
工場業務デジタル化簡易診断サービス

工場業務の“あるべき姿”を実現するために
現場のデジタル化レベルの診断、
課題の整理を迅速に実施

製品の製造に関わる調達、生産、出荷業
務、およびそれらを支える物流、設備保全
業務を含めた工場全体の業務を診断しま
す。

工場全体の業務を診断 現場視点と経営者視点で
課題を抽出

現場マネジメント層に経営課題の解決につ
ながる重点テーマをヒアリングした後、現場
状況を記入いただいたチェックシートの結果
から課題を整理します。それぞれの視点から
課題を抽出することで、どちらかに偏ることの
ないデジタル化推進を実現。企業全体とし
ての迅速な意思決定につなげます。

次の改善・改革に必要な
ロードマップを迅速に提案

お客さまご自身に入力いただいたチェック
シートを基に、ヒアリングを実施。デジタル化
推進に必要となるアクションを精査し、ロード
マップを作成します。このプランは、1か月～
1か月半で対応。ロードマップを作成しない
ライトプランもあり、それは2週間～1か月で
対応。プランが選べることも本サービスの特
長です。

生産労働人口の減少や働き方改革の迅速化、顧客
ニーズの多様化・分散化、さらには新型コロナウイルス
感染拡大も加わり、今、多くの製造業が、事業戦略の
見直しを迫られていることでしょう。この大きな課題に応
えることができる手段の一つがデジタル技術の活用です。
しかしながら、着手すべき課題が不明確だったり、推進
の仕方が分からなかったりなど、自社単独でデジタル化
を推進することが困難なケースが散見されます。
日立コンサルティングは、これまで多くの生産現場のデ
ジタル化を支援してきました。その中で、当社が導き出
した製造業のあるべき姿は「生産活動の変化をリアル
タイムに把握・対処しながら新たな価値を創出すること
で、継続的に利益を得る」ことです。そしてこれを実現
するために不可欠となるのがデジタル技術の活用です。
本サ－ビスでは、日立グループの知見を礎に、現場の
デジタル化レベルの診断、課題整理を素早く実施し、
あるべき姿を実現するデジタル化の推進を支援します。

出荷生産調達

調達計画 生産計画 出荷計画

原料・部品
倉庫

製造工程
検査工程

仕掛・製品
倉庫

課題抽出

経営層

現場層保全計画
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チェックシート送付

デジタル化の推進手順
デジタル化は大きく4つのフェーズで推進しますが、特に目的・目標を定め、推進の方向付けをする構想策定フェーズが重要です。
本サービスを用いることで、このフェーズをクイックに実施することができます。

新たな価値の
提供による

競合との差別化

環境変化への
対応力強化

企業としての対応方針 今後の工場業務に求められる要素

生産進捗、人/設備稼働率、原価等の
リアルタイムでの状況把握

現場マネジメント層、経営層それぞれの迅速な意思決定

迅速な対処方針立案、対処結果のシミュレーションによる検証

新たな価値を創造するためのデータの収集、蓄積、加工・分析

迅速な意志決定に基づくアクション、新たな価値創造を
実現するためのリソース確保、ルール・組織整備

これらの要素を基に

工場業務のあるべき姿
あるべき姿の実現に
必要なポイント

を整理し、診断に活用

診断手順
チェックシートの返送から結果報告まで、最短2週間～1か月でサービスを提供します。

お客さま

日立
コンサルティング

最短
1週間
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約
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入力・返送
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ロードマップ
（案）作成

ロードマップ
修正

最短
3週間

：オプションで実施：標準サービスとして実施

環境の変化

新型コロナウイルス感染拡大による
働き方の変化、

事業戦略見直しの必要性

労働人口減少
働き方改革

顧客ニーズの
多様化・分散化

デジタル技術の革新
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ロードマップ

テーマ

ヒトの作業効率向上

稼働安定化

生産計画の高度化

品質向上/安定化
・トレーサビリティ確立

タイムリーで効果的な
保全活動の実現

1年 2年 3年

現場作業の自動化・省力化計画

現場作業の改善推進
作業時間内訳の見える化、分析システム導入

設備稼働状況の見える化

トラブル履歴の管理・蓄積

センサ設置、設備情報連携による実績取集

トラブル原因分析支援、対処リコメンデーション
システム導入

計画立案制約
の明確化 最適計画立案の仕組み導入

他拠点展開
計画立案

他拠点展開

他拠点展開

他拠点展開
計画立案

他拠点展開

他拠点展開

他拠点展開
計画立案

他拠点展開

他拠点展開

他拠点情報連携による
最適化範囲拡大

現場作業の自動化・省力化推進

検査の自動化・省力化計画

検査作業時間内訳の見える化、分析システム導入

検査の自動化・省力化推進

他拠点展開
計画立案

他拠点展開

他拠点展開

センサ設置、設備情報連携による実績取集

生産計画に整合した
保全計画立案

設備点検データ収集・蓄積

保全履歴の管理・蓄積
状態保全・予兆保全の実現

保全周期の適正化

他拠点展開
計画立案

他拠点展開

他拠点展開

予備品コスト
の見える化 全拠点の予備品情報一元化 予備品の拠点間融通

DX組織立上

将来像
検討

効果
試算

将来像
検討

効果
試算

将来像
検討

効果
試算

将来像
検討

効果
試算

将来像
検討

効果
試算

PoC

検査作業の改善推進

DXの
目的
決定

推進体制決定・
組織立上DX組織の

ミッション・
役割定義 ロードマップ策定

品質情報の見える化

不適合、クレーム要因
分析システム導入

品質改善推進
(作業手順変更、検査方法変更etc)

トレーサビリティ
ガイドライン策定

スコープ拡大
計画策定

ロードマップ（オプション）

Phase 1

デジタル化の目的・目標、業務課題、
課題を解決する業務の仕組みとデジタ
ル実現方式を決定する

Phase 2

デジタル化構想に基づき、新しい業務の
仕組みを実現する業務改革とシステムの
構築／デジタルソリューション導入を行う

Phase 3

構築したシステム／デジタルソリューション
の導入後、新業務を運用・定着化させる

Phase 4

導入後の効果や運用上の問題点をモニ
タリングし、継続的改善する

業務改革・システム導入・
デジタルソリューション導入 運用・定着化 評価・改善

デジタル化構想策定

簡易診断

あるべき姿の考え方
日立の考える工場業務のあるべき姿と、お客さまの現状を比較することで診断を実施します。

生産活動の変化をリアルタイムに把握・対処しながら新たな価値を創出することで、継続的に利益を得る
工場業務のあるべき姿

• 会社・拠点・既存システムに関する基本情報
• 特に関心の強い業務課題・経営効果の情報
• 現状業務、システムに関するチェック項目

1(低) 2 3(中) 4 5(高)

1 調達 発注 検収実績は発注情報と紐づいた状態で履歴管理されているか 発注情報と紐づける仕組みはない - Excel等によるアナログ管理ではあるが、紐
づけて管理されている。

- システム上で管理され、遡って確認可能 3

2 調達 発注 サプライヤは発注～入荷LTを遵守しているか 入荷遅れが発生している - - - 入荷遅れは発生していない 2
3 調達 発注 発注～入荷LT遅れによる生産計画変更は発生していないか 発生している - - - 発生していない 3
4 調達 発注 調達計画を作成しているか 作成していない - - - 作成している 4

5 調達 発注 調達計画と生産計画の整合が取れているか
（調達不可能な生産計画になっていないか）

整合が取れておらず、ばらばらの計画のまま
となっている

- 一部不整合があり、手作業で計画の修正
を行っており工数がかかっている

-
完全に整合が取れており、変更があった場
合も自動で整合が取れる仕組みになってい
る

5

6 調達 発注 調達計画/実績の差分を分析しているか 計画/実績の差は見える化されておらず、差
異内訳は分析できていない

-
計画/実績の差がリアルタイムではないが見
える化され、差異内訳を手作業で分析して
いる

- 計画/実績の差がリアルタイムで見える化さ
れ、差異内訳が明確になっている

1

7 調達 発注 MRPに用いるBOMが整備されているか BOM登録が進んでおらず、手作業による発
注が多い

- 一部BOM登録されておらず、手作業による
発注も行っており工数がかかっている

- 全てBOMに登録され、MRPを回している 2

8 調達 入庫(原
料)

検収部品が受け入れ作業後に速やかに倉庫ないし保管場所
に収納される流れになっているか

- - - - - 5

9 調達 入庫(原
料)

搬入口と出荷場の切り分け(エリア分け)ができているか - - - - - 4

10 調達 入庫(原
料)

倉庫からの入出庫の情報は履歴として蓄積管理され、必要に
応じて検索できるようになっているか。

Excel等の表計算ソフト上で手動計算した
もので確認できる。検索は容易ではない。

- 入出庫履歴をシステム的に確認する仕組み
がある。

- 部品の入出庫履歴含め、ロット番号等の詳
細検索も可能。

5

11 調達 検収 検収作業場所の5S/3S5Tは徹底されているか - - - - - 2

12 調達 検収 検収作業を行うエリアは明確に区別されているか - - - - - 2

13 調達 検収 検収業務を行うことができる作業者数は把握できているか - - - - - 4

14 調達 検収 検収作業・倉庫作業を担当している作業者数は把握できてい
るか

- - - - - 3

15 調達 検収 検収実績は発注情報と紐づいた状態で履歴管理されているか 発注情報と紐づける仕組みはない - Excel等によるアナログ管理ではあるが、紐
づけて管理されている。

- システム上で管理され、遡って確認可能 3

16 調達 倉庫保管
(原料)

保管場所に複数品目が不明瞭な状態で混在し格納されてい
ないか

- - - - - 5

17 調達 倉庫保管
(原料)

検収部品に対して現品照合可能な何らかの書類・帳票を残し
ているか

- - - - - 5

18 調達 倉庫保管
(原料)

検収作業・倉庫作業を担当している作業者数は把握できてい
るか

- - - - - 5

19 調達 倉庫保管
(原料)

検収部品に添付する帳票類はシステムから発行可能か
出力できない。サプライヤからの納品荷姿そ
のままである。

システムから発行はできないが、何らかの印
刷物を帳票として添付の上、手書きでチェッ
クしている

- Excel等から情報を出力(印刷)・添付し、
検収情報を再度Excel等で登録・管理

出力・管理をシステムで行い、実績・履歴管
理を実施 1

20 調達 倉庫保管
(原料)

現品添付する帳票に、システムでの検索や倉庫への入庫処理
時に現品識別を容易にするためのコード類は記載されているか

現品が何か発注情報や型式の記載がある
だけである。

- 左記に加え入庫管理に必要なコード類が記
載されている。

- 左記に加え、バーコード、二次元コードのよう
な読み取り型のコードが記載されている。

5

程度別到達内容の例(イメージ) チェック
結果

確認項目№ 業務領域
（大）

業務領域
（小）情報（入力または選択） 補足および入力例

対象拠点名 ____工場 -
製造部門：(直社員)____名、(外注)____名 -
保全部門：(直社員)____名、(外注)____名 -
物流部門：(直社員)____名、(外注)____名 -

代表製品
(対象拠点)

(1)＿__＿＿＿__
(2)＿＿__＿＿__

・電気自動車用駆動モーター
・鉄道車両用、鉄道網向け電線・ケーブ
ル
など

代表製品の品種数
(対象拠点)

(1)＿__＿＿__＿　：　___品種
(2)＿__＿＿__＿　：　___品種

（概算で記入）

対象拠点と同製品を
生産する拠点名

(1)____工場、____工場
(2)____工場、____工場

-

主要顧客の業態 製造業(BtoB)　or　卸売・小売業(BtoC) （選択）
組立　or　プロセス　or　組立+プロセス （選択）
見込生産　or　受注生産　or　BTO （選択）

設計業務の有無 受注後に個別で実施
　or　製品開発後は特に実施しない

（選択）

現場作業内容 人による作業が主体
　or　人の作業は少なく設備監視が主体

（選択）

改革推進担当となりそうな
組織、キーマン候補

・本社XX企画部XX
など

改革を推進する上で重要な
情報提供元となりそうな

組織、キーマン候補

・XX工場XX工場XX部XX
など

改革PJを立ち上げる場合の
PJオーナー候補

・取締役 XX常務
など

改革を推進する上で、
特に合意形成が重要と

考えられるステークホルダー

・XX工場XX工場長
・XX研究所XX所長
など

改革のマイルストーンと整合
が

必要な経営計画等の情報

・20XX～XX年中期計画
・20XX年経営ビジョン
など

現在推進中、または
工場業務改革に関連しそう
なPJ情報とその進捗情報、

スケジュール

・基幹システム刷新
(要件定義中。20XX年.X月運用開
始)
・MESシステム導入
(検討中。20XX年.X月社内予算申
請)
など

自社開発　or　パッケージ　or　該当なし （選択）

パッケージ名：________ （パッケージの場合のみ記入）
SAP R/3など

自社開発　or　パッケージ　or　該当なし （選択）

パッケージ名：________ （パッケージの場合のみ記入）
Aprisoなど

自社開発　or　パッケージ　or　該当なし （選択）

パッケージ名：________ （パッケージの場合のみ記入）
Asprovaなど

自社開発　or　パッケージ　or　該当なし （選択）

パッケージ名：________ （パッケージの場合のみ記入）
Maximoなど

自社開発　or　パッケージ　or　該当なし （選択）

パッケージ名：________ （パッケージの場合のみ記入）
Tableuなど

製造系ネットワーク接続機器台数：___台
（装置　　　台、PC　　　台、
　 サーバ　　　台、センサ___台）

（概算で記入）

製造系ネットワーク利用者数：___名 （概算で記入）
製造系データベース数：___DB （概算で記入）

利用クラウド名：_____ （クラウド利用時のみ記入）
AWSなど

システム
導入状況

業務形態

従業員数
(対象拠点)

項目

基幹システム／ERP

拠点情報

生産方式

製造実行システム／MES

スケジューラ

設備管理システム

その他デジタル化ツール

基盤

工場業務
改革推進の
ための情報
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課題解決優先順 入力シート

経営課題 業務課題

生産性の向上 ヒトの作業工数の低減

設備稼働率の向上 設備故障等のトラブルに伴う稼働停止期間短縮

現場の人手作業の低減(直接業務)

回収品の不良原因調査対応工数の削減(トレーサビ
リティの確立)

現場の人手作業の低減(間接業務)

生産計画の高度化

稼働中の生産設備、物流設備(倉庫・輸送)の稼働
効率向上
見直し頻度向上、他情報(調達・出荷等)との連携に
よる高効率な生産計画立案

コストの削減

品質の向上 不適合率の低減

品質の安定化・ばらつきの低減

ロスコスト削減

保全コスト削減

製品品質に関連する製造条件の分析と対策立案

作業者間の作業品質均一化

予備品調達および管理コストの低減

保全計画立案および保全作業の効率化

調達コスト削減 調達予算の管理精度向上

作業進捗監視等の管理者業務効率化

各業務に活用するデータの収集、管理

間接コスト削減

エネルギーコスト削減 製品個体別のエネルギー使用量収集と原単位管理

特に改善したい課題

14個のうち
3つに”〇”記入
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総合 3.8
xxxxxxx

作業品質 3.8
xxxxxxx

在庫管理 4.2
xxxxxxx

設備管理 3.4
xxxxxxx

データ管理 4.4

作業計画 3.4
xxxxxxx

作業進捗 3.7
xxxxxxx

業務ルール

xxxxxxx

3.5

項目 評価点(5点満点) コメント・考察

0

1

2

3

4

5
業務ルール

作業計画

作業進捗

作業品質在庫管理
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４．アウトプットイメージ －想定課題リスト

13

【課題対応策】

• 業務領域別評価レーダーチャート
• 想定課題および改革すべき

ポイント・改革方針
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