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はじめに

■ IoT を導入してみたものの…

ここ 5 年間で製造業でも IoT（internet of things：モノのインターネット）に

対する関心が高まっています。最近は補助金による IoT 人材育成や IoT 導入

企業への税制優遇措置も出てきて、国をあげて IoT を推進する動きが活発化

しています。しかしながら、「知見のないまま、見様見真似で IoT 導入に取り

組んだが定着しない」「IoT 導入の効果が見えない」という声をよく聞きます。

例えば、ある製造業の大手企業では新しいラインに設備を新設して、連続し

た加工状況のデータを収集することにより設備故障の予兆を検知して、予知保

全につなげる実証実験を始めました。ところが、半年経っても 1 年たっても故

障が発生しないため、目に見える効果がないという悩みを抱えていました。

この企業では、ある海外拠点のすべての工程で必要と思われるデータを収集

しました。すると 1 日のデータ量が数十ギガバイトに上りました。そこで、そ

のデータを解析して設計工程に活用したいと思ったのですが、毎日数十ギガバ

イトのデータを送付するのに何時間もかかりました。また、データを保管する

機器のリソース拡張の投資が必要となり、思うように推進できていないといっ

た悩みもありました。

センサーの性能が飛躍的に向上し低価格化したこともあり、AI（artificial 

intelligence：人工知能）に代表される新技術の話題が先行して「自社の課題は

何か」「どこにそれらの IoT 技術を活用すれば効果が出るのか」がわからない

まま、IoT 導入を進めようとしているケースが散見されます。

したがって、やみくもに手をつけて陥りがちな問題に対し、有識者からうま

くいくコツを教わることにより成功へ導く必要があると筆者は捉えています。

■その IoT のお悩み、解決します！

本書では「IoT を導入してみたが、暗礁に乗り上げている」または「これか

ら IoT を導入したいと考えている」製造業の方々のさまざまなお悩みごとに
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対し解決に向けてのコツとツボをお伝えします。IoT 導入において起こりがち

な問題の解決法をデータの収集・蓄積・活用の手順に沿ってお答えします。

本書が対象とするのは製造業のカイゼンの陣頭指揮をとる現場管理監督者や

IoT 化を推進する立場の生産技術担当者です。本書で読者が IoT 化に対し進む

べき方向性や具体的な課題解決の処方箋を参考にしていただき、すぐに着手す

ることで、IoT 化の推進につながることを願います。

■本書の特徴

本書は月刊『工場管理』（日刊工業新聞社）で 2018 年より、連載している

「IoT お悩み相談室」をもとに、加筆・再構成したものです。

本書には以下のような特徴があります。

①�　IoT フェーズの「収集」「蓄積」「可視化」「最適化」「自動制御」全般

に対し「企画構想段階」「収集蓄積システム構築」「活用解析 AI システ

ム構築」の導入のステップごとに取り上げて IoT 全般に活用できる内

容としている。

②�　IoT 導入をこれから進める製造業、IoT 導入を進めているがうまく導

入ができていない方に対し、よく陥る問題と解決策について事例にもと

づき具体的に解説している。

③�　解決策が高度な手法であると対応できない場合があるため、大手企業

から中小製造業まで幅広く取り扱える「ラズパイ IoT ツール活用」事

例を取り上げている。

④�　システムの専門家の目線でなく、業務する人の目線で記述し、IT に

詳しくない方にもわかりやすい表現を心がけている。

⑤�　具体的な事例を用いて業務内容がわからない人に対してもわかりすく

解説している。

2023 年 3 月

山田浩貢
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1.1　経営・組織

1.1.1　IoTがもたらす経営効果（ITやOAとの違い）

Q1：IoT とは何か

ラズベリーパイ（3.1.2項参照）を使って人や設備からデータを収集する仕組み

を会社に提案したところ、社長から「それは IoT というより、IT（information 

technology）や OA（office automation）ではないか」と言われました。どこまで

が IoT なのか教えてください。

A1：IoT とは「モノのインターネット」

最近、セミナーで受講者の方と話をすると何人かはこのような質問をしてき

ます。画像検査システムの導入についても「それは IoT なのか？」と言われ

言葉に詰まるといった経験したということも何人かから聞きました。私なりに

改めて IoT とは何なのか？　それはどこをさすのかについて世の中に出回っ

ているサービスから個人的な見解を述べさせていただきます。

IoT（internet of things）とは「モノのインターネット」のことです。さまざ

まな「モノ（物）」がインターネットに接続され情報交換することにより相互に

制御する仕組みが IoT であり、「収集」「蓄積」「可視化」「予測」「効率化 / 最適化」

の段階を経ると定義されています。

しかしながら、生産現場に目を向けるとこの内容では漠然としていることに

気づきます。あまりにも現場の実態と乖離しているためにイメージが湧かない

のはもっともです。国内の生産現場は単体の設備をトコトン使い倒して生産を

続けてきました。そのため、何十年もの間、現場環境はほとんど変わっていま

企画構想段階

第1章
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せん。2013 年にインダストリー 4.0（第四次産業革命）が提唱されたころから情

報技術の高度化により CPU、記憶装置、ネットワークの高速化、大容量化に

より、生産現場の設備もネットワークにつなげて活用できるようになってきま

した。これは大きな変化点です。

約 20 年前は IT 革命によりハードベンダー個別の大型汎用コンピューター

やオフィスコンピューターが、インテル／ Windows によるオープンなパーソ

ナルコンピューターに置き換わりました。Apple の mac OS や Windows の出

現により瞬く間に PC が普及し、オフィス環境が大きく変わりました。PC が

1 人 1 台配備され、ネットワークでつながるようになりました。そのときと同

じ勢いで生産現場の設備や人から収集した情報がネットワークでつながり、多

数の人の間で情報連携できる環境が整ってきています。

では、そのインフラストラクチャー（インフラ）、環境を何に活かすのか。基

本は「生産業務の効率化」になります。「生産業務の効率化」とは「生産性を

上げる」ことであり、「品質管理や品質保証体制を強化する」ことです。

設備や人からのデータ収集に活用されるPLC（programmable logic controller）

やラズパイなどの超小型 PC ＋センサー、検査の自動化を実現する画像検査シ

ステムは、「生産業務の効率化」を実現するための手段であり道具なのです。

今の経営者は自社の IoT 事例を次のビジネス展開に利用したいと考えてい

ます。単に、設備や人から収集したデータを「見える化」して生産性を上げ、

画像検査システムで検査を自動化する程度では他社のサービスと圧倒的な差別

化が難しいため、奇抜なアイデアを望んでいるようにも感じます。

しかし、2012 年頃からはハードウェアの活用よりもソフトウェアの活用に

サービスの視点が移り変わってきているようです。SNS に代表される新たな

ビジネスはネットワーク環境を最大限活用してマーケティングを強化し、顧客

とダイレクトにつながることで大幅な業務効率化と業務拡大を実現しています。

生産現場には最新技術の適用が著しく遅れていたため、オフィスでいうとこ

ろの OA 環境に近いものが生産現場にも普及してきています。設備メーカー

も PLC ＋クローズドネットワークに代表される個別環境から PLC/PC（ラダー

と高級言語の共存）＋オープンネットワーク（EtherCAT/EtherNET）のオープ

ン化への移行が進んできました。このようなオープンネットワーク化の環境

無断使用をお断りします。日科技連出版社
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はすでに進みつつあります。次は現場から大量のデータが集まり、そこから自

社の強みとなるサービスがようやく見出せるようになるのではないかと思いま

す。卵が先か鶏が先かの議論となりますが、まずは自社の生産現場のデータを

しっかり分析してから次世代のビジネスを模索するのが賢明であると感じます

がいかがでしょうか。

図 1.1に示すように、製造（ファクトリー）IoT はオープン化された機器、ネ

ットワークのインフラ上で、「収集／制御」「蓄積」を行い、工程→工場→企業

レベルで情報を業務に活かすことがあるべき姿となります。

Q2：IoT を導入すると現場から人がいなくなるのか

IoT を導入すると現場から人がいなくなるのではないかと社員が恐れ、抵抗

されて困っています。どう説明すればよいのか教えてください。

生産管理指標

PLC

入力デバイス

ハンディ機器

センサー
無線

有線

情報
収集元

道具 BigData

管理情報

製造条件

人稼働

設備稼働

実績情報

マスター

マスター

納期

コスト

設備稼働

生産性

品質

不良率 設備
可動率

生産
稼働率

データ収集 データ保管通信 データ活用

生産数 不良数 停止
時間

稼働
時間

製造原単位

図 1.1　製造 IoT 概念図
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A2：IoT は人に優しい道具。製造業の売上拡大の特効薬！

経営者の方からこのような質問を受けることがしばしばあります。日本国内

だけでなく、台湾の工業技術研究院（ITRI）主催のセミナーでも数百人規模の

製造業の経営者から同じ質問を受けました。質問の詳細は次の内容です。台湾

では無人化による自動化に製造業が注目しています。その一方で「設備からの

情報を IoT で収集し、その情報から設備を自動で制御する時代が来ることに

より、工場から人がいなくなることを社員が恐れている。そのため、IoT 導入

に対し、抵抗が大きい」とのことです。　

日本でも昔から経営者がコンサルタントを現場に派遣するとビデオカメラと

ストップウォッチで動作分析が行われ省人化の名の下、問答無用で人員が減ら

されていくというようなことが行われたケースがありました。その結果、苦労

した経験を持つ現場の作業者にとって、「IoT も現場が鞭打たれる新たな手段」

と捉えられ、抵抗感が大きいと聞きます。

これらの話はすべて極端な解釈だと私は説明しています。動作分析も正しく

行えば生産性が向上し、省人化につながる素晴らしい手法です。しかし、製造

現場では必ずしも生産性が向上してから省人化されるのでなく、逆の順番で実

行されたことも少なからずあったようです。それが、抵抗感につながっている

のでしょう。

検査場の課題 新製品立上げ時
の課題

品質の継続保証に
おける課題

クレーム発生時の
対処における課題

「人＋紙を主体とした道具に頼った管理」では
現場の安定した生産を維持していくのは困難

IoT による最新技術を採り入れ、
人にやさしい道具の活用により、
安定した料品生産の維持が可能

図 1.2　IoT 活用のメリット
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