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システムインテグレータの悩み

• 現場にいかなければ分からない

• 本当につながるのかどうかわからない

• どれに合わせるべきかわからない

• 誰の責任だか分からない

• いつ出来るのか（帰れるのか）わからない

つないだことのない製品は
やりたくない！



参加団体／製品

• 生産管理サーバ（ＡＰＳＯＭ／ＰＳＬＸ）
• ＭＥＳサーバ（ＡＰＳＯＭ／ＯＡＳＩＳ－ＰＰＳ）
• ＰＩＭＳ情報サーバ（三井情報開発）
• ＯＰＣ－ＵＡサーバ（デジタル／日立／ＯＰＣ－Ｊ）
• 日程計画（ＦＦＣ）
• スケジューラ（横河電機）
• ＭＥＳアプリ（ケーティーシステム）
• 仕掛品管理＆ＲＦＩＤ機器（オムロン／日立／法政大学）
• 品質・保守管理（ＭｆｇＸ／マイクロソフト）
• 装置点検管理＆携帯電話（ＮＴＴドコモ）
• 遠隔監視保守（ウィルコム／アッカ／日新システムズ）
• ＭＥＳ変換器（三菱電機）
• ＯＰＣ－ＤＡサーバ（ＯＰＣ－Ｊ）
• 無線機器中継網（アッカ／ウィルコム／日新システム）
• ＳＣＡＤＡ（東芝／ＧＥファナック）
• ＤＣＳ（山武）
• ＰＬＣ（オムロン／富士電機／三菱電機）

サーバ関連
モジュール

業務アプリ
ケーション
モジュール

制御機器
関連モジュール



製造業の要求（ニーズ）

• 生産性品質ばらつき管理

• 生産計画達成率向上

• 効率的な人員配置

• 段取り替えを考慮した順序決定

• 工程能力の適正把握

• 異常処理のプロセス改善

• チョコ停数と故障の削減

• 中間仕掛品在庫の削減

• 滞留品の日数削減と廃棄管理

●設備の見える化
理解しやすい点検内容の表示
遠隔地からの予防保全

●設備の見える化
理解しやすい点検内容の表示
遠隔地からの予防保全

●技術の伝承
保全技術のデジタル化
品質データの柔軟な再構成

●技術の伝承
保全技術のデジタル化
品質データの柔軟な再構成

●効率的な経営
工程同期化による中間在庫削減
現場の状況と経営データとの連携

●効率的な経営
工程同期化による中間在庫削減
現場の状況と経営データとの連携



オープン化技術で実現するものづくりシステム

ＸＭＬに対応した
オフィス用
アプリケーション

携帯端末
の活用

製造運転モニタ

EDMS
部門別

ポータルサイト
帳票入力・

点検記録など

XMLによるオープンな情報連携技術
リアルな
見える化

XMLによる
現場とシステム間の橋渡し技術

工場の
見える化

工場管理システム
品質管理システム

リ
ア
ル

タ
イ
ム

層

実
行
制
御
層

現
場
管
理
層

計
画
・
管
理
層

スープ工場を模擬し
実証展示を

おこないます

工場の見える化には、オープン技術の連携が不可欠です。



インテグレーションプロジェクト

1. 対象領域と問題の確定

2. 情報モデルの定義

3. 共通シナリオの設定

4. 分担範囲の明確化

5. インタフェースの確定

6. メッセージまたはスキーマ定義

7. 同期化とＩＯの詳細定義

8. 個別開発および結合テスト



実施スケジュール

作業ステップ 111825020916233006132027031017240108152229051219

1.対象領域と問題の確定 

2.情報モデルの定義 

3.共通シナリオの設定 

4.分担範囲の明確化 

5.インタフェースの確定 

6.メッセージまたはスキーマ定義 

7.同期化とＩＯの詳細定義 

8.個別開発および結合テスト

会議／マイルストーン 13 23 27 02 0813
▲ ▲ ▲ ▲ ▲▲

1106 07 08 09 10



スープ工場の見える化のカイゼン課題

業務項目 指標項目 単位・ｻｲｸﾙ ツール 製
造

充
填

アクション 現状

生産性 生産性(t/人）

棚卸（歩留まり）

工程別

ロット別

ライン別

月間生産性推移グラフ

目標管理

問題点対策管理表

○ ○ 標準コストとの比較によるコスト改善

目標コストとの差異分析によるロス改善

生産計画達成
率

生産計画達成
率

工程別

ライン別

製品別

月間日別生産計画達成率推移グラフ

目標管理表

問題点対策管理表

○ ○ 納期管理

予定未達成によるロスの改善

人員配置 配置人数

人員過不足

ライン別

製品別

人員配置管理板

多能化ｽｷﾙﾏｯﾌﾟ

月間日別過不足推移グラフ

○ ○ 余剰人員ロスの削減

不足人員対応ロスの削減

人員の最適管理に向けた改善

工程能力 基本人員達成
率

ライン別

製品別

月間日別工程能力指標推移グラフ ○ ○ ラインの適正能力把握と人材育成

工程能力から適正コスト把握と改善

段取り替え 段取り替え時間 設備別

製品別

作業者別

段取り作業計画

実績管理版

段取り作業時間推移グラフ

○ ○ 段取り時間短縮による加工費ロス改善

段取り時間短縮による在庫削減と納期
改善

異常処理 異常発生件数

停止件数

停止時間

稼働率

ライン別

設備別

アンドン

問題点対策管理表

月別生産ライン停止時間推移グラフ

生産ライン稼働率推移グラフ

○ 設備停止による加工費ロス改善

設備安定稼働による品質の維持

設備安定稼働による納期厳守

ﾁｮｺ停・故障 ﾁｮｺ停時間

故障停止時間

設備別

装置別

月間日別設備ﾁｮｺ停時間推移グラフ

月間日別設備故障停止時間推移グラフ

○ 設備停止による加工費ロス改善

設備安定稼働による品質の維持

設備安定稼働による納期厳守

仕掛り品在庫
低減

在庫保有日数

リードタイム

ライン別

製品別

仕掛り品在庫保有日数推移グラフ

製造ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑ推移グラフ

仕係品在庫数推移グラフ

問題点対策管理表

○ 在庫ロスの削減

在庫数及び保持日数からネック工程ロ
ス改善

品質保持期限切れの使用ミス防止

生産ﾘｰﾄﾞﾀｲﾑの改善

滞留品削減 滞留日数 工程別

ライン別

製品別

滞留品推移グラフ

滞留品リスト・原価

○ 滞留品リストによる品質改善

廃棄処理品によるロス改善



半製品倉庫（中間倉庫）

カ
ボ

チ
ャ

コ
ー

ン

オ
ニ

オ

ン

半製品取出スイッチ

シフター前タンク量

シフタースイッチ

金属探知機スイッチ

シフター後タンク量

シフター投入スイッチ

充填投入スイッチ

倉庫へ

コンベア

充填パックロール作動スイッチ
充填パックロール動作異常
充填パックロール動作異常時間

パックカッター位置
カッター

かぼちゃ用
コーン用
オニオン用 質量計測位置

質量計測

OFFON

倉庫移動スイッチ

OFFON

パレット

新パレット移動スイッチ

OFFON

画像検査スイッチ
箱組み立て異常回数

半
製

品

倉庫へ

半製品移動スイッチ

OFFON

画像検査

箱組み立て位置
箱組み立てスイッチ

金属探知機警報
破棄スイッチ
警報時破棄量
金属探知警報回数

パック充填位置

充
填
パ

ッ
ク
ロ
ー

ル

かぼちゃ用
コーン用
オニオン用

ロット情報印刷スイッチ
印刷機異常
印刷機異常時間

質量計測位置移動スイッチ

箱組み立て完了位置 画像検査完了位置 パック投入位置

パック投入スイッチ

パレット前位置

パレット移動スイッチ

製品並べスイッチ
パレット積載数
完了製品数

OFFON

OFFON

OFFON

かぼちゃ用
コーン用
オニオン用
製品毎に３ライン

CORNCORN
PUMPKINPUMPKIN

ONIONONION

PUMPKINPUMPKIN

CORNCORNPUMPKINPUMPKIN

スープ工場

前工程→後工程



ディスパッチャ

スーパバイザリ・コントローラ

論物変換

進捗管理

スケジューラ

生産管理

受注管理

制御機器

モニタ

論物変換

生産計画

ＨＭＩ

在庫管理

購買管理

入出庫管理

仕掛品管理

現品（ロット）
管理

生産管理／在庫管理生産管理／在庫管理

ビジ
ネス層
（レベル４）

実行
制御層
（レベル２）

現場
管理層
（レベル３）

リアル
タイム層
（レベル１）

センサ機器

論物変換



ディスパッチャ

スーパバイザリ・コントローラ

論物変換

進捗管理

スケジューラ

生産管理

受注管理

制御機器

モニタ

論物変換

生産計画

ＨＭＩ

在庫管理

購買管理

入出庫管理

仕掛品管理

現品（ロット）
管理

ビジ
ネス層
（レベル４）

実行
制御層
（レベル２）

現場
管理層
（レベル３）

リアル
タイム層
（レベル１）

センサ機器

論物変換

生産計画生産計画
生産実績生産実績

受注オーダ受注オーダ

生産オーダ生産オーダ

予定作業予定作業

実績作業実績作業

実行指示実行指示

在庫情報在庫情報

アラームアラーム

履歴値履歴値

状態値状態値

稼動実績稼動実績

設定値設定値

納期回答納期回答
購買オーダ購買オーダ 購買要求購買要求

在庫照会在庫照会

ロット情報ロット情報

入出庫実績入出庫実績入出庫予定入出庫予定

予定作業予定作業
入出庫予定入出庫予定

実績作業実績作業

入出庫実績入出庫実績

実行指示実行指示

状態値状態値

計測値計測値

棚卸数量棚卸数量

生産管理／在庫管理生産管理／在庫管理

計測値計測値

生産結果生産結果



設定したシナリオ

Ａ：後工程での品質ばらつきの管理と早期対応

Ｂ：不良原価削減：チョコ停対策と予防保全

Ｃ：生産指示の適正化と段取替え管理

Ｄ：中間在庫の管理（在庫適正化）

Ｅ：管理ワークシートと携帯電話の利活用



C:生産指示の適正化と段取替え管理

(C-1) 生産計画から生産オーダを生成しスケジューラにスケジューリングを
依頼する。

(C-2) スケジューラは、生産オーダをもとに作業指示（予定作業）を生成する。
(C-3) スケジューラは、段取り替え情報をもとに、最適な生産順序を計算す

る。
(C-4) スケジューラは、段取り替えのスケジュールを生成して作業者に指示

する。
(C-5) 作業指示をＭＥＳサーバに送り、製造工程に対してディスパッチングを

行う。
(C-6) ディスパッチングの時点で必要に応じてレシピ情報をアップロードする。
(C-7) 製造工程は作業指示の結果をＭＥＳサーバに送り予定と実績を対応

づける。
(C-8) 前工程、後工程の工程進捗状況を可視化し画面に表示する。
(C-9) 前工程、後工程のスケジュールから、中間仕掛り在庫量を計算し表示

する。
(C-10) 実績作業をともに、生産数量をＥＲＰに報告する。



D:中間在庫の管理（在庫適正化）

(D-1) 中間在庫用タンクにＩＣタグを装着する。

(D-2) 前工程が完了したら、ロットと対応する中間タンクＩＣタグを関係づける。

(D-3) 作業者が定期的にタンクの位置をチェックし携帯電話で報告する。

(D-4) 後工程の開始は、中間在庫の対応付けが行われてから実行する。

(D-5) 画面上で、現時点での中間在庫の位置と数量を把握する。

(D-6) スケジューリング結果をもとに将来の中間在庫量の理論値を表示する。

(D-7) 適切な中間在庫量（バッファ量）を画面で設定する。

(D-8) 生産計画において、中間在庫量を考慮して前工程の生産時期と数量

を決める。



ＭＥＳサーバ 対応シナリオ
識別番号 シナリオ内容

A-1 後工程において、計量、やぶれ、印字、箱の組み立て異常、をモニタリングする。

A-3 金属探知の工程において、探知された発生頻度を記録する。

A-10 改善によってレシピ情報を交換し、生産方法を切り替える。

B-1 設備のさまざまな状態値をネットワーク上で必要に応じて参照可能にしておく。

B-2 設備の稼動状態を常に監視し、稼動していない場合の原因を把握する。

B-3 設備が停止した場合に、復旧に時間が必要な場合はその見積もり時間を設定。

B-5 設備の停止をスケジューラに伝え、再スケジューリングを要求する。

C-2 スケジューラは、生産オーダをもとに作業指示（予定作業）を生成する。

C-4 スケジューラは、段取り替えのスケジュールを生成して作業者に指示する。

C-5 作業指示をＭＥＳサーバに送り、製造工程に対してディスパッチングを行う。

C-7 製造工程は作業指示の結果をＭＥＳサーバに送り予定と実績を対応づける。

C-8 前工程、後工程の工程進捗状況を可視化し画面に表示する。

C-9 前工程、後工程のスケジュールから、中間仕掛り在庫量を計算し表示する。

C-10 実績作業をともに、生産数量をＥＲＰに報告する。

D-4 後工程の開始は、中間在庫の対応付けが行われてから実行する。

D-5 画面上で、現時点での中間在庫の位置と数量を把握する。

D-6 スケジューリング結果をもとに将来の中間在庫量の理論値を表示する。



摘要：○・・・デモ実施予定、△・・・対応しない
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後工程での品質ばらつきの管理と早期対応

A-1
後工程において、計量、やぶれ、印字、箱の組み立て異常、をモニタ
リングする。

○ ○ ○ ○

A-2
品質の検査として、抜き取りで、たんぱく質、炭水化物、の数値を検
査する。

△ △ △ △ △ △ △

A-3 金属探知の工程において、探知された発生頻度を記録する。 ○ ○ ○ ○ ○ ○
A-4 ラインアウトの製品に対して、その数量をオペレータが手入力する。 △ △ △ △
A-5 上記の数量入力をＰＨＳでオペレータに指示する。 △ △ △

A-6
上記のさまざまな情報を、オペレータが画面にレイアウトして表示し
監視する。

△ △ △ △

A-7
品質異常が発見されたら、設備の参照可能な情報を調べ、原因を解明
する。

○ △ ○ ○ △ ○ △ ○

A-8 品質異常に対応して、必要に応じてラインを止める。 △ △ △ △ △ △
A-9 計量値が予定より多い場合には、仕込み量を変更する。 △ △ △ △ △ △ △
A-10 改善によってレシピ情報を交換し、生産方法を切り替える。 ○ ○ △ ○ △ △ △ △ △

不良原価削減：チョコ停対策と予防保全

B-1
設備のさまざまな状態値をネットワーク上で必要に応じて参照可能に
しておく。

○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

B-2
設備の稼動状態を常に監視し、稼動していない場合の原因を把握す
る。

○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

B-3
設備が停止した場合に、復旧に時間が必要な場合はその見積もり時間
を設定。

○ ○ ○ △ ○

B-4 設備の停止の都度、オペレータは停止の原因をシステムに入力する。 △ △ △
B-5 設備の停止をスケジューラに伝え、再スケジューリングを要求する。 ○ ○ ○ ○
B-6 チョコ停の時間の累積時間を、装置ごとに計測して記録する。 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○
B-7 チョコ停の累積時間をオペレータが画面に表示し監視する。 ○ ○ ○ ○
B-8 遠隔地にある設備の必要情報を広域網をつかって収集する。 ○ ○ ○ ○ ○

B-9
チョコ停の原因をしらべ、必要情報と累積稼動時間をまとめてレポー
トする。

○ ○

B-10 ロットに対する装置からの個別実績原価を計算して表示する。 △ △ △ △ △ △

生産指示の適正化と段取り替え管理

C-1
生産計画から生産オーダを生成しスケジューラにスケジューリングを
依頼する。

○ ○ ○

C-2
スケジューラは、生産オーダをもとに作業指示（予定作業）を生成す
る。

○ ○ ○

C-3
スケジューラは、段取り替え情報をもとに、最適な生産順序を計算す
る。

○ ○

C-4
スケジューラは、段取り替えのスケジュールを生成して作業者に指示
する。

○ ○ ○ ○

C-5
作業指示をＭＥＳサーバに送り、製造工程に対してディスパッチング
を行う。

○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

C-6
ディスパッチングの時点で必要に応じてレシピ情報をアップロードす
る。

△ ○ ○ △ △ △ ○

C-7
製造工程は作業指示の結果をＭＥＳサーバに送り予定と実績を対応づ
ける。

○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

C-8 前工程、後工程の工程進捗状況を可視化し画面に表示する。 ○ ○ ○

C-9
前工程、後工程のスケジュールから、中間仕掛り在庫量を計算し表示
する。

○ ○ ○ ○

C-10 実績作業をともに、生産数量をＥＲＰに報告する。 ○ ○ ○

中間在庫の管理（在庫適正化）
D-1 中間在庫用タンクにＩＣタグを装着する。 ○ ○

D-2
前工程が完了したら、ロットと対応する中間タンクＩＣタグを関係づ
ける。

○ ○

D-3 作業者が定期的にタンクの位置をチェックし携帯電話で報告する。 △ △
D-4 後工程の開始は、中間在庫の対応付けが行われてから実行する。 ○ ○ ○
D-5 画面上で、現時点での中間在庫の位置と数量を把握する。 ○ ○ ○

D-6
スケジューリング結果をもとに将来の中間在庫量の理論値を表示す
る。

○ ○

D-7 適切な中間在庫量（バッファ量）を画面で設定する。 ○ ○ ○

D-8
生産計画において、中間在庫量を考慮して前工程の生産時期と数量を
決める。

○ ○ ○

管理ワークシートと携帯電話の利活用

E-1
携帯電話の位置認識機能を利用して誰がどこで作業しているかを把握
する。

△ △ △

E-2 異常が発生した場合に、作業者にダイナミックに作業を割り当てる。 △ △ △ △ △ △ △ △

E-3
ネットワーク上で利用可能な情報をもとに設備点検記録簿を簡単に作
成する。

○ ○ ○

E-4
点検時に保守マニュアルを携帯電話に（ＱＲコードで）自動ダウン
ロードする。

△ △

E-5
点検簿の点検項目をあらかじめ設定し、柔軟に拡張できるようにして
おく。

○ ○ ○

E-6 携帯電話を活用し、点検簿の点検項目の入力を効率化する。 ○ ○ ○ ○

E-7
シフト交代時に、必要な情報を自動収集することで引継ぎ簿を容易に
作成する。

△ △ △ △ △ △ △

E-8
引継ぎ簿のフォーマットを必要に応じて容易にオペレータが変更でき
る。

△

E-9 法的文書や管理文書を、必要に応じて本社へ通知する。 △ △

摘要：○・・・デモ実施予定、△・・・対応しない
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後工程での品質ばらつきの管理と早期対応

A-1
後工程において、計量、やぶれ、印字、箱の組み立て異常、をモニ
タリングする。

○ ○

A-2
品質の検査として、抜き取りで、たんぱく質、炭水化物、の数値を
検査する。

△ △ △

A-3 金属探知の工程において、探知された発生頻度を記録する。 ○ ○ ○
A-4 ラインアウトの製品に対して、その数量をオペレータが手入力す △ △
A-5 上記の数量入力をＰＨＳでオペレータに指示する。 △ △

A-6
上記のさまざまな情報を、オペレータが画面にレイアウトして表示
し監視する。

△ △

A-7
品質異常が発見されたら、設備の参照可能な情報を調べ、原因を解
明する。

○ △ ○

A-8 品質異常に対応して、必要に応じてラインを止める。 △ △ △ △
A-9 計量値が予定より多い場合には、仕込み量を変更する。 △ △ △ △ △
A-10 改善によってレシピ情報を交換し、生産方法を切り替える。 ○ ○ △ ○ △

不良原価削減：チョコ停対策と予防保全

B-1
設備のさまざまな状態値をネットワーク上で必要に応じて参照可能
にしておく。

○ ○ ○ ○

B-2
設備の稼動状態を常に監視し、稼動していない場合の原因を把握す
る。

○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

B-3
設備が停止した場合に、復旧に時間が必要な場合はその見積もり時
間を設定。

○ ○ ○ △

B-4 設備の停止の都度、オペレータは停止の原因をシステムに入力す △ △
B-5 設備の停止をスケジューラに伝え、再スケジューリングを要求す ○ ○ ○

シナリオ関連マトリクス



ディスパッチャ

スーパバイザリ・コントローラ

論物変換

進捗管理

スケジューラ

生産管理

受注管理

制御機器

モニタ

論物変換

生産計画

ＨＭＩ

在庫管理

購買管理

入出庫管理

仕掛品管理

現品（ロット）
管理

生産管理／在庫管理生産管理／在庫管理

ビジ
ネス層
（レベル４）

実行
制御層
（レベル２）

現場
管理層
（レベル３）

リアル
タイム層
（レベル１）

センサ機器

論物変換

MESサーバMESサーバ



ﾃﾞｨｽﾊﾟｯﾁｬ

モニタ

装置管理進捗管理

仕掛品管理

ＵAサーバ

ディスパッチャ

モニタ

ＭＥＳ
アプリ

スケジューラ 装置情報

在庫情報

入出庫管理

保全管理

装置管理

ＰＩＭＳサーバ

実行
制御層
（レベル２）

ＵＡサーバ

スケジューラ

保全管理

仕掛品管理

現場
管理層
（レベル３）

予定作業予定作業

実績作業実績作業

装置情報装置情報

装置状態装置状態

実行指示実行指示

故障情報故障情報

実績作業実績作業

予定作業予定作業 稼動実績稼動実績

故障情報故障情報

入庫情報入庫情報 出庫情報出庫情報

ＭＥＳサーバ（ＡＰＳＯＭ／ＯＡＳＩＳ－ＰＰＳ）ＭＥＳサーバ（ＡＰＳＯＭ／ＯＡＳＩＳ－ＰＰＳ）

ビジネス層
（レベル４）

日程管理

生産オーダ生産オーダ
生産結果生産結果

在庫数

生産管理サーバ

在庫数

復旧通知復旧通知

故障通知故障通知



ビジ
ネス層

リアル
タイム層

実行
制御層

現場
管理層

シーケンサ

SCADA

機器

OPC-UA
Server タグR/W

ICタグ

在庫管理

MESアプリ

機器

工程
スケジューラ

MES
Server

DCS シーケンサ

機器機器機器 機器

PIMS/LIMSモバイル
用サーバ

生産管理
Server

文書連携
Server

生産計画

受注管理

報告書
作成アプリ

BOM／レシピ

管理

保守計画

保守管理

モバイル
端末

APSOM
ERP

MfgX文書連携
Office2007

OPC-UA
& OPC-DA

M2M
三井情報

FAOP
電子タグ

MESX
JWG

三菱電機
MES-I/F

ケーティー
EXPIO

横河電機
AstPlanner

山武オムロン
富士電機

東芝
GEファナック

デジタル
SoupWorks

Willcom

オムロン
日立

モバイル
端末

PSLX標準RDB M2M

Willcom

全体構成（システム分担）全体構成（システム分担）
暫定版：２００７年７月２３日現在



MESアプリ
（KTシステム）

OPC-UA
サーバ

（デジタル）

MES変換器
（三菱電機）

スケジューラ
（横河電機）

PLC（三菱電機）

経営
管理層
（レベル４）

実行
制御層
（レベル２）

現場
管理層
（レベル３）

リアル
タイム層
（レベル１） PLC（オムロン／富士電機）

DCS
（山武）

SCADA
（東芝／

GEファナック）

設備点検管理
（NTTドコモ）

仕掛品管理
（法政大）

遠隔監視保守
（ウィルコム／
アッカ／日新）

品質管理
保全管理

（マイクロソフト）

MESサーバ
（APSOM／

OASIS-PPS)

OPC-DAサーバ（ＯＰＣ－Ｊ）

生産工程／装置物理層
（レベル０）

日程計画
（ＦＦＣ）

生産管理サーバ
（APSOM／ＰＳＬＸ）

通信機器
中継網

（ウィルコム／
アッカ／

日新ｼｽﾃﾑｽﾞ）

計装機器I/F

RFID機器
（オムロン／日立）

携帯
端末

PIMSサーバ
（三井情報）

遠隔／構内

情報
ハブ

ﾃﾞｨｽ
ﾊﾟｯﾁｬ

定義すべきメッセージの対象 XMLメッセージ



ＭＥＳサーバ 情報連携方法
区分 情報名 タイプ プロトコル 通信相手

入力 生産オーダ RDB SQL(ODBC) 生産管理サーバ

出力 生産結果 RDB SQL(ODBC) 生産管理サーバ

入力 予定作業 XML ActiveMQ スケジューラ

出力 実績作業 XML ActiveMQ スケジューラ

出力 入庫情報 XML ActiveMQ スケジューラ

出力 出庫情報 XML ActiveMQ スケジューラ

出力 装置情報 XML ActiveMQ スケジューラ

入力 故障情報 XML ActiveMQ ＰＩＭＳサーバ

出力 稼動実績 XML ActiveMQ 保全管理

入力 故障情報 XML ActiveMQ 保全管理

入力 入庫情報 RDB SQL(ODBC) 仕掛品管理

入力 出庫情報 RDB SQL(ODBC) 仕掛品管理

出力 予定作業 XML ActiveMQ ＭＥＳアプリ

入力 実績作業 XML ActiveMQ ＭＥＳアプリ

入力 故障通知 XML ActiveMQ ＭＥＳアプリ

入力 復旧通知 XML ActiveMQ ＭＥＳアプリ

出力 実行指示 XML OPC UA OPC UAサーバ

入力 装置情報（完了） XML OPC UA OPC UAサーバ

入力 装置情報（異常） XML OPC UA OPC UAサーバ



作業指示メッセージ作業指示メッセージ

在庫照会メッセージ在庫照会メッセージ

故障通知メッセージ故障通知メッセージ



インテグレーションプロジェクト

1. 対象領域と問題の確定

2. 情報モデルの定義

3. 共通シナリオの設定

4. 分担範囲の明確化

5. インタフェースの確定

6. メッセージまたはスキーマ定義

7. 同期化とＩＯの詳細定義

8. 個別開発および結合テスト



作業指示トランザクション

ライン状態チェック

作業指示候補を
選択

コマンド起動
または起動メッセージ

PPS:Get/Show

PlantValue
（各ラインの
完了フラグ）

作業実績（開始）を
登録

PPS:Add

PPS:Add

OperationRecord

製造情報
ハブ

①

PPS:Get/Show

OperationSchedule

PSLX
サーバ

PlantValue+Action
（対象ラインの開始フラグ）

実行指示を送信

PSLX
サーバ

①

①

②

②

製造情報
ハブ

指示情報



作業実績（作業の開始／完了）

作業状態パラメータ
の受信

状態パラメータ
の送信

PSLX
サーバ

PPS:Change

OperationRecord

製造情報
ハブ

PPS:Notify

PlantValue
（各ラインの
状態フラグ）

指示情報

該当する指示情報
の検索

作業指示の起動

後工程完了の場合
完成在庫量を更新

完成品
在庫量
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生産管理
Server 生産計画

受注管理
BOM／レシピ

管理

SCADA

OPC-UA
Server

DADA

DA

DA

DA

Server

Client

UA
UA

MES
Server

工程
スケジューラ

PLC
機器

MESアプリ

周辺機器
クライアント

周辺機器
データサーバ

無線/有線

機器

PIMS/LIMS
モバイル

端末

EDMS
Server

報告書
作成アプリ

モバイル
端末

モバイル
用サーバ

ServerICタグ

保守管理

モバイル
端末

SCADA
DA Client

DA

UA

前工程 後工程

MES
サーバ

工程
スケジューラ

PLC
機器

箱型抜き・印刷箱組立て機

FFC

APSOM

横河電機

OPC

東芝 GEファナック

山武 たけびし
三菱電機

ケーティーシステム

MfgX MESX

三井情報

マイクロソフト
MfgX文書連携

アッカネットワークス

日新システムズ

オムロン
日立製作所

Willcom

M2M

横河電機

実証デモンストレーションの情報連携

日立製作所
デジタル
東京電機

FAOP

保守計画NTT ドコモ 関西

製品

在庫管理

タグR/W

機器 機器

DCS PLC
機器機器

オムロン
富士電機

法政大学

法政大学

法政大学



オープン化技術
を推進する
５団体による
実証展示を
ＳＣＦで実施

オープン化技術でオープン化技術で
実現する実現する

ものづくりシステムものづくりシステム

FAOPFAOP

ＮＰＯ法人

ものづくりＡＰＳ推進機構
製造業ＸＭＬ推進協議会

文書連携プロジェクト
ＭＥＳＸプロジェクト

日本ＯＰＣ協議会

製造情報連携フォーラム

ＦＡオープン推進協議会

Ｍ２Ｍコンソーシアム

現場管理層
（製造管理システム）

実行・制御層（生産現場システム）

計画層
（経営計画
システム）

リアルタイム層

ＸＭＬｺﾝｿｰｼｱﾑ
協力



開発仕様書

もくじ
1. 対象とする企業
2. モデルデータ
3. 業務シナリオ
4. システム構成
5. 情報モデル
6. モジュール構成
7. サーバ関連モジュール
8. 業務アプリケーションモジュール
9. 制御機器関連モジュール
10. 製造工程アドレス空間
11. ＸＭＬメッセージ仕様
12. RDBスキーマ
付録 I/F用サンプルプログラム
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7. サーバ関連モジュール
8. 業務アプリケーションモジュール
9. 制御機器関連モジュール
10. 製造工程アドレス空間
11. ＸＭＬメッセージ仕様
12. RDBスキーマ
付録 I/F用サンプルプログラム

合計108ページ

システムコントロールフェア２００７
合同デモンストレーション用

システム開発仕様書

製造情報連携フォーラム

システムコントロールフェア２００７
合同デモンストレーション用

システム開発仕様書

製造情報連携フォーラム



教訓

• 情報モデル／業務モデルを先に決める

• プライムが機能の穴を埋める必要あり

• 結合テストは統合テストではない

• シナリオは極力シンプルで控えめに

• 何がつながったかでなく、どうつながったか

• メッセージによる統合は非常に楽である

• 標準化団体は、他の標準が嫌いである？



どうもありがとうございました。

「PSLXプラットフォーム計画」

参加企業募集中！！
http://www.aspom.org/ クリッククリック
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