
富士通のものづくり現場で取り組むDX──

あらゆるコトのデジタル化で変化に即応し、
人にも優しい“スマートなものづくり”を
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富士通の100％出資子会社で、ネットワーク製品の製造とネットワークのインテグレーションビジネスを展開する
富士通アイ・ネットワークシステムズは、デジタルトランスフォーメーション（DX）に全社を挙げて取り組む一社です。
見据える未来は、あらゆる“コト”のデジタライズによって、変化に即応でき、“人にも優しい”スマートなものづくりの
実現です。その実現に向けた同社の取り組みを紹介します。
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1.あくなき変革の追求 ──お客様のニーズに応えるために生産革新活動をデジタルで加速

富士通アイ・ネットワークシステムズ株式会社
住所 山梨県南アルプス市有野3346

創立  1943 年10 月  

（旧長谷川電機製作所／1996年7月より現社名）

従業員数  347名（単体／2020 年4月1日現在）

事業内容  ネットワーク製品（PBX、IP PBX、ルータ／スイッチ、

スマートメーター、ネットワーク端末）の製造、ネット

ワークインテグレーションサービスの提供

売上高 184億円（単体／2019年度実績）

CAMPANY PROFILE

あくなき変革の追求
──お客様のニーズに応えるために
        生産革新活動をデジタルで加速

1.
　富士通アイ・ネットワークシステムズ（以下、FINET）は、ネット

ワーク機器の製造とネットワークのインテグレーションサービス

を手掛ける企業です。山梨県南アルプス市に本社を構え、347

名（2020 年4月1日現在）の従業員を擁しています。

　そうした同社が全社目標の一つとして掲げているのは、日々

の品質向上とコストダウン、さらにデジタルテクノロジーとデー

タを使った可視化の取り組みによって、デジタルトランスフォー

メーション（DX）の時代に適合した新しい企業への進化を続ける

ことです。

　この「進化の継続」という言葉からも分かるとおり、同社に

とって「ものづくりの革新」は今に始まった取り組みではありま

せん。2001年から、今でいう工場のスマート化（あるいは、ス

マートファクトリーの実現）に向けた生産革新の取り組みを始動

させ、のちには IoTによる生産ラインの可視化も推進し、FINET

の IoT ソリューションモデルは産業用 IoTの普及団体である IIC

（Industrial Internet Consortium）のテストベッドとして2015年

に承認されています。

　「当社が従来から推進する生産革新を簡単にまとめれば、

Just in Timeでモノをつくる取り組みです。お客様が必要な製

品を、高品質・低コストで、必要なタイミングでお届けする─

─。その一点に注力して工場のスマート化に取り組んできたと

言えます」とFINET執行役員の井上正樹

は語ります。

　この取り組みの推進によって、FINET

ではすでに見込み生産から受注生産へ

の転換を実現しており、生産のスピード

に関しても、例えば、従来は90日間程

度の時間を要していた大型PBX装置の

生産を10日で完了できるようになって

います。

コロナ禍が世界経済に与えたインパクト
リアルタイムな可視化による  
改善スピードのアップ

　生産革新の取り組みを推進するうえでの大きな課題の一つ

は、生産ラインにおける人・モノ・設備の状況をいかにリアルタ

イムに把握し、改善のスピードを上げるかだと井上は言いま

す。例えば、FINETの場合、製造の「かなめ」となるのは、チップ

マウンタなどを使った表面実装（S M T：S u r f a c e  M o u n t 

Technology）や「組立・試験」などの工程ですが、言うまでもな

く、これらの生産ラインは常にスピーディに動いています。そ

のため、課題を見出すためのデータの収集・集計に多くの時間

を要すると、ラインは課題を内包したまま多くを処理してしま

い、その分、無駄やリスクが膨らむことになります。　　

　そこでFINETでは、IoTの活用や設備メーカーとの連携、さら

には、工場の人・モノ・設備の動きを可視化する富士通のソ

リューション「COLMINA（コルミナ）」の使用などを通じて、「可

視化」「設備ログの分析」「分析の高度化」などを推し進めてきま

した。また、収集したデータを現場の効果的な改革・改善へと

つなげるために、現場改善活動を行っている製造部門に情報シ

ステム部門と製造技術部門の二部門が共同し、現地・現物・デー

タを共有・解析してカイゼンを加速させる体制を組んでいます

（図1）。こうした体制と見える化の仕組みづくりにより、さまざ

まな変化への即応力を高め、生産革新の成果を上げることが

できました。

　

生産革新

コ ト

“Sandbox”

効果を出すために、
何を見て、

何をすれば良いか
製造現場 製造技術

情シス

改善テーマ
・安定稼働（故障予兆）
・手順書管理工数削減

改善テーマ
・リードタイム改善
・異常の見える化
・ライン外者の削減

変動に強いものづくりを実現する！！

現地・現物・データを三部門が共有・分析してカイゼンを進める

・見える化素材の提案
・データ分析

生産性

省人化

品　質

技術伝承

設備保全・作業標準（TPS） （Production Eng.）
故障予兆 作業手順

自動化

図1：FINETにおける生産革新の推進体制
執行役員

井上正樹
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2.コロナ禍への対応 ──大規模パンデミックによる製造の変化にどう対応したか

　新型コロナウイルス感染症の流行という大規模パンデミック

が製造業界にもたらした負のインパクトは大きく、日本の製造企

業は、ものづくりのレジリエンスを高めるための施策をさまざま

に強化、または新たに講じる必要に迫られました。

　それはFINETについても例外ではなく、同社ではコロナ禍に

よって対応を迫られた課題と施策を図2のようなかたちで整理

し、コロナ禍がもたらした“ものづくりの変化”への対応を図って

きました。

　図2を見てのとおり、コロナ禍がもたらした変化への対応策に

は、FINETが従来から取り組んできた施策の延長線上にあるも

のと、新規の遂行を迫られたものがあります。

コロナ禍への対応
── 大規模パンデミックによる製造の変化にどう対応したか2.

カスタマーFINETサプライヤー

設備メーカー
拡販・サービス支援

コロナ禍による影響 従来からの取り組み

リモート工場見学
設備異常

リモートメンテ 工場見学・訪問

お客様報告障害分析・対策依頼

　適切な遠隔指示

延伸・キャンセル部品遅延
Lockdownにより COVID-19COVID-19

COVID-19

予兆監視、保全体制

感染者の発生（コンテンジェンシープラン）
多能工化+スキルマップ可視化消毒基準、スキルマップ、手順書
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部品障害の発生・製品障害の発生

換気タイミング監視

リモート調査

テレワーク、クリアパーティション、レイアウト、検温、マスク

現状分析、波及性、対策

お客様のビジネス変化や環境変化（生産計画見直し）
ベンダーの見える化部品集約

会社操業シミュレーション日程調整（適宜）
リモート監査代替部品

図2：コロナ禍によって対応を迫られた製造業の課題とFINETの対応策

　いずれの施策展開においても、工場のスマート化に向けて整

備を進めてきた基幹業務のインフラや、COLMINAの工場最適

化ダッシュボード（旧 Intelligent Dashboard／Motion board）と

いった可視化基盤、さらには工場のスマート化で培ってきた設

備ログ解析などのノウハウ・経験・技術・人材が有効に機能し、ス

ピード感をもった課題への対応が実現されていると井上は説明

します。

　以下では、そのことを示す一例として、FINETがコロナ禍への

対応策として実施した「設備異常対策の強化」と「（作業環境の）

換気タイミング監視」の取り組みについて紹介します。

コロナ禍対策-1：設備異常対策の強化

　この施策は、FINETのSMTラインにお

ける設備の停止時間を可能な限り低減

するための取り組みであり、変化に即応

するための可視化の施策の一つといえ

るものです。

　FINET 製造統括部製造部自動実装担

当課の土橋秀夫によれば、SMT設備に

異常が発生した場合、従来は原因調査

に相応の時間を要し、それが異常対策

の長期化につながっていたといいます。そこで FINETでは、

SMT設備が出力するメンテナンスログを集計・分析・可視化する

という取り組みを推し進めてきました。

　また、メンテナンスログの分析・可視化にあたっては、製造現

場の使いやすさを前提に改良を加え、現在は図3に示すような

モニタリング画面を、COLMINAを使って完成させています。こ

の画面を通じて、設備の状況や障害（エラー）内容、エラー発

生回数を一括してとらえることができ、エラー発生回数が上位

のものに対して、即座に対応がとれるようになっています。

　FINETが実施してきた設備異常対策は、SMTラインの「①短

時間停止対策」と「②長時間停止対策・予兆診断精度向上」の大

きく2系統の取り組みに分けることができます。

　このうち「①短時間停止対策」においては、「COLMINA 生産

効率支援モニタ」を使い、基板ごとの工程通過時間を示す

「Line波形」によって設備の異常（短時間停止）とメンテナンス

作業者の対応時間を可視化しました（図4）。また、併せてメン

テナンス作業者の作業内容も動画で記録し、短時間停止時に

どのような作業が行われたかを確認できるようにしています。

加えて、同一箇所で1日10以上のエラーが検知された場合に

製造統括部製造部
自動実装担当課

土橋 秀夫
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2.コロナ禍への対応 ──大規模パンデミックによる製造の変化にどう対応したか
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自動実装ライン

図4：COLMINA 生産効率支援モニタによる生産ラインの可視化イメージ

図3：COLMINAを使って構築されたSMTラインの可視化画面

は、アラートを当該生産ラインのリーダーのPCやスマートフォ

ンに通知する仕組みも構築しています。

　一方、「②長時間停止対策・予兆診断精度向上」では、設備が

出力するメンテナンスログを使用して、FINETが独自に設備故障

（長時間停止につながる故障）発生時における予兆を割り出し、

パターン化しました。このパターンとリアルタイムのデータと

のマッチングを行うことで、同一故障が発生するのを未然に防

止するための可視化を実現しています。

　「当社では合計3ラインのSMTラインを保有していますが、可

視化とアラートの仕組み、および長時間停止対策・予兆診断精

度向上の取り組みにより、ライン停止時間を40%削減（2015年

度比）するという効果を上げています」と土橋は説明します。

コロナ禍対策-2：換気タイミング監視

　先に示した図2の「換気タイミング監視」は、工場や事務所で

働く従業員のコロナ感染リスクを引き下げるための施策です。

　感染リスクを引き下げるには、「換気の悪い密閉空間」を作

らないようにすることが重要ですが、窓を常に開放した状態に

するのでは、季節によって暑すぎたり、寒すぎたりしてしまい、

働く場所の快適性を適切に保つことはできません。そこで必要

になるのが、換気をする適切なタイミングを見える化すること

です。

　FINETではこの考え方の下、CO2センサーを使い、工場内・事

務所の各所のCO2濃度を計測し、Motion Boardによる開発で

可視化する仕組みを構築しました。これにより、室内のCO2濃

度が換気基準（1000ppm）を超えそうかどうか──言い換えれ

ば、どの時点で換気を行えばよいのかが一目で確認できるよう

になったのです。また、特定の室内のCO2濃度が1000ppmを

超えた際には、そこで働く従業員にアラートメールが届く仕組

みも構築しました。

　「換気タイミング監視は、工場で働く人の感染リスクを引き

下げ、安全を確保するための仕組みです。そのため、スピー

ディに構築する必要がありましたが、工場スマート化の取り組

みの中で、部品保管の温湿度を管理す

るセンサーからアクセスポイント経由で

データを収集し、可視化するノウハウは

社内に蓄積されていますので、仕組み

の構築は非常に速やかに行えました」

と、FINET DX推進室室長代理の武井尚

也は明かします。

工程（設備） 

時
間 

基盤毎の工程通過時間を
Lineで見える化

自動実装ライン

DX推進室 室長代理

武井 尚也
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3.近未来への展望 ──あらゆるコトのデジタル化に向けて

　以上に示したとおり、FINETでは工場のスマート化に向けてさ

まざまな施策を展開し、それを糧にコロナ禍対策にもスピード

感をもって取り組んできました。

　ただし、今後を見据えると成すべきことはまだ多く残されて

いると井上は指摘し、そのうえでFINETが構想する「ものづくり

のスマート化」の方向性を次のように説明します。

　「世の中が変化するスピードは速く、従来型の改善方法を踏襲

しているだけでは、私たちのような製造企業が変化のスピードに

ついていけなくなるのは目に見えています。これからは、見積か

ら受注、製造、出荷に至るすべての“コト（プロセス）”をデジタラ

イズして、人に優しく、かつ、あらゆる製造設備を適切にコント

ロールできるようなものづくりを加速させていくつもりです」

　こうした「スマートなものづくり」の実現に向けて、FINETでは

まず、「部品検査」「SMT」「組立・試験」の各工程におけるデータ

の精度を高める取り組みを推進する計画です。

　「すでに各工程における実作業のデータは収集できています

が、実作業に紐づく前後の作業にどれだけの時間・手間が費や

されているかのデータまでは収集できていません。実のとこ

ろ、そうしたデータをすべて集めて分析しなければ、各工程の

効率性や採算性に関する本当の答えは見えてきません。今後

は実作業の前後のデータを収集して、データの精度を可能な限

り高めることに力を注ぎます」（井上）。

　また、データの精度を高めたのちには、「部品検査」「SMT」

「組立・試験」の各工程におけるデータを、工程単位ではなくプ

ロジェクトごとに横串でとらえ、プロジェクト単位の実績（コスト）

近未来への展望
──あらゆるコトのデジタル化に向けて3.

をリアルタイムに分析・管理できるような仕組みづくりを進める

としています（図6）。

　これにより、自社の操業全体をシミュレートする能力を高め

て、商談時の見積やプロジェクトに関する経営上の意思決定、

状況の変化や有事の際の人的リソース調整などをスピーディ

に、かつ的確に行えるようにしたいと井上は話します。

　すべてのコトがデジタライズされ、可視化され、自在な制御

ができる変化に強いものづくり──。その実現に向けてFINET

は着実に歩を進めています。

人：負荷軽減
作業負荷の軽減、
作業誘導、教育
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PJ進捗、計画精緻化、
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Digitalization

あらゆるコトのデジタライズで
変化に強い俊敏でレジリエンスなものづくり企業へ
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工数削減・安定品質

品質：信頼性
品質状況をリアルタイムに集計、
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微細部品実装、

ロボットによる省力化

設備：安定可動
設備停止を防ぐ、

止まらないための予防保全
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図5：FINETが構想する「スマートなものづくり」を実現する要素

図6：FINETが構想するプロジェクト単位でのコスト分析・管理のイメージ



お問い合わせ・ご相談

富士通コンタクトライン（総合窓口）　0120-933-200

▲受付時間▶平日9時～17時30分（土曜・日曜・祝日・当社指定の休業日を除く）

通話無料


