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技術センター　生産技術室　　宮原　浩和

1．はじめにʢFig.1ɺFig.2ʣ
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2．背　　景
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（緊急時）必要な資料を探し出せ
る人の割合　「たったの 39％」

（半数以上の人）資料を探すため
に費やす仕事時間の割合　
「20％以上の時間を費す」

（約半数の人）自社の 40％～それ
以上の設備資料が　「構造化され
ていない」

Fig.１　情報管理上の問題点／インターネット情報引用

東ソーの現状

担当部門 製造部門 保全部門 設計部門

・製造＋設備＋設計部門が一体となり、部
　門毎に存在する設備情報を共有できる

・熟練者の頭の中にある
　ノウハウを可視化
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＊1）自動的アクセスとは、一定の時間間隔、または、指定されたときに、
システムが各部署の共有フォルダーや既存システムにアクセス
し、各部門の情報、ドキュメントをゲートウェイに入力させる
仕組み。

＊2）ゲートウェイ（Gateway）とは、各種フォーマットのドキュメント、
情報ファイルを解読して、登録されたタグ識別のルールを用い
て、ドキュメント内のタグをシステムで活用できる様に、リン
ク情報を作成するソフトウエア。

Fig.２　［今後］情報統合管理システム（イメージ）
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3．課　　題

［1］現場の知識・技術伝承の必要性

（1）技術的背景の伝承に関する取組み
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（2）腐食・損傷に関する技術伝承
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［2］［現場］製造オペレーター / 製造スタッフの力量

向上
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［3］部門中心（縦割り）の利用環境のため、部門間の

情報共有に時間を要す
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4．取り組み内容

［1］第一ステップ　トレーニング実習設備を使った試

行導入（Fig.3）
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（1）資料の検索閲覧システムの構築（Fig.4、Fig.5、

Fig.6）
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ɹ
（2）オペレーター支援ツールの構築（Fig.7、Fig.8）

ɹࣄٸۓଶ΍૷ஔτϥϒϧʹର͠ɺҙܾࢥఆͷεϐʔ

　・実践型教育研修設備の拡充による現場力強化を目的に、教育研修用
の実習プラントを新設。　［完工］2016 年 6 月

　・製造現場の操作感覚の醸成や異常訓練（トラブルシューティング）
を通じたリスク感性の強化を図っている。

Fig.３　トレーニング実習設備

　・プラントオペレー
ターにおいては、プ
ラントの運転管理根
拠の技術伝承として
必要。

　・プロセス検討におい
て、必要不可欠なもの
であり、技術スタッフ
には必須なものと位置
付けている。

Fig.４　基本設計根拠、マテリアル／ホートバランスシート

基本設計根拠 マテリアル／ヒートバランスシート

　・計装機器の設計根
拠が示されており、
技術スタッフや設備
管理スタッフの技術
伝承として必要。

　・塩ビ事故を教訓に
Know－how（なぜそう
するのか？）の記載
の見直しをおこなっ
ている。

Fig.５　計装機器仕様／作業基準書

計装機器仕様 作業基準書

　・基本設計根拠／マテリアル／ヒートバラ
ンスシート
　・計装機器仕様／作業基準書
　・機器リスト／計装機器リスト
etc・・・

Fig.６　P＆ID

　・自動でホットスポット（その領域をク
リックするとタグに関連づけられた情報
が表示される領域）を作成。
　・そこから別の情報にアクセス出来る。
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（3）［施設・設備編］Ｏ＆Ｍ（オペレーション＆メン

テナンス）での活用（Fig.9）ɹ
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［2］第二ステップ　商業プラントによる実証ɹ
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5．期待効果

［1］現場の知識・技術伝承
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[2]［現場］製造オペレーター /製造スタッフの力量向

上

（1）誰もが熟練オペレーターの技術を活用

̍ʣ੍ܥޚͱ৘ใܥͷσʔλΛϦϯέʔδʢ࿈܎ʣ͞

ͤɺͻͱͭͷը໘͔Βӡసʹඞཁͳ͢΂ͯͷ৘ใ

Δෳ਺ͷγ͢܎Δγϯάϧ΢Πϯυ΢ʢؔ͑ݟ͕

εςϜΛ૬ޓʹ઀ଓɾ࿈ܞʣΦϖϨʔγϣϯγε

ςϜΛߏஙग़དྷΔɻ

（2）プロセス全体（プロセス / 基本 / 詳細設計）の把

握が容易
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[3]［事故・災害時］タイムリーな情報発信
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　・運転管理値やその
根拠が閲覧でき、オ
ペレーターの運転支
援ツールとして活用
可能。

Fig.７　運転管理Know－how ／ Know－Why

　・D C S 操作画面の
運転正常値が閲覧で
き、異常時から正常
運転に戻す時の指標
として利用。

Fig.８　運転管理データ

　・腐食／損傷個所の見える化。
　・運転員は、日々のパトロールにお
ける重点箇所が明確となり、漏洩の
早期発見に繋がる。

Fig.９　［施設・設備編］オペレーション＆メンテナンスでの活用
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6．おわりに
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ϓϥϯτʹΑΔ࣮ূΛ͓͜ͳ͍ͬͯ͘ɻۀ


