加した生産BOMの5つのBOMをシームレスに
連携（金属材料加工メーカー）

18 素早い価格・
納期回答がで
きる仕組み

顧客問い合わせに標準
納期・標準価格で回答
しているが、精度が低
い。機会損失につなが
ることもある

生産拠点の負荷やサプ
ライヤーの状況を鑑
み、コスト・納期回答
ができる

PLM（原価積算マス
タ、標準リードタイム
マスタ整備）
実績データ管理

納期・コスト見積に必要な
実績情報の項目が定めら
れ、活用可能な状態で記録
される(仕様情報、調達LT、
製造LT、生産性、実際原価
など)

納期・コスト見積に必要な
実績情報が一元的に蓄積さ
れる

過去の類似製品の実績情報
を参照し、納期・コスト見
積りに活用できる

生産拠点やサプライヤーの
負荷状況を加味し、コスト
や納期がシミュレーション
できる

コストや納期を最適化する
計画が自動生成され、顧客
回答とともに、発注や作業
指示ができる

サプライヤーの原価管理を強化するため、実際
に設計する製品、製品を製造する地域やサプラ
イヤーなどの条件をデジタル上で再現。サプラ
イヤーから見積もりが届くまで何週間も待つこ
となく、システム上でコストシミュレーション
が可能（電機メーカー）

19 いつ、どこで
何を作らせる
か判断できる
仕組み

生産拠点の負荷の偏り
がコントロールでき
ず、リードタイムの長
期化や受注機会損失が
起きる

自社の複数拠点の負荷
状況を一元的に把握
し、柔軟な計画組み換
えやリソース再配分が
検討できる

生産管理システム
（MRP等）
生産スケジューラー

各工場の負荷を算出するた
めの基準と項目が定めら
れ、標準化されている
汎用設備による拠点フリー
の生産システム

標準化された項目に基づ
き、負荷算出のためのデー
タが蓄積されている

蓄積されたデータに基づ
き、工場負荷が可視化さ
れ、拠点の負荷を見ながら
生産地を検討・選択・指示
できる

計画負荷がシミュレートで
きる。各生産拠点の負荷状
況が把握でき、生産の組み
換えを行った際の全体への
影響を瞬時に捉え意思決定
できる

各生産拠点の生産状況をリ
アルタイムで把握し、計画
修整に反映できる。各生産
拠点の負荷ばらつきが最小
となる計画の自動立案

複数の製造・販売拠点の需給バランスを元に、
利益や売り上げ、キャッシュフローなどのKPIの
最大化に向けて最適化した製造・販売施策シナ
リオや生産計画を自動で提示する仕組みを構築
（電気・機械メーカー）

20 物流コストを
抑える仕組み

トラックの確保は難
航、確保しても積載効
率は低い、単価も上昇
し物流コストが増加の
一途にある

パートナー企業と共同
出荷情報や配車情報を
把握し、共同配送が実
現できている

物流管理システム（配
送依頼管理、配送手
配・実績管理等）
輸配送シミュレーター
（TMS）

対象拠点(協力会社・他社含
む)が統一されたシステムを
用いて配車手配を行える

手配情報が蓄積され、ト
ラックの空き状況・配車情
報が一元的に見える

各生産拠点の出荷情報と配
車情報を見ながら、配車手
配できる(各社で座席予約)

生産実績情報を勘案し、配
車の組換えが検討できる(積
載品・集荷ルートなど)

配車数・集荷ルート・輸配
送ルートを自動算出・指示
できる(積載率最大化・輸配
送コスト最小化計画の自動
作成)

物流拠点、交通機関、輸送量の仮想シナリオ変
更を行い、QCD等のトレードオフを定量評価す
ることで、最適な供給・流通経路を選択できる
仕組みを構築（医療機器メーカー）

1
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№ 変革課題 悩みごと 実現イメージ 関連システム機能
レベル1

情報の標準化
レベル2

情報・データの蓄積
レベル3

データによるプロセス連携
レベル4

多頻度解析による最適化
レベル5

現実との双方向連携
関連事例

21 出荷同期生産
を行う仕組み

実需と生産が連動して
おらず、過剰在庫や欠
品が発生している

実需に合わせて、生産
計画が作成・更新され
る。製造工程が出荷に
同期した生産となって
おり、適正在庫量で運
用されている

生産管理システム（高
速MRP等）
MES（スケジュー
ラー、製造指示・実績
収集）

自社における製造の実力を
踏まえた、品目別の在庫基
準等、生産計画関連の情報
が定められ、標準化されて
いる

各ストックポイントにおい
て、需要量と供給量の計画
及び実績情報が蓄積され、
見える化されている

需要側の計画情報と供給能
力情報、在庫基準をイン
プット情報として、生産計
画立案に繋げられている

実需及び進捗状況に応じて
短サイクルで生産計画を更
新し、現場指示に反映でき
る仕組みとなっている

短サイクルで引付生産の仕
組みを整え、出荷計画から
生産計画が自動更新・展開
され、製造が行われている

実際の需給に連動したサプライチェーン管理を
構築し、顧客が必要な時に必要なだけ出荷する
生産体制で在庫の適正化を行う（家電メー
カー）

22 精度の高い需
要予測の仕組
み

需要予測の精度が低い 精度の高い需要予測が
でき、サプライチェー
ンプレイヤーの計画情
報が検討・更新できる

サプライチェーンプラ
ニング
CRM（需要予測、案件
管理、顧客管理等）

需要変動の影響因子(既知)
を検討し、定められた項目
を記録している

需要変動の影響因子(既知)
に関わるデータを蓄積し、
需要予測に活用できる

需要予測結果に基づき、営
業・調達・製造・小売りと
いったサプライチェーンプ
レイヤーの計画情報が検
討・更新できる

現時点までの状況を勘案し
高頻度に需要予測を実施、
各サプライチェーンプレイ
ヤーの計画が洗い替えでき
る

需要変動に影響する未知の
因子情報も取得・蓄積し、
需要予測プロセスが回る

精度8割以上の3カ月先までの売上高を予測する
需要予測エンジンを活用し、予測データを元に
販売目標や調達計画を策定している（食品メー
カー）

23 サプライ
チェーン上の
主要在庫が見
える仕組み

欠品・過剰在庫が生じ
たり、原材料供給リス
クが潜在している

サプライチェーン上の
主要な在庫の状況を把
握し、実需に合わせた
生産ができる

在庫情報管理
生産管理システム（生
産計画）
サプライチェーン情報
一元管理

各ストックポイントにおい
て、入庫/出庫/在庫情報が
決められた形式で記録でき
る

各ストックポイントの入庫/
出庫/在庫情報が蓄積される

サプライチェーン上の主要
な在庫量が一元的に見え、
販売動向を見ながら調達・
生産指示を検討できる

調達・生産指示を組み替え
た際の各サプライチェーン
在庫への影響がシミュレー
ションできる

販売動向とサプライチェー
ン在庫の情報を勘案し、最
適な発注数や生産指示数が
示唆される

海上輸送の位置情報を追跡するサービスや電子
タグを使った在庫管理により、グローバルのサ
プライチェーン全体を可視化。リードタイムと
物流コストを削減、物流安定化を狙う（自動車
部品メーカー）

24 変化を察知し
てサプライ
チェーン構造
を再構築でき
る仕組み

事業環境の変化、災害
等に対し、サプライ
チェーンが固定化し最
適化されておらず、リ
スクも抱えている

調達～生産～物流～販
売までのサプライ
チェーンの最適な構造
を評価した上で、構造
再編の意思決定を推進
できる

サプライチェーンプラ
ンニング
※CRM、PLM等からの
インプット情報が必要

サプライチェーンの意思決
定をするためのKPI体系が
設定されており、その実績
が、発生した最小単位の情
報ごとで、蓄積して見える
化されている

実績情報を元に、サプライ
チェーンに関わる調達、生
産、物流といった諸元情報
(単位当たり費用、リードタ
イムなど)として各ノード別
に把握できる

設定したKPIに対して、計
画時点で想定していた内容
と実績の乖離を検知し、サ
プライチェーン構造見直し
に対して、アクションが起
こせる状態となっている

サプライチェーン構造見直
しに際して、オプション案
を設定し、シミュレーショ
ンを行い、設定したKPIに
対する評価が、実施できて
いる

想定したサプライチェーン
のKPIと、実績情報の乖離
が大きくなった際に、自律
的にサプライチェーンの見
直し検討がなされ、最適な
提案が提示される

サプライヤーの供給体制におけるリスクを洗い
出し、部品調達の影響度合いを把握。有事のサ
プライヤーの被災状況を迅速に把握し、生産計
画の見直しや代替調達の検討ができる仕組みを
構築。（電気設備メーカー）

25 多頻度出荷で
きる仕組み

注文から納品まで数時
間。逐次変化する注文
に製造・配送をどう追
従するべきか

注文情報が生産計画・
仕分け計画・配送計画
に展開され、製造～物
流機能の連動で顧客に
即納できる

生産管理システム（計
画基準情報、MRP等）
MES（生産指示、実績
管理）
物流管理（TMS）

製品毎の計画基準情報(レシ
ピ、工程、実績時間)が決め
られた形式で記録されてい
る

各種計画基準が蓄積されて
いる

注文の都度、生産計画・配
送計画を連動して洗い替え
るプロセスが機能している

注文変更、生産進捗、配送
状況に基づき、生産指示・
配送指示の変更による影響
をシミュレーションできる

注文変更、生産進捗、配送
状況を鑑みた修正計画を提
示し、生産指示・配送指示
ができる

受注予測と確定受注のそれぞれの段階で、情報
を入力すれば生産予定表の作成から製造指示、
完成登録、発注スケジュールの作成、原料入荷
まで自動でデータ連携される仕組み（食品メー
カー）

26 配車手配・最
適ルート選択
ができる仕組
み

時間単位の納品が要求
されているが、配送計
画に遅れが生じる

最適配車・ルート選択
により最短で納品でき
る体制ができている

輸配送情報・実績蓄積
物流管理システム（輸
配送計画（TMS）等）

配送ルート・時間・積載量
等の輸配送に必要な情報を
決められた形式で記録でき
る

配送ルートや配送時間、積
載率の実績が記録されてい
る

蓄積されたデータから配送
ルートごとの時間を予測
し、配送計画を立案できる

現在の道路の混雑状況等を
加味し、配送時間をシミュ
レーションできる

道路の混雑状況と配送先情
報から、最適配車ルートを
提案する

子会社の物流会社を工場の敷地内に一体化し、
トラック予約や車両の到着時間に合わせた出庫
が可能なシステムを導入（トイレタリー・化粧
品メーカー）

27 負荷変動を抑
える仕組み

職場ごとの負荷のばら
つきが大きい

負荷変動を最小化する
計画づくりと生産進捗
に応じた柔軟な変更対
応ができる

生産管理システム
CRM（需要予測、案件
管理等）
MES（スケジュー
ラー、実績管理）

標準時間に基づき工程の負
荷積みができる

引合情報に基づき、各職場
の将来の負荷を横串で見る
ことができる

負荷計画に基づき、リソー
ス配分最適化計画（山積
み、山崩し作業による平準
化、内外作）を検討できる

負荷計画及び生産実績に基
づき、遅れ発生時の挽回策
(計画変更、残業対応、応受
援、外注活用など)の効果を
検証できる

生産進捗状況を加味した適
切な挽回策が示唆され、指
示を促す

各種データベースに蓄積された製品情報や原単
位情報を基に各工程の負荷を算出して、生産能
力を基準とした山積みや山崩しを行うことで作
業量を平準化する（総合電機メーカー）

28 最適サプライ
ヤーを選択で
きる仕組み

サプライヤーから提示
されるコスト・納期の
妥当性が判断できない

QCDレベルを高める最
適なサプライヤーが都
度選択できる

購買管理システム（受
発注実績管理、サプラ
イヤー情報管理・評価
管理等）

サプライヤーごとの発注品
目・数量、コスト、納期、
品質等の実績情報が決めら
れた形式で記録される

発注実績情報が蓄積され、
常に最新の状態が維持され
る

蓄積されたデータを参照
し、最適な発注先を選定す
るプロセスが機能している

各サプライヤーの負荷状
況、原料市況、発注量等を
勘案し、コスト・納期が予
測できる

コスト・納期の予測から最
適サプライヤーを選定し自
動発注できる

図面から必要な技術やコスト、納期などを分析
する部品の受発注仲介サービスを利用し、調達
業務の効率化を行っている（機械メーカー）

29 調達原材料の
品質、健全性
を保証する仕
組み

サプライヤーの構造が
多段階で、最上流のサ
プライヤーの品質や健
全性を把握・評価がで
きていない

品質やリスクに関わる
情報について、サプラ
イチェーン全体にわ
たって情報が公開さ
れ、健全性を担保する
エビデンスが確認でき

購買管理システム（受
発注実績管理、サプラ
イヤー情報管理・評価
管理等）
サプライチェーン管理

製品ごとで、重要部品・原
料の設定が行われ、対象部
品・原料のサプライチェー
ン構造が見える化されてい
る

サプライヤーから自社に報
告・提供された、品質及び
その他リスクに関わる情報
が蓄積され、リスクマネジ
メントの考え方に基づき、
監査が実施されている

重要部品・原料について、
製品ロットごとの品質に関
わる情報が提供され、ト
レーサビリティが担保でき
ている

サプライチェーン上の主要
なプレーヤーに対して、品
質やリスクに関わる情報を
把握できている

サプライチェーン主要プ
レーヤーの品質やリスクに
関わる情報を分析し、問題
のあるサプライヤーが確認
でき、その是正やチェーン
見直しに繋がっている

上流の原材料調達まで生産履歴の追跡を可能と
する仕組みを構築し人権や環境に関するリスク
を点検可能としている（アパレルメーカー）

30 場所に依存し
ないものづく
りの仕組み

生産地が固定のため、
物流が課題で供給能力
が制限される。柔軟な
生産場所選択ができな
いか

同じ品質レベルで生産
できる拠点を複数持
ち、製造コスト、物流
コスト等、適所生産の
選択ができる

製造ノウハウ情報蓄
積・管理（4M）
PLM（製品・工程設計
情報の拠点間共有）

各工場の生産技術、生産ノ
ウハウを蓄積する基盤があ
る。

標準化された項目に基づ
き、製造ノウハウが蓄積さ
れている。

拠点間で製造ノウハウが共
有されている

ある拠点で発生した問題が
瞬時に共有され、部門横断
で原因追求・対策立案でき
る

発生した問題に対して同様
のリスクを孕む製品をピッ
クアップし修正を促す。

複数の工場間で生産移行をしやすくすることに
より相互補完・代替生産を可能とし、生産平準
化を図る（通信機器メーカー）

31 サプライ
チェーン上で
のリソース共
有の仕組み

主要なサプライチェー
ンプレイヤー間で受注
状況や負荷状況といっ
た情報が共有されず、
仕事の偏りが発生する

サプライチェーンネッ
トワークで最適な委託
先を探索し、売上・コ
スト・納期を最適化す
る

生産管理システム
（MRP、負荷計算等）
物流管理システム
サプライチェーンプラ
ンニング

各サプライチェーンプレイ
ヤーで共有する情報(保有機
能/設備、能力、受注情報、
負荷情報等)が決められた形
式で記録される

各サプライチェーンプレイ
ヤーで共有する情報が一元
的に蓄積される

蓄積された情報に基づき、
コストや納期が最適化され
る製造・物流業者を選定す
るプロセスが機能している

受注情報と各サプライ
チェーンプレイヤーの現在
の状況に基づき、委託先別
のコスト・納期がシミュ
レーションできる

受注情報と各サプライ
チェーンプレイヤーの現在
の状況に基づき、最適委託
先を選定・発注依頼ができ
る

共同配送に取り組む各社が物流データを共通の
プラットフォームに共有し、AIを活用した共同
輸配送のグループ候補の自動抽出や、条件調整
および最適化による運行計画の自動作成などを
実施（トイレタリーメーカー、電機メーカー、
他）

32 製品の廃棄・
回収を効果
的・効率的に
管理する仕組
み

製品の廃棄・回収コス
トが自社・顧客の負担
となっており、サステ
ナビリティ要求にも対
応できていない

廃棄・回収から再生・
再利用のQCDを識別・
統制する仕組みを構築
し、設計・調達まで含
めた改善検討の基盤が
できている

廃棄・リサイクル関連
情報管理
回収品管理・判定シス
テム（計測機器等）
PLM（部品マスタ管
理）

廃棄・回収まで含めたサプ
ライチェーンの全体像を具
体的に把握している

廃棄・回収における対象製
品の数量、所在地、使用状
態・履歴、廃棄・再生コス
ト、再販売価格等をデータ
で蓄積し、一元的に把握で
きている

廃棄・回収から再生・再利
用のQCDを識別・統制する
仕組みを構築し、改善に向
けた他部門連携の情報基盤
がある（分解しやすい設計
の検討等）

廃棄・回収から再生・再利
用でモニタリングすべき情
報・データを仮想空間で把
握し、やり方の改善・変更
がシミュレーションできる

廃棄・回収から再生・再利
用のやり方について、最適
化された方法を計算し、レ
コメンドできる

小売メーカーと提携し、携帯電話やデジタルカ
メラなど小型の家電製品に使われるプラスチッ
クの資源循環プロセスを構築。ブロックチェー
ンを利用して工程ごとにデータを登録し、回収
量やCO2 削減量などのトレーサビリティを可能
にする（総合電機メーカー）

33 人のスキルに
依存しないも
のづくりの仕
組み

現場の人員確保が十分
にできておらず、また
手作業が多い

ロボティクスを適切に
取り入れ、人作業を補
助するものづくりの推
進から、自動化・無人
化を効果的に推進でき

自動化設備（PLC、
ワーク識別等）
MES（作業指示、実績
収集・分析）

作業標準、設備シーケンス
がデータ化され、単一繰り
返し作業をロボットに代替
させている

複数種類の作業をロボット
に代替させている
 (人がプログラムを選択)

計画・指示情報と連動して
ロボットが作業を実施でき
る(混流・個別生産へのロ
ボット適用）

ランダムなワークを識別し
て適切なシーケンスを選
択、作業を実施できる
 (混流・個別生産へのロ
ボット適用)

機器同士が直接連携し自律
制御されている（トラブル
の自動回避など）

3DCADデータをもとに職人技の加工を多関節ロ
ボットにより自動化。ティーチングした動きを
反復するだけでなく、ワークによって動きを変
えられる。対象物にもよるが、加工速度は作業
員の2倍程度に及ぶ（住宅設備メーカー）。

34 品質コストが
最適化される
工程・作業設
計の仕組み

品質問題は抑制したい
が、どこまで投資すれ
ばよいのかが見えづら
い

品質コスト(失敗・評
価・予防コスト)が算出
され、品質コストのバ
ランスを鑑みた工程設
計・作業設計ができて

MES或いはデータ管理
システム（実績管理）
PLM（品質コスト標準
マスタ整備）

品質コスト算出のための必
要情報が議論され、活用可
能な状態で記録される。記
録方法が標準化されている

実績情報が蓄積され、失敗
コスト・評価コスト・予防
コスト算出される

蓄積された品質コストデー
タに基づき、工程・作業設
計の改善を検討するプロセ
スが機能している

工程設計・作業設計を見直
した際の品質コストへの影
響がシミュレーションでき
る

生産状況(不良率・負荷率・
スキル等)を加味してパラ
メータが更新され、工程設
計・作業設計を見直した際
の品質コストが算出される

熟練の作業員が目視で実施していた外観検査に
ついて、画像データを学習したAIモデルを構築
し、99%の精度で自動化（合成樹脂メーカー）

35 従業員のスキ
ル差をカバー
する仕組み

現場の人員確保が十分
にできない。また個人
のパフォーマンスが生
産性を左右する

効率的なスキル教育・
作業支援を行い、早期
戦力化の基盤となる仕
組みが構築できている

スキル管理・作業ガイ
ドツール
作業分析支援

手順書やワンポイント表な
どの教育資料が整備され、
教育プロセスが標準化され
ている

教育実施記録が蓄積され、
個人個人のスキル取得状況
が可視化されている

作業に合わせて、作業手順
書やワンポイント表が表示
される（現場のモニター・
タブレットPC等）

現在の作業状態が見え、ベ
テラン従業員が遠隔で作業
支援できる

過去の作業実績から、間違
えやすい手順やポイントを
システム判定し、指摘でき
る

工作機械の保守業務について、顧客の元に出向
く作業員がスマートグラスをかけて保守作業を
し、本社などにいるベテラン技術者が現地の作
業員に指示、助言などを行う仕組みを構築（工
作機械メーカー）

36 個々のスキル
を向上させる
仕組み

現場の人員確保が十分
にできない。また個人
のパフォーマンスが生
産性を左右する

作業実績を個人に
フィードバックし、や
る気を誘発する仕組み
が構築できている

スキル管理・作業ガイ
ドツール
MES（実績収集、パ
フォーマンス管理）

同一書式あるいは同一シス
テムで作業者個人の実績を
記録している。記録方法が
標準化されている

個人別の作業実績情報を蓄
積している

記録情報を標準対比、ある
いは過去データとの対比に
よりパフォーマンスを評
し、その結果を個人に即時
フィードバックできる

標準とのずれを瞬時に可視
化し、作業者にフィード
バックできる

対比結果や、過去のあるい
は他社のベストプラクティ
スとの比較により、改善の
アドバイスを自動で行う。

電動ドライバーの作動情報を元に、作業者ごと
の時間分析に基づいた作業習熟度合いの確認や
不得意作業を抽出し、作業者教育に役立ててい
る（総合電機メーカー）

37 負荷を適切に
コントロール
する仕組み

作業者に負荷の偏りが
ある。もっと有効にリ
ソースを活用できない
か

個人ごとの作業負荷が
見え、作業のディス
パッチが臨機応変にで
きる仕組みが構築でき
ている

生産管理システム（負
荷計画、要員管理含
む）
MES（標準時間管理、
実績収集ツール含む）

標準時間に基づき工程の負
荷積みができる

引合情報に基づき、各職場
の将来の負荷を横串で見る
ことができる

負荷計画に基づき、リソー
ス配分最適化計画（山積
み、山崩し作業による平準
化）を作成するプロセスが
機能している

負荷計画及び生産実績に基
づき、作業者、工程の空き
状況がリアルタイムで把握
でき、挽回策の効果検証が
できる(順序変更、設備変
更、応受援など)

生産進捗状況を加味した適
切な挽回策が示唆され、指
示を促す

人と設備の8万通りの組み合わせを最適化して従
業員に作業を割り振り設備総合効率を上げる
（グローバルトイレタリー・化粧品メー
カー）。

38 付加価値時間
比率を高める
仕組み

準備・運搬等の付加価
値を生まない業務に人
手が取られる

付加価値の高い作業に
工数を集中投下できる
仕組みが構築できてい
る（付加価値時間比率
の可視化）

MES（標準時間管理、
実績収集ツール含む）
生産スケジューラー

付加価値を生む作業と付加
価値を生まない作業につい
て、項目や区分が定義され
ている

定義された作業項目につい
て、実績情報が記録・把握
できている

付加価値時間比率に基づ
き、改善を検討するサイク
ルが機能している

付随作業や不稼働が最小と
なる小日程計画・作業指示
が行われる

作業進捗に基づき、付随作
業や不稼働が最小となるよ
うに小日程計画を洗い替
え、各作業者に指示される

カメラ映像をリアルタイムに取得・解析して作
業者のパフォーマンスを計測する。翌日には本
人や現場リーダーがデータを確認しながら
フィードバック、改善が可能にする仕組み（航
空機器メーカー）

39 部品個体差を
吸収し完成品
品質を維持す
る仕組み

部品の個体差によって
製品の発揮するパ
フォーマンスが異なる

製品性能を最大発揮さ
せる所謂「ピタンコ生
産」（寸法公差のすり
合わせ生産）が実現で
きている

計測ツール・部品情報
管理
生産管理システム（在
庫管理、組合せ実績）

部品個体ごとの計測データ
が活用可能な状態で記録さ
れる。記録方法が標準化さ
れている。

部品個体ごとの計測データ
とその組み合わせ情報が蓄
積されている。

組み合わせ情報および組み
合せごとの製品性能をモニ
タリングし、寸法公差等を
検討するプロセスが機能し
ている

製品個体の計測データに基
づき、組み合わせ先の部品
に対して、最適な加工寸法
等が個別指示される

製品個体ごとの計測データ
に基づき、最適な部品の組
み合せが自動選択されるよ
うになっている(選択勘合)

ゲージやノギスなどを使った測定作業を3次元測
定機により効率化。また、実物のどこにどれだ
けの寸法誤差があるかを色分けして表示し、誤
差の発生場所と量が視覚的に分かるようにして
いる（自動車部品メーカー）。

40 原材料廃棄ロ
スを最小に抑
える仕組み

原材料廃棄が顕在・潜
在的なコスト負荷と
なっており、環境への
影響も懸念される

歩留を最大化する施策
がクイックに実施でき
る仕組みが構築できて
いる

生産管理システム
MES（歩留管理情報管
理）

製品・工程ごとの歩留実績
が活用可能な状態で記録さ
れる。記録方法が標準化さ
れている。

製品・工程ごとの歩留実績
が蓄積され、標準歩留と対
比できる

蓄積された実績情報が短サ
イクルに製造現場にフィー
ドバックされ、改善を検討
するプロセスが機能してい
る

将来の受注情報に対して、
歩留を最大化する打ち手
(ディスパッチ、発注、生産
計画順序)とその効果をシ
ミュレーションできる

現在の人・もの・設備の状
態を勘案して、歩留を最大
化する打ち手を自動検討、
修正を指示できる

工程ごとの生産実績や原材料の廃棄ロス率を把
握し、廃棄ロスが大きくすぐに改善すべき工程
をいち早く見つけられる仕組みを構築（食品
メーカー）
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№ 変革課題 悩みごと 実現イメージ 関連システム機能
レベル1

情報の標準化
レベル2

情報・データの蓄積
レベル3

データによるプロセス連携
レベル4

多頻度解析による最適化
レベル5

現実との双方向連携
関連事例

41 信頼性の高い
品質記録の仕
組み

品質データの捏造や改
ざんが話題になってい
るが、自社は問題ない
か

データの捏造・改ざん
が事実上不可能な仕組
みを構築できている

計測機器・センサー・
入力機器
品質実績データ管理
（DB或いはMES）

作業者による手書き記録を
直接デジタルツールに記録
する

測定データの自動記録に
よって、作業者の誤記や誤
判断を防止する

登録された記録を修正する
ための仕組みが、業務ルー
ルと連動してシステム制御
されている

システム上でデータの修正
ができない、データ修正時
の改竄可能性を検知できる

データの捏造・改ざんがで
きない仕組み（ブロック
チェーン、IOTAなど）

工場から卸の倉庫までの位置情報や温度などを
可視化するシステムにより、医薬品の安全輸送
体制を確立（医薬品メーカー）

42 品質問題発生
時の影響を最
小に抑える仕
組み

トレーサビリティの仕
組みが脆弱で、不具合
発生時の影響範囲が明
確に特定できない。記
録類の確認にも時間が
かかる

原材料から完成品ま
で、個体単位でトレー
サビリティが取れ、問
題発生範囲を限定的に
できる

計測機器・センサー
トレーサビリティ情報
管理DB（或いはMES）
コストシミュレーター

トレーサビリティ管理に必
要な項目(識別子・検査実績
情報など)が定義され、記録
される

トレーサビリティ管理に必
要な項目が蓄積される

入庫～出荷の各プロセスに
おける蓄積情報が連携さ
れ、問題発生時の影響範囲
を特定できる

発生問題に対する対策につ
いて必要コストがシミュ
レーションできる

製造過程で異常を検知した
際の影響範囲と発生コスト
を見極め、実施すべき対応
とその範囲が示唆される

商品１本ごとに製造・検査履歴情報と品質情報
をひも付けて統合管理し、消費者の問い合わせ
対応を迅速化。生産設備のエラー発生時には、
検査履歴から影響範囲を特定し、蓄積したデー
タからその原因を究明できる仕組みを構築（食
品メーカー）

43 危険作業を感
知し回避する
仕組み

事故や怪我を根絶し、
従業員の安全を確保し
たい

危険のない工程・作業
設計を行うとともに、
危険を即座に感知して
災害を未然に防止でき
る

計測機器・センサー・
カメラ
安全情報管理・モニタ
リングシステム

危険作業・危険エリアやそ
のリスク優先度(RPN：Risk
Priority Number)を評価す
る方法が定義されている

リスク優先度情報や過去の
不安全行動・災害情報が蓄
積されている

危険エリアへの侵入や危険
作業を瞬時に検知し、是正
を促すことができる

外的環境や作業者の行動か
ら発生し得る危険を予測
し、是正を促すことができ
る

バイタル情報等から作業者
個人の体調や精神状態を把
握し、危険の予測、是正を
促すことができる

カメラやセンサ等のＩｏＴデバイスを活用し、
異常行動や危険な作業、危険な場所への侵入等
を検知して、作業者本人だけでなく、管理者へ
リアルタイムに通知するシステムを構築、労働
災害を未然に防ぐ（医薬品メーカー）

44 設備不具合の
予兆を検知
し、安定稼働
を維持する仕

最適な保全タイミング
がわからない、設備ト
ラブルの未然防止が十
分でない

設備の状態変化の予兆
に基づく保全が仕組み
としてできている

計測機器・センサー
設備管理システム（不
具合情報含む）

設備の不具合や不具合発生
の影響因子に関する項目が
定義されている（前提とし
て設備ランク別の保全計画
がある）

定義された項目に基づき
データが蓄積されている

蓄積されたデータに基づ
き、設備の状態に基づく保
全が行われている

データから不具合の発生リ
スクを予測し、不具合未然
防止に向けた対処を検討・
実施することができる

不具合の発生リスクを予測
し、未然防止のための適正
な対処が指示される

工場の機械・設備が稼働時に発する「音」や
「振動」をセンシングして、データを蓄積、分
析・解析し予防保全・予兆を図っている（医薬
品原料メーカー）

45 原価と現場KPI
を一元管理す
る仕組み

改善活動が原価にどの
程度インパクトを与え
ているか見えない（目
標収益達成に何をどの
程度改善すればよいか
わからない）

原価と現場KPIが一元的
に見え、経営/現場双方
が能動的に原価改善に
アプローチできる

ERP（収益・原価管
理）
MES（或いは実績情報
管理DB）
コストドライバ感知
（センサー等）
PLM（見積原価管理）

品目・ロット・案件等適切
な単位で標準原価の算出方
法が設定され、また実際原
価の算出方法、コスト増の
主要因が定義されている
(人・設備・原材料投入量、
間接費配賦基準等)

定義された項目に基づき標
準原価・実際原価が算出さ
れ、販売単価を踏まえた収
益性指標が把握できている

原価差異とその発生原因が
見え、重点となる改善対象
や施策が検討できる

原価差異を引き起こす主要
因（コストドライバー）に
対する改善を実施した際の
原価インパクトが予測で
き、収益性向上に向けた施
策を検討・実施できる

目標原価を達成するため
に、改善すべきコストドラ
イバーや必要な施策が指示
される

事業別・製品別に製造原価を把握できるシステ
ムで、工場間の原価比較や差異分析の質を上
げ、製造コスト・収益の可視化を実施。新製品
原価、原価単位変動に伴うシミュレーションも
可能（化学メーカー）

46 製造実績デー
タで改善プロ
セスが活性化
する仕組み

生産実績の数値が見え
ず改善が活性化しない

製造実績データのタイ
ムリーな可視化で改善
活動が活性化する仕組
みが構築できている

計測機器・センサー
MES或いはデータ管理
システム
BIツール
生産シミュレーター

取得すべき製造実績データ
が定義され、活用可能な状
態で記録される。記録方法
が標準化されている。

製造実績データが蓄積さ
れ、一元的に統合・管理さ
れる

蓄積・可視化されたデータ
が短サイクルに製造現場に
フィードバックされ、改善
を検討するプロセスが機能
している

リアルタイムに見える化さ
れたデータに基づき、 各
KPIの悪化リスクを検知、
挽回策の想定効果をシミュ
レーションできる

生産進捗状況を加味した適
切な挽回策が示唆され、改
善を促す

製造現場の設備や物流データをリアルタイムで
可視化し操業状況を一元監視。製造データを品
質管理や故障予測、装置の保全に活用（機械
メーカー）

47 SX実績データ
で改善プロセ
スが活性化す
る仕組み

サステナビリティトラ
ンスフォーメーション
（SX）に着手したい
が、何から手を付けて
よいかわからない

QCDだけでなく、サス
テナビリティ視点でも
改善活動が活性化する
工場の仕組みが構築で
きている

計測機器・センサー
実績データ管理システ
ム
BIツール
生産シミュレーター

社会価値・環境価値の観点
から取得すべき実績データ
が定義され、活用可能な状
態で記録される。記録方法
が標準化されている。

社会価値・環境価値関連
データが蓄積され、一元的
に統合・管理される

蓄積・可視化されたデータ
が短サイクルに製造現場に
フィードバックされ、改善
を検討するプロセスが機能
している

リアルタイムに見える化さ
れたデータに基づき、 各
KPIの悪化リスクを検知、
挽回策の想定効果をシミュ
レーションできる

生産進捗状況を加味した適
切な挽回策が示唆され、改
善を促す

カメラやセンサを配置して生産ラインをリアル
タイムに管理。生産性指標に加えて環境データ
を見える化し、CO2削減・脱フロン・廃棄物削
減等を推進する（食品メーカー）

48 環境配慮型生
産を行う仕組
み（GHG排出
量）

いつ・どの設備で生産
すればGHG（温室効
果ガス）排出量が最小
となるかわからない

GHG排出量が最小とな
る生産タイミング・使
用設備の選択ができる
仕組みが構築できてい
る

計測機器・センサー
実績データ管理システ
ム・BIツール
FEMS（GHG排出量試
算等）

環境配慮型生産のためにモ
ニタリングすべき項目と算
出式、管理サイクルが標準
化されている

モニタリングすべきデータ
が蓄積され、可視化される

蓄積されたデータに基づ
き、生産計画における日々
のGHG排出量目標が設定さ
れる

生産状況や設備稼働実績(回
転数/速度/稼働時間帯/トラ
ブル等)をもとに、計画変更
時のGHG排出量への影響を
シミュレーションできる

生産状況や設備稼働実績に
基づき、GHG排出を最小化
する修正計画が提示される

事業所各施設のCO2排出量の大きさを可視化す
る他、排出量シミュレーションを通じて脱炭素
施策の排出量削減効果を検証できる（総合電機
メーカー）

49 発生経費のバ
ランスを最適
に管理できる
仕組み（エネ
ルギーコス

エネルギーコストの発
生状況が見えず対策が
後手に回る

エネルギーコストの把
握と制御ができる仕組
みが構築できている

実績データ管理システ
ム・BIツール
FEMS（GHG排出量試
算等）
ERP（収益・原価管理
機能）

設備別の生産重量と消費エ
ネルギー情報をデータとし
て出力することができる

原単位レベル(kw/kg等)で
ライン別/製品のエネルギー
コストが見える化できる

ライン別/製品別のエネル
ギーコストの標準値を設定
でき、 標準超過に注意喚起
ができる

消費エネルギーをリアルタ
イムで把握し、正常値内に
制御できる（設備速度やア
イドリング制御）

生産計画をもとに稼働日の
エネルギーピークをシミュ
レーションし、稼働の平準
化に向けた最適な生産順序
や稼働対象設備を指示する

自社開発したAIベースのエネルギー管理システ
ムを導入し生産ラインのエネルギー消費量を予
測。AIアルゴリズムには顧客の需要予測、気象
情報、生産計画などが組み込まれており、同シ
ステムの導入により年間消費電力量を低減（自
動車部品メーカー）。

50 技術水準を魅
力として提示
できる仕組み
（品質の魅
力）

自社の技術を魅力とし
て提示し、製品の差別
化や付加価値につなげ
られないか

魅力品質をデータに基
づき、また体験的に伝
え、顧客が何に価値を
感じているかの情報を
掘り起こすことができ
ている

PLM・技術情報管理DB
魅力実績データ取得
（計測機器・セン
サー）
品質の魅力体験データ
蓄積・開示・提案

品質の魅力のアピール点を
設定し、それを実現する主
要技術の定性・定量的評価
や再現方法のパラメーター
化に取り組んでいる。

品質の魅力を実現する技術
の評価に必要な実績データ
を蓄積できている（加工表
面の凹凸等）

品質の魅力に関わるパラ
メーターやその実績データ
を社内外に効果的に（ビ
ジュアルに）提示する仕組
みができている

品質の魅力を体験的に伝
え、顧客がその活動シーン
で何に価値を感じているか
の情報を掘り起こし、蓄積
できている

顧客の反応を仕様や条件、
パラメーターに落とし、新
たな品質の魅力の実現に向
けた課題や方法を提案する
仕組みがある

熟練者が経験や感性によって目視で判断してい
たフィルムの表面の光学的性質を測定し、バラ
ツキも抑えて定量的に比較・評価する技術を開
発。最終製品メーカーとの測定データを介した
円滑なコミュニケーションが可能に（樹脂フィ
ルムメーカー）。

51 作り手情報を
ブランディン
グにつなげる
仕組み

生産者や拠点の情報を
ユーザーにアピールで
きないか

匠の技術者や拠点自体
をブランド化し、納入
製品と紐づけることで
製品の魅力を効果的に
高めている

人材管理システム
PLM・技術情報管理DB
MES
映像・画像等魅力情報
取得・蓄積・開示・提
案

「匠」技術者をはじめとす
る作り手や生産拠点の格付
け評価がなされ、製造単位
ごとに生産者情報を設定で
きている

作り手や生産拠点の格付け
評価に必要な実績データを
蓄積できている

作り手や生産拠点の魅力に
かかわるパラメーターやそ
の実績データを社内外に効
果的に（ビジュアルに）提
示する仕組みができている

作り手や生産拠点の魅力を
体験的に理解し、顧客が何
に価値を感じるかの情報を
掘り起こし、蓄積できてい
る

顧客の反応を具体的なイ
メージへ転換し、新たな作
り手、生産拠点の魅力実現
に向けた課題や方法を提案
する仕組みがある

社会問題となる産地偽装品の流通に対して、原
材料の生産から輸送までをブロックチェーンで
管理・証明することで消費者に安心感を与える
仕組み（小売業）

52 生産進捗や納
品予定日を顧
客に提示でき
る仕組み

長納期案件の顧客との
コミュニケーションを
円滑化できないか

生産進捗状況がWeb上
で閲覧でき、顧客と生
産プロセスを効果的に
共有し、顧客に魅力と
して提示できている

販売管理・生産管理シ
ステム
MES（生産スケジュー
ラー機能）
進捗納期照会・情報開
示（映像配信等）

顧客が求める視点・粒度
で、案件ごとの生産予定・
進捗・見通し（標準リード
タイム）と想定遅れ要因が
把握できる

生産予定・進捗と今後の見
通しに関する情報・データ
が製販で一元的に管理され
ている

顧客と生産プロセスを共有
し、ものづくりの進捗や納
品予定を、顧客に魅力とし
て提示できる

生産進捗状況がクラウド上
に保管され、Web上でユー
ザーとともに閲覧し、生産
進捗を体験的に把握できる

顧客からの要望や修整要求
について、その場でその適
否をシミュレートし、方向
づけができる

注文の１つひとつについて現在の進捗状況や品
質情報、出荷見込みなどをリアルタイムで顧客
に開示する。顧客は進捗状況と出荷の見込みが
分かることで、設置工事等の手配がスムーズに
できるようになる。（電子部品メーカー）

53 プロセス上の
品質への影響
度をトレース
できる仕組み

市場での品質トラブル
に対してその対応が煩
雑であり時間を要する

問題が発生した際にそ
の影響範囲を特定で
き、迅速な対応が取れ
ることをデータで顧客
に提示できる

トレーサビリティ情報
管理DB（或いはMES）
クレーム対応管理（不
具合情報蓄積含む）
不具合影響範囲特定・
対策提案

想定される顧客要求や不具
合への対応に必要なトレー
サビリティ項目が特定され
ている

トレーサビリティ項目とそ
の根拠となるデータが、標
準ルールに基づいて蓄積で
きている

サプライチェーン上の主要
部品、製品の重要プロセス
がデータで把握され、想定
される不具合発生時の影響
範囲が分析できる

問題が生じた時にその影響
範囲を仮想空間上で特定
し、関連データを閲覧しな
がら、有効な対策を検討で
きる

納入後の製品についても、
不具合等の情報がアップ
デートされ、必要な対策を
仮想空間上でシミュレート
できる

原材料入荷から製造、物流、倉庫保管までの情
報を一元管理するトレーサビリティシステムを
構築し、万一の疑義発生時に影響範囲を調査・
確認する業務を効率化（飲料メーカー）

54 在庫や余剰生
産能力を踏ま
えた顧客提案
ができる仕組
み

商品の売れ残り廃棄や
生産能力余剰によるロ
スをなくしたい

自社の在庫状況や余剰
生産能力を顧客対応時
に把握し、分析、判断
する仕組みが構築でき
ている

販売管理・在庫管理・
生産管理システム
S&OPシステム
販促シミュレーション

各拠点の製品区分別在庫状
況や需要見通しに対する生
産能力余剰が情報として管
理されている

決められた項目と粒度で在
庫や生産能力余剰に関する
情報・データが蓄積されて
いる

売れ残りリスクや生産能力
余剰の発生見通しを顧客対
応や販促活動の現場で分
析、判断する仕組みがある

AIにより推定された売れ残
り、生産能力余剰リスクに
基づき販売促進のレコメン
ドが成される

販促活動を織り込んだ需要
見通しとサプライチェーン
を結び付け、適正供給計画
に繋げる事ができる（自動
VMI）

グローバルのサプライチェーン全体でデータを
共有し、店舗在庫がないときはECサイトの在庫
情報を直ちに確認し、来店客に案内する仕組み
を構築（アパレルメーカー）

55 顧客の製品使
用状況を踏ま
えたアフター
サービスを提
案できる仕組

アフターサービスビジ
ネス（メンテナンス
等）をもっと事業の武
器にできないか

顧客の使用状況をリア
ルタイムで把握できる
仕組みが構築され、必
要な需要喚起につなげ
ている

使用状況・保守実績
データ取得・管理
販売管理・サービス運
用管理システム
CRM（案件管理、顧客
カルテ等）

顧客別の購入時期、活用・
修理頻度等、アフターサー
ビスの検討に必要なモニタ
リング項目を特定できてい
る

顧客別の購入時期、活用・
修理頻度をデータとして蓄
積し、顧客別の特性を捉え
られている

顧客特性から、おおよその
購入タイミング・提案タイ
ミングを推測し、アクショ
ンにつなげる仕組みができ
ている

顧客による自社製品の使用
状況（摩耗状態等）をリア
ルタイム性をもって把握
し、顧客プロセスへの効率
化提案仮説が提起できる

自社製品と他社製品との組
合せも含めて顧客プロセス
をモニタリングし、顧客プ
ロセス全体の効率化提案が
できる

車両用のタイヤに無線識別(RFID)を搭載し、タ
イヤの使用状況や走行履歴などを分析すること
で、安全性や各種作業効率の改善、すり減り・
摩耗へのメンテナンスサービスにつなげる（自
動車部品メーカー）

56 クレーム対応
等顧客要求へ
の対応を効果
的・効率的に
行う仕組み

部門をまたぐイレギュ
ラー対応の工数負荷が
多く、源流対策も打ち
づらい

主要な問題の根本原因
への対策が定期的に検
討され、対応に必要な
情報・データを関連付
けて蓄積できている

顧客要求情報蓄積シス
テム（問合せ管理等）
クレーム対応・改善進
捗管理・実績蓄積
VOC解析（自然言語処
理AI・生成AI）

クレーム等の主要なイレ
ギュラー対応の基本プロセ
スと判断基準の標準化、案
件別担当者情報の履歴作成
に着手している

案件カテゴリ別に発生件
数・原因・過去対応履歴等
がデータとして蓄積され、
顧客対応上の改善重点が特
定できている

主要な問題の根本原因への
対策が定期的に検討され、
対応に必要な情報・データ
を関連付けて蓄積している
（対策の質・スピードの向
上）

顧客説明に必要な情報・
データが様々な角度から分
析でき、効果的に提示でき
るようになっている

顧客からの要望や修正要求
への対応方法をその場でシ
ミュレートし、主要な社内
の状況も即時確認、調整で
きる（必要な対策を自動検
討）

クレームとして連絡を受けた文章をそのまま入
力するだけで、入力された文章と過去のクレー
ム文章の類似度をAIが比較して抽出するシステ
ムを導入し、調査完成に要する時間の大幅な短
縮を実現（機会部品メーカー）

57 顧客ニーズを
掘り起こし社
内に共有する
仕組み

買換え需要やオプショ
ン販売など、製品販売
後の新たな収益を得た
い

顧客の使用履歴や目
的、関心を自動でモニ
タリングでき、販促、
製品の戦略立案と、実
行のサイクルを短期間
で回せる

サービス運用管理シス
テム・CRM
製品利用データ・ニー
ズ情報蓄積（DB等）
PLM/PDM（製品仕様
データ蓄積、最適仕様
提案）

顧客の現場の困りごと・期
待と自社製品の使われ方
（条件設定、よく使う部
分、使われない部分等）を
具体的に把握できている

自社製品の使われ方に関す
る定性・定量データを取
得・蓄積し、定期的にニー
ズ情報を抽出・整理してい
る

ニーズ情報を部門横断的に
効果的に共有し、製品・
サービスの改良や製造現場
の意識喚起につなげている

顧客の現場への製品・サー
ビス改良提案をビジュアル
に提示し、ニーズを具体的
に引き出し、蓄積する仕組
みがある

顧客の潜在的期待を踏まえ
た新たな活動シーンを仮想
空間でシミュレートし、具
体化のための課題や方法を
検討できる

お客様の声を社内イントラで共有し、毎週1回、
グループ直轄の技術開発委員会で審議し、調査
のうえ事業化可能と判断すれば、チームを編成
して実行に移す仕組み（金属加工メーカー）
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