
多くの製造現場で起きていること 改善が積み上がらない、本当の理由

設計で決めた条件が、製造でどう使われ、

どんな結果になったのか。

その情報が設計に戻らないまま、

改善が “場当たり的” になっていませんか。

設計と製造が分断されたままでは、不良やロスが出ても、

「次の設計」に生かされません。

これが、改善が続かない最大の原因です。

設計～製造～実績 すべてをBOPでつなぎ、結果を次の設計へ戻す

「攻めの業務」とは何か？

「攻めの業務」とは、問題が起きてから直すことではありません。

結果を待たずに、次の設計・計画を先回りで決められる業務です。

設計・製造のフィードバックループがあるからこそ、これが可能になります。

設計～製造～実績をBOPで一気通貫

攻めの業務へ、つながる「ものづくりDX」

設計で決めたことを、製造の“結果”で磨き続けるためのフィードバックループ

現場の “結果” を、

次の設計に返せていますか？
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コスト

・目標コストの達成
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だから、現場の成果が変わる

BOPを中心としたフィードバックループにより、改善が“一過性”ではなく“積み上がる”。

不具合対策と品質計画見直し

製品設計・設計品質（ルール）チェック

品質・コスト計画の立案

製品仕様・工程諸元表の登録

⚫ 製品設計情報・製品仕様の登録

⚫ 部品表の登録
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⚫ 工程設計情報、諸元表の登録
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⚫ フェーズゲートで報告、品質計画見直改善

⚫ 顧客要件・仕様に基づき、製造・品質条件を登録

⚫ 品質計画の立案・承認
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設計～ 製造～ 実績を BOP で一気通貫

攻めの業務へ、つながる「ものづくりDX」
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