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ＩＶＩプラットフォーム
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ゆるやかな
標準

しなやかな
インフラ

したたかな
実装

リファレンスアーキテクチャー

プラットフォームとは・・・

◆関連する業務が相互に連携するためのしくみ

◆必要なデータを交換または伝えるためのしくみ

プラットフォームを変える
プラットフォームが変わる

ゆるやかな標準
リポジトリ

インフラ支援ツール
認証評価（ＩＶＩ認証）

実装ノウハウ集と
支援者ネットワーク

業務シナリオ
ディクショナリ



プラットフォームを事前設計する

◆設備保全ビックデータＰＦ（保全データ活用ＰＦ）

◆オープン型ラインビルダーＰＦ（ロボエンジＰＦ）

◆人と現場の見える化ＰＦ（人の活用ＰＦ）

◆企業間ＭＥＳ連携ＰＦ（ＭＥＳ連携ＰＦ）

◆設計製造連携ＰＦ（仮想大部屋ＰＦ）

◆個別受注同期生産ＰＦ（超多品種対応ＰＦ）

◆つながる町工場ＰＦ（サポイン連携ＰＦ）

◆グローバルニッチ支援ＰＦ（海外ＳＣＭ支援ＰＦ）

◆物流と生産の広域連携ＰＦ（グローバル物流ＰＦ）

◆遠隔地カスタマーサービスＰＦ（サービス拠点ＰＦ）
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平成２８年度のIVI課題候補



対象とするプラットフォームの選定

•複数企業（ステークホルダ）が、それぞれ利害関係
が対立する形で参画すること

• ＰＦがあればＷｉｎ－Ｗｉｎとなるが、通常はそのよう
なことはおこらないようなケース

• ロジックよりはデータそのものの存在、データの集
約と連携が付加価値を生む世界

•個別の競争力の源泉はしっかり隠す“オープン＆
クローズ戦略”が組み込まれていること

• データの発生元は現場であり、ＩｏＴとして人や人モ
ノから得られたデータを活用していること
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設備保全ビックデータＰＦ

【概要】

設備メーカー（工作機械）は、それぞれ独自の形式
で市場で稼働している自社製品からデータを集める
仕組みをもつ。これらのデータを設備のユーザが取
得するにあたり、複数のメーカーの複数種類のデー
タ形式と統合し、工場単位またはフロア単位で管理
に活用する。

【ステークホルダ】

設備メーカー＊、現場管理者、保全担当者、ソフト
ウェア開発者、
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（保全データ活用ＰＦ）

＊抵抗？



ステークホルダー

設備メーカー（ネガティブ）
• 自社のデータ構造がオープンになるのと嫌う
• サービスの需要が他社に奪われることを嫌う
• データがオープンとなり他社に顧客を奪われる

設備メーカー（ポジティブ）
• 形式をそろえることでサプライヤーが集まる
• サービスを外部化しコストが抑えられる
• オープンな企業として顧客イメージが高まる
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設備メーカー ＭＶＮＯ

独自の
改良・開発

設備
IoT

専用
端末

工作機

ロボット

専用
端末

ＣＮＣ SCADA

設備メーカー

設備

ＦＡメーカー

ＨＭＩ作業者

ＭＥＳ

ＷＡＮ

生産
準備

ﾄﾗｲ 生産 保守
ＰＬＣ

消耗品交換パーツ

予備品（工場内）

ＡＳ－ＩＳ

インターネット
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生産
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ﾄﾗｲ 生産 保守
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予備品（工場内）
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設備 設備 設備 設備
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ＴＯ－ＢＥ



つながる町工場ＰＦ

【概要】

中小企業同士で連携して、大企業と同等の生産シ
ステムを構成する。品質管理がネックであるため、
データによるトレーサビリティと品質保証を徹底。生
産管理、原価管理上の間接作業をＩｏＴ化し、外部か
らクラウドで一括コントロール。中小企業が儲かるし
くみを構築

【ステークホルダ】

中小企業（部品加工）＊、メーカー（顧客）、品質管
理仲介者、一回限り顧客、行政の支援機関
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（サポイン連携ＰＦ）

＊抵抗？



ステークホルダー

中小製造業（ネガティブ）
• 付加価値のマージンがオープンになると削られる
• 競合他社に顧客を取られる
• ＩＴ化等の投資の余力がない、人材がいない
• 製造以外の間接分野の価値を見出せない

中小製造業（ポジティブ）
• 個々の得意分野に特化できる
• 結果として売り上げ（注文）が増える
• 技術やノウハウの蓄積ができ生産性が高まる
• トレーサビリティによりいざというときに身を守れる
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管理者
引き合い
見積もり
検収

メーカー
（発注者）

コーディネト
企業

半製品

製品

製品

注文

材料

部品

注文
注文

工程 工程 工程 工程 工程 工程

検査 検査 検査 検査 検査 検査
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ＡＳ－ＩＳ
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管理者引き合い
見積もり
検収

メーカー
（発注者）

コーディネト
企業

半製品

製品

注文

材料

部品

注文
注文

工程 工程 工程 工程 工程 工程

検査 検査 検査 検査 検査 検査

品質検査 検査項目
検査結果

トレサビ

納期管理

品質管理

品質管理をＩｏＴ
で高度化する

進捗管理

計画・予定・
実績・検収

注文の見える化で
設備と資金の効率化

ＴＯ－ＢＥ



設計製造連携ＰＦ

【概要】

新規設計サイクル、および設計変更の都度、短期
間で生産ラインがこまかく対応しつつ、品質を常に
維持するために、サプライヤーも巻き込んだＢＯＭ
（技術情報）を連携しＰＤＣＡをまわすしくみ。シミュ
レーションだけでなく、実際に生産ラインを構築し、
品質が安定するまでを対象。グローバル企業は、海
外拠点での生産も同期させる。

【ステークホルダ】

設計部門＊、生産技術、製造部門（現場）、品質管
理、海外拠点、サプライヤー
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（仮想大部屋ＰＦ）

＊抵抗？



物流と生産の広域連携ＰＦ

【概要】

工場が水平分業し、複数企業が連携したつながるも
のづくりにおいて、物流ネットワークが要となる。とく
に、広域、海外とのつながりを、文書管理上のオー
バヘッド（工数、ＬＴ）なく、かつ物流を効率化するた
め、３ＰＬ間でも共通化したデータ連携を可能とし、
工場の管理システムと直結させる。

【ステークホルダ】

物流業者（３ＰＬ）＊、メーカー、サプライヤー、港湾
管理業者、運輸企業
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（グローバル物流ＰＦ）

＊抵抗？


