
工場レイアウト設計の 5つの原則 
 

原則 5: データ駆動設計 
 
基本概念 

数値分析に基づく科学的アプローチは、現代の工場レイ
アウト設計において必須の要素です。感覚や経験に頼る
のではなく、客観的なデータを収集・分析し、それに基
づいて最適なレイアウトを設計することで、確実な効果
を得ることができます。 

データ駆動設計の重要性 

1. 客観性の確保 

従来の課題: 

• 経験や勘に頼った判断による偏り 

• 個人の主観による設計のばらつき 

• 効果の予測が困難 

データ駆動のメリット: 

• 客観的な根拠に基づく判断 

• 再現性のある設計手法 

• 効果の定量的な予測が可能 

2. 継続的改善の基盤 

改善の見える化: 

• 改善前後の定量的比較 

• 改善効果の測定と評価 

• 次の改善課題の特定 

PDCAサイクルの確立: 

• Plan：データ分析に基づく計画立案 

• Do：計画の実行 

• Check：効果の測定・評価 



• Action：次の改善アクションの決定 

3. 投資対効果の明確化 

投資判断の根拠: 

• 改善による効果の定量的予測 

• 投資回収期間の算定 

• リスクの定量的評価 

データ収集の手法 

1. 生産データの収集 

基本的な収集項目: 

• 生産量データ: 時間別、日別、月別の生産実績 

• 品質データ: 不良率、歩留まり、再作業率 

• 設備データ: 稼働率、故障率、メンテナンス時間 

• 在庫データ: 仕掛品、原材料、完成品の在庫量 

収集方法: 

• 自動収集: センサー、PLCからのデータ自動取得 

• 手動記録: 作業日報、点検記録による収集 

• システム連携: ERP、MES等からのデータ抽出 

2. 動作・時間分析 

作業分析: 

• 時間研究: ストップウォッチによる詳細な時間測定 

• 動作研究: 作業者の動作の詳細分析 

• 稼働分析: 人・設備の稼働状況の分析 

分析手法: 

• 連続観測法: 長時間の連続観測による実態把握 

• 瞬間観測法: サンプリングによる効率的な分析 

• ビデオ分析: 録画による詳細な動作分析 

3. 動線分析 

スパゲティ図の作成: 



• 手順:  

1. 工場平面図の準備 

2. 追跡対象（人・物）の選定 

3. 移動経路の記録 

4. 移動頻度・距離・時間の測定 

5. 図面上への描画 

分析項目: 

• 総移動距離: 1日あたりの総移動距離 

• 移動回数: 各ルートの移動回数 

• 移動時間: 各移動にかかる時間 

• 滞留時間: 各地点での滞留時間 

4. レイアウト効率指標 

空間利用効率: 

• 面積効率 = 実働面積 ÷ 総面積 × 100 

• 体積効率 = 実働体積 ÷ 総体積 × 100 

• 設備配置効率 = 設備占有面積 ÷ 設備設置面積 × 
100 

物流効率: 

• 物流集約度 = 主要物流量 ÷ 総物流量 × 100 

• 動線効率 = 直線距離 ÷ 実移動距離 × 100 

• 搬送効率 = 実搬送時間 ÷ 理論搬送時間 × 100 

データ分析手法 

1. 統計的分析 

基本統計量: 

• 平均値: データの中心傾向 

• 標準偏差: データのばらつき 

• 最大値・最小値: データの範囲 

分布分析: 



• ヒストグラム: データの分布状況の把握 

• 正規性検定: データの正規分布性の確認 

• 外れ値の検出: 異常データの特定 

2. 相関分析 

要因分析: 

• 散布図: 2つの変数間の関係の視覚化 

• 相関係数: 変数間の相関の強さの定量化 

• 回帰分析: 変数間の関係式の導出 

多変量解析: 

• 重回帰分析: 複数要因による予測モデル 

• 主成分分析: データの次元削減と特徴抽出 

• クラスター分析: データの分類・グループ化 

3. シミュレーション分析 

物流シミュレーション: 

• 離散事象シミュレーション: 物流プロセスのモデル
化 

• 待ち行列理論: 待ち時間・滞留の分析 

• 最適化手法: 最適解の探索 

レイアウトシミュレーション: 

• 3Dシミュレーション: 立体的なレイアウト検証 

• 動線シミュレーション: 移動パターンの予測 

• 干渉チェック: 設備・人の干渉の確認 

業種別のデータ駆動設計事例 

印刷工場での実践例（M社） 

収集データ: 

• 版替え時間の詳細分析（45分→16分に短縮） 

• 印刷機稼働率の時間別分析 

• 仕掛品滞留時間と場所の特定 



分析手法: 

• SMED分析: 段取り替え作業の内段取り・外段取り
分離 

• 動線分析: 作業者・材料の移動パターン分析 

• 待ち行列分析: 工程間の待ち時間分析 

効果測定: 

• 生産性 38%向上の定量的確認 

• 仕掛品在庫 57%削減の効果測定 

• 投資回収期間 13.7ヶ月の実績確認 

ディスク製造工場での実践例（T社） 

収集データ: 

• クリーンルーム内のパーティクル分布データ 

• 各工程の処理時間と品質データ 

• エネルギー使用量の詳細分析 

分析手法: 

• CFD解析: 気流パターンの数値流体解析 

• 統計的品質管理: 品質データの統計的分析 

• エネルギー効率分析: 電力使用パターンの分析 

効果測定: 

• クリーンルーム有効活用率 55%向上 

• 品質不良率 17%低減の実績 

• エネルギーコスト 28%削減の確認 

配送センターでの実践例（R社） 

収集データ: 

• 商品別出荷頻度の 2年間データ 

• ピッキング作業時間の詳細分析 

• 季節変動と在庫レベルの関係 

分析手法: 



• ABC分析: 売上上位 20%商品の特定 

• 時系列分析: 季節変動パターンの分析 

• 最適化計算: ピッキングルートの最適化 

効果測定: 

• ピッキング効率 42%向上の確認 

• 出荷ミス 85%減少の実績 

• 床面積利用効率 35%改善の測定 

データ可視化とレポーティング 

1. ダッシュボードの構築 

リアルタイム監視: 

• KPI表示: 主要指標のリアルタイム表示 

• アラート機能: 異常値の自動検知・通知 

• トレンド表示: 時系列データの傾向表示 

マネジメント向けレポート: 

• 日次レポート: 前日の実績と課題 

• 週次レポート: 週間トレンドと改善状況 

• 月次レポート: 月間総括と次月計画 

2. 改善効果の見える化 

ビフォー・アフター比較: 

• 数値比較表: 改善前後の定量的比較 

• グラフ表示: 視覚的な効果の確認 

• 投資対効果: ROI、投資回収期間の表示 

継続的モニタリング: 

• 改善効果の持続性: 改善効果の継続状況 

• 新たな課題の発見: データによる課題の早期発見 

• 次の改善機会: 更なる改善ポイントの特定 

データ駆動設計の成功要因 

1. 適切なデータ収集体制 



システム整備: 

• 自動データ収集システムの構築 

• データの品質管理体制 

• データの標準化とフォーマット統一 

人材育成: 

• データ分析スキルの習得 

• 統計的思考の浸透 

• ツール活用能力の向上 

2. 分析結果の活用 

意思決定への反映: 

• データに基づく客観的判断 

• 改善効果の定量的予測 

• リスクの事前評価 

継続的改善への活用: 

• 定期的な効果測定 

• 新たな改善機会の発見 

• ベストプラクティスの展開 

3. 組織的な取り組み 

経営層のコミットメント: 

• データ駆動経営の推進 

• 必要な投資の承認 

• 改善活動の支援 

現場の協力: 

• データ収集への協力 

• 分析結果の理解と活用 

• 改善活動への参加 

今後の発展方向 

1. AI・機械学習の活用 



予測分析: 

• 需要予測による最適在庫 

• 設備故障予測による予防保全 

• 品質予測による不良削減 

最適化技術: 

• 遺伝的アルゴリズムによるレイアウト最適化 

• 強化学習による動的スケジューリング 

• 深層学習による異常検知 

2. IoT・センサー技術の進化 

リアルタイムデータ: 

• センサーによる連続モニタリング 

• 画像認識による自動計測 

• 位置情報による動線の自動追跡 

ビッグデータ分析: 

• 大量データの高速処理 

• リアルタイム分析と即座の対応 

• 複数工場間のデータ統合分析 

3. デジタルツイン技術 

仮想工場モデル: 

• 実工場の完全デジタル再現 

• 仮想空間での改善シミュレーション 

• リアルタイム連携による最適制御 

予測・最適化: 

• 将来状況の予測と対策 

• 複数シナリオでの最適解探索 

• 継続的な自動最適化 

 


