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CONFIDENTIAL

プロセスや設備は自律的に自己診断
設備・品質トラブルを未然に防止
保安事故がない

製造にかかわる情報は
自動で収集、連携、トレース
事業戦略に応じた顧客起点のS&OPを実
現

現場作業、手動調整
常時監視が最適化され
心理的な負担がなく労働災害もない

2

デジタルケミカルカンパニーが目指したい製造現場の「ありたい姿」 

三菱ケミカル株式会社

Digitization   /   Digitalization   /   Digital transformation

S&OP : Sales and Operation

SCM : Supply Chain Management

データドリブンなマネージメントとオペレーション、 ゴールイメージは高く、
コラボとコミュニケーションによるイノベーション、 心理的安全性、 完璧を求めず小さくスタート

スマートファクトリの実現

デジタルケミカル
カンパニーの文化醸成

VISION

ACTION 安全・安定 基盤強化 競争力
プラント管理
・運転予兆管理の実現
・設備管理の高度化

真の安全職場
・スマート保安推進
・心身負担の削減

労働生産性
・業務スマート化

スマート人材
・データエンジニア育成
・デジタルリテラシーの向上
・デジタル技術の収集

ACTION ACTION

データドリブン
・データ基盤構築
・民主化、オープン化

顧客満足、高品質／安定供給
・制御、検査の高度化
・トレーサビリティ強化
生産性・歩留り向上
・SCMの実現
・工程分析、改善
・デジタルツインの高度利用

リスク管理
・脅威と機会の感
知
・脅威のミニマム
化
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アクションプランの進捗状況 (FY22)

運用に向けた準備中

対応済み、運用中

実証実験、PoC中

課題検討中

今後の検討課題

運用、展開済み 2,3年以内に実現

5年先に実現

10年先に実現

凡例

現在
時間

(L)タブレット等での情報閲覧・記録

(G)センサ・カメラの設置によるデータの取得

(J)作業記録の完全電子化２．情報の
電子化

(M)プラント運転状況の可視化 (N)デジタルツインによるシミュレーションと状態可視化

(I)セキュリティが確保されたDB構築 (K)データベースのプラント間共有・活用2-2. データベースの構築・共有

2-3. 情報の可視化と閲覧

2-1. データの取得 (H)5Gを活用した機器データのリアルタイム連携

【短期】
既に導入を
進めている

【中期】
実証・研究開発等
を実施している

【長期】
長期的な観点から

実現に向けて取組を行う

４．意思決
定の高度化 (AA) AIにより問題発生前に予兆検知しO&M業務に反映

(CC)異常発生時の自動制御 (DD)プラント運転の全自動化

(X)画像認識による亀裂や腐食等の異常検知 (Z)ウェアラブルを活用したリアルタイム異常検知

(EE) 点検作業の自動化

(BB)運転パラメータ自動最適化

4-2. 予兆検知によるO&M改善

4-3. 運転・点検の自動化

4-1. 異常検知による
       事故の未然防止

(W)プロセスデータによるプラント運転の異常検知 (Y)動的な危険エリア判定による作業員の安全確保

１．スマート化に向けた企業組織の変革

1-2. 人材育成等の仕組みの構築 1-3. 業務プロセスの変革1-1. ビジョンと経営トップのコミットメント

(A)スマート保安に関するビジョンの確立

(B)経営トップのリーダーシップの発揮

(E)スマート保安に向けた挑戦的企業文化

(D)スマート保安の推進・サポート体制の構築

(C)プラントIT人材の育成・確保 (F)業務プロセス、働き方等の再設計

(R)ドローン等による高所・危険領域点検 (S)ロボット巡回による監視データ自動取得
３．現場作
業効率化

(T)点検作業ロボットの遠隔操作

(Q)ウェアラブルと5Gを活用した作業支援

(U)プラント運転の遠隔操作

(P)インシデント事例を用いた自然言語処理による原因対策の提示

3-2. xRを用いた遠隔指導

3-4. 運転・点検の遠隔操作

3-1. 知識データベースの活用

3-3. ドローン・ロボットの活用

(V)複数事業所を一括して運転監視

(O)知識データベースの活用

変更管理の過去know-how活用開始

リモート運転環
境構築中

認定業務のデジタル化
運用開始

自動化は今後の検討

点検ロボはPoC中

DT運用開始

PoC完了し投資判断中
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アクションプランの進捗状況 (FY23)

運用に向けた準備中

対応済み、運用中

実証実験、PoC中

課題検討中

今後の検討課題

運用、展開済み 2,3年以内に実現

5年先に実現

10年先に実現

凡例

現在
時間

(L)タブレット等での情報閲覧・記録

(G)センサ・カメラの設置によるデータの取得

(J)作業記録の完全電子化２．情報の
電子化

(M)プラント運転状況の可視化 (N)デジタルツインによるシミュレーションと状態可視化

(I)セキュリティが確保されたDB構築 (K)データベースのプラント間共有・活用2-2. データベースの構築・共有

2-3. 情報の可視化と閲覧

2-1. データの取得 (H)5Gを活用した機器データのリアルタイム連携

【短期】
既に導入を
進めている

【中期】
実証・研究開発等
を実施している

【長期】
長期的な観点から

実現に向けて取組を行う

４．意思決
定の高度化 (AA) AIにより問題発生前に予兆検知しO&M業務に反映

(CC)異常発生時の自動制御 (DD)プラント運転の全自動化

(X)画像認識による亀裂や腐食等の異常検知 (Z)ウェアラブルを活用したリアルタイム異常検知

(EE) 点検作業の自動化

(BB)運転パラメータ自動最適化

4-2. 予兆検知によるO&M改善

4-3. 運転・点検の自動化

4-1. 異常検知による
       事故の未然防止

(W)プロセスデータによるプラント運転の異常検知 (Y)動的な危険エリア判定による作業員の安全確保

１．スマート化に向けた企業組織の変革

1-2. 人材育成等の仕組みの構築 1-3. 業務プロセスの変革1-1. ビジョンと経営トップのコミットメント

(A)スマート保安に関するビジョンの確立

(B)経営トップのリーダーシップの発揮

(E)スマート保安に向けた挑戦的企業文化

(D)スマート保安の推進・サポート体制の構築

(C)プラントIT人材の育成・確保 (F)業務プロセス、働き方等の再設計

(R)ドローン等による高所・危険領域点検 (S)ロボット巡回による監視データ自動取得
３．現場作
業効率化

(T)点検作業ロボットの遠隔操作

(Q)ウェアラブルと5Gを活用した作業支援

(U)プラント運転の遠隔操作

(P)インシデント事例を用いた自然言語処理による原因対策の提示

3-2. xRを用いた遠隔指導

3-4. 運転・点検の遠隔操作

3-1. 知識データベースの活用

3-3. ドローン・ロボットの活用

(V)複数事業所を一括して運転監視

(O)知識データベースの活用

変更管理の本格運用開始

リモート運転
環境構築、試行

認定業務デジタル化展開

自動化は今後の課題

点検ロボPoC中

バイタル健康モニタ

AIによるRBMの運用開始

ペーパーレス化
推進施策中



⑤スマート保安促進の課題や今後注力していきたいアクションプラン

スマート保安促進にを進めるにあたり、全体的な課題としては以下の通り。

課題 内容 区分

リモート運転の確立
離れた拠点からのリモート運転を実現し、最適な運転体制及びknow-howの分散を回避
する。通信の信頼性向上やセキュリティーの確保が課題。

通信、セキュリティ

オペレーション情報
のデータ連携

必要な情報にすみやかにアクセスできるようにすることで業務をスマート化し、サイロ化された
データを組み合わせることで判断に必要な情報を提供する。情報のスマート化、マスター管
理、新たなツールに対応できるベンダの確保が課題。

技術、ベンダ

リスクベースの設備
管理

過去の実績をもとにしたリスクの定量化と標準化を行い、計画の信頼性、網羅性を高める
ことで設備管理能力を上げる。正しいデータ、多くのデータ、いつでも再利用できる環境構
築が課題。

技術、データ

無線環境の整備
フィールドで情報をリアルタイムに扱うためには無線の環境が必要。無線が届
かないアエリアが多く、また同時に多くのトラフィックが集中することがあり、
その際は通信が遅延する。

無線

三菱ケミカル株式会社5


	Main template_Blue and Cool gray
	スライド 1: 三菱ケミカルグループ（株） スマート保安に対する取り組み状況
	スライド 2: デジタルケミカルカンパニーが目指したい製造現場の「ありたい姿」 
	スライド 3: アクションプランの進捗状況 (FY22)
	スライド 4: アクションプランの進捗状況 (FY23)
	スライド 5: ⑤スマート保安促進の課題や今後注力していきたいアクションプラン


