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2

BitQuark の 由来

情報学（Bit）と物理学（Quark）の

かけあわせで、常に核心に迫っていく

ビットクォークのご紹介

商号 ビットクォーク株式会社

所在地
本社：東京都中央区八重洲1ｰ5ｰ20東京建物八重洲さくら通りビル3階

中部：愛知県名古屋市昭和区鶴舞1-2-32 STATION Ai

事業目的
データを活用したソリューションの提供、

同技術の研究・開発・運用・コンサル等

主要事業 assimee（アシミー）事業、ソリューション事業

クリエイティブなアイデアを生み出せる環境を創るMission

顧客第一 ⇒ 技術ありきではなく、お客様にとって最善の課題解決方法を最優先

スピード ⇒ 必要なことを迅速にプロダクトや組織に反映するスピード感
Policy
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3 会社沿革

2016年6月
産総研/NEC連携研究室の立ち上げ

2023年4月
カーブアウト

2024年9月
①愛知県のアクセラプログラムに採択

②Toshiba OPEN INNOVATION PROGRAMに採択

2022年5月
assimee（アシミー）SaaS版リリース

2024年2月
プレシリーズA資金調達

研究を通して感じた実体験

「課題解決の手法でしかないシミュレーションを活用するハードルが高い」

を解決するために日々歩んでいます。
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4 はじめに

この度は弊社セミナーへご参加いただき、感謝申し上げます。

ビットクォーク株式会社では、“物と情報の流れ図”のデジタル化を目指しております。

ご参加いただいた皆様の新たな改善を模索する機会となりますと幸いです。

1. 製造業を取り巻く環境の変化

2. アナログな物と情報の流れ図の実態

3. デジタル化の目的

4. の機能と効果

5.  と物情の比較

6. 最後に
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5

１．製造業を取り巻く環境の変化
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6 技能継承の課題

人口減少による人材不足や高齢化による熟練工の引退などで技能継承に大きな課題あり

重要

66%

やや重要

28%

それほど重要でない

3%

重要でない

1%

無回答

2%

不安がある

15%

やや不安がある

65%

あまり不安はない

18%

不安はない

1%

無回答

1%

技能継承の重要性の認識 将来の技能継承についての認識

出典：JILPT「ものづくり産業における技能継承の現状と課題に関する調査（2018年）
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7 多品種少量生産の影響

段替 段替

段替 段替 段替段替 段替製品E 製品F製品D

従来の生産

多品種少量生産

残業若しくは翌日で対応

製品A 製品B 製品C

製品A 製品B 製品C

多品種化することで生産工程への負荷があがるだけでなく、工程整備や生産計画の難易度も増加
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8 生産現場DXの実情

1- 表計算ソフト

・属人化の加速

・結果精度の低さ

マクロや複雑な数式が

使われたシートの運用

2- 高精細シミュレーション

・属人化の加速

・定着前に断念

プログラミングスキルと

高度な知見が必須

現在のシミュレーションは、以下の2つの方法が主流

課題解決の手段が新たな課題を生んでいる現状
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9

２．アナログな物と情報の流れ図の実態
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10 作成者の能力への依存

手書きでの現状把握が基本となっており、品質が作成する人の理解や能力に左右される

理解や習熟度によって
クオリティが異なる
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11

現状 あるべき形

情報の共有が困難

部門や個人単位で情報が遮断されてしまい、作り方や物情の存在そのものがわからなくなる

連携連携
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12 個別での改善活動の限界

「点」の改善で「線」や「面」に広がらない。現場全体が見えないと始まらない。

製造機能全体の改善

個別工程の改善

「実施し、十分な

成果が出ている」

「実施しているが

成果が限定的」 「一部開始した」
「取組を

計画中」

「取組んで

いない」

5.8％ 38.3％ 28.2％ 15.2％ 12.6％

4.7％ 21.8％ 25.3％ 20.2％ 28.0％

出典：経済産業省「製造業を巡る現状と課題 今後の政策の方向性」
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13 現場の声

可視化や分析を進めたくても、ITや分析ツールに詳しい人材が現場に
いないため、運用・定着が進まない

紙やExcelによる情報管理が主流で、データが分散・属人化しやすく、
工場全体での情報共有が難しい

同じKPI（例：ロスコスト）でも部門ごとに計算方法が違い、数値の根
拠がバラバラで正しい判断ができない

可視化や分析を進めたくても、ITや分析ツールに詳しい人材が現場に
いないため、運用・定着が進まない

改善活動に投資したいが、どれだけ効果があるのか説明しにくい

「見える化をしたものの、具体的な改善アクションに結びつかず、現
場で何も変わらない
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14

３．デジタル化の目的
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15 デジタル化による効果

専門家に頼った高度な改善活動が、誰でも、簡単に、再現を可能にする（改善の民主化を実現）

1- 専門性の担保 2- 業務の標準化

3- 全体最適 4- 情報の一元管理

• データに基づく分析により、

速く確かな改善策を立案

• システムが技能継承を代替

• デジタル化により担当者ごとの

作業のバラつきをコントロール

• 生産性と品質を底上げ

• 工程単位の物と情報の流れ図を

連結し、工場単位や多拠点含め

た可視化・分析・改善が可能

• 他部門で作成した物と情報の

流れ図の共有されることで

情報分散や伝達ミスを防ぐ
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16 改善のPDCAを高速化

人では最適解を出すことができない複雑な生産工程・生産計画をシステムの力で最適化を図る

■ 最適化へのフロー ①～④

ボトルネック

可視化

検 証

シミュレーションが

PDCAを高速化

生産工程・

計画の再設計

現状把握

（生産ラインの可視化）

1

2

34
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17

４． の機能と効果
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18 「誰でも使える」生産工程シミュレーター

専門的スキル不要

プログラミングスキルや

データ分析技術いらず

✓ プログラミング不要

✓ 迷わないシンプルな操作性

✓ 生成AIによる分析機能搭載

特徴 1

現場のデータで

始められる

追加データ準備不要！

明日から導入できる

✓ 最小限の現場データで改善活動に

必要なシミュレーションを実行

特徴 2

高速PDCAを回せる

製造工程を再現し、

簡単に分析から改善

✓ 再現した工程の修正、

   再シミュレーションまで即実行

特徴 3
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19 特長 1

専門的スキル不要

プログラミング不要

ゲーム感覚で操作できる

※実際の画面イメージ

工程の課題が一目瞭然、

生成AIによる改善提案

★ 【assimee】の特徴をご紹介いたします。

※実際の画面イメージ
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20 特長 2

※実際の画面イメージ

★ 【assimee】の特徴をご紹介いたします。

製品AB 製品CD

時間 製品数 時間 製品数

60 9 60 7

120 9 120 7

180 9 180 4

240 9 240 3

300 9 300 7

・・・・・・・

1020 9 1020 4

1080 9 1080 5

1140 9 1140 4

1200 9 1200 3

1260 9 1260 6

1320 10 1320 7

1380 9 1380 7

1440 9 1440 7

② 出荷実績

推定値：処理時間 2～4 分

現場のデータで始められる

追加データ準備不要！明日から導入できる

最小限の現場データで改善活動に必要な

シミュレーションを実行

①ラインのプロセスと②出荷実績から

パラメーターを推定してデータを補完

① ラインのプロセス
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21 特長 3

★ 【assimee】の特徴をご紹介いたします。

ラインの再現 シミュレーション 分析

再シミュレーション 再分析

STEP 2

シミュレーションモデル化

STEP 1 STEP 3

STEP 4

高速PDCAを回せる

再現した工程の修正、再シミュレーションが簡単

作成済ライン情報の修正、再シミュレーションが簡単
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22

見える化シミュレーション

生産ラインの情報

現況再現のイメージ

生産製品 自動車用部品Z（構成部品：部品A×1、部品B×1、
部品C×2、部品D×8）

工程 入荷→鍛造×4→旋削×8→熱処理×3→研削×5→
組立×4→検品→出荷

その他 部品A：材料投入～組立まで一気通貫で製造
部品B：材料投入～組立まで一気通貫で製造
部品C：組立ライン直前の初期仕掛として合流
部品D：組立ライン直前の初期仕掛として合流

稼働時間 8時間

1

現況再現＝シミュレーションで現在のスループットを再現すること（誤差数％以内を目標）

工程の再現 ※不足データは「パラメーター推定機能」で補うことができます2

3 ボトルネック特定⇒改善検証4

現場改善へ

5
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23 の活用シーン

・・・現機能で対応

・・・今後対応予定

・・・他システム連携

★ ライン設計～現場改善まで、共通言語として一気通貫でご活用いただけます。

コスト設計

目標設定

作りこみ・評価

ライン設計

組立プロセス設計

製造仕様設計

設備設計

設備動作の検証

工程レイアウト設計

品質管理工程設計

BOP作成

生産計画

生産量・需要調整

リソース計画

スケジュール策定

生産性評価・改善

組立プロセス設計

製造仕様設計

設備設計

設備動作の検証

工程レイアウト設計

品質管理工程設計

品質評価・改善

生産活動

実績データ収集

データ管理

ラインの生産能力比較

AGV台数最適化等

ライン設計時の能力検証

人員配置計画最適化

例：時間ごとシフト、多能工化等

生産リードタイム最適化、段替え最適化

既存生産ラインの生産能力評価

ライン改善の事前検証

例：工程変更、在庫適正化

シーン1

生産計画立案サポート

シーン2

能力評価・ライン改善

シーン3 ★ assimeeの強み
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24 作成フロー

現状把握 検討 あるべき姿 検討 目指す姿 計画策定

自動化

現状把握 計画策定

従
来

デ
ジ
タ
ル
化

デジタル化することで、業務効率と生産性を大幅に向上
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25 物と情報の流れ図をデジタル化した際の変化点

デジタル化することで物と情報の流れ図の作成工数が大幅に削減

１.テンプレートの活用が可能

2.標準記号やフォーマットの自動適用

3.リアルタイムでの共同編集

4.データの自動集計・反映

5.シナリオシミュレーションが可能

6.色分けやアイコンで視覚的に強調

7.過去バージョンの保存・比較が簡単

8.検索・フィルタ機能の利用

9.データ連携による自動更新

10.印刷・配布の手間が不要

11.インタラクティブな分析機能

12.多言語対応やグローバル展開が容易



©
 B

it
Q

u
a

r
k

C
O

.,L
t
d

. 
A

ll R
ig

h
t
s

 R
e

s
e

r
v

e
d

.

26 今後の開発機能

No. TPS視点 開発機能 詳細 リリース予定日

1 かんばん方式の再現 情報の送受信
情報の送受信を設定可能にし、後工程引き取
りのシミュレーションが可能に

2025年7月末

2 ボトルネック特定・改善 生成AIによるボトルネック特定 生成AIを活用し、過去実績を踏まえた特定
生成AI解釈機能：2025年7月末
※生成AI×過去実績連携に関して
は、共同PoC先を募集中です。

3 平準化によるリードタイム短縮 リードタイム最適化
生産品目・個数・タイミングをもとに投入順
序（生産順序）・段取りを踏まえた最適化提
案

現行機能をアップデート予定、
2025年9月末

4 異常値の確認
リアルタイムシミュレーション
（実績データ連携）

実績データ連携による異常発生時の検証
実績データ連携はすでに可能。
検証はPoC先を募集しています。

5 設備の消耗品の交換提案 工具・部品（消耗品）交換パラメーター
処理個数（例：1000個処理したら1回交換）
による工具・部品交換

2025年7月末
現行機能をアップデート予定

6 構内搬送提案 モデル間連携、比較機能、搬送機能強化 定量・定期・他工程組合せの中での最適提案 2025年12月末

7 トータルリードタイム短縮 他社含めたシステム連携 工程間・サプライチェーン全体連携
システム連携は可能。
※実検証に関しては、共同PoC
先を募集しています。

8-1 操作性改善 タブレット機能 仮説立案と現場検証を繋ぐ改善が可能に 2025年7月末

8-2 共同編集機能 複数人で同じモデルを議論・共同編集 2025年12月末

8-3 作成ラインのコピペ機能 コピペ、切り貼りしながらの編集 2025年7月末

8ｰ4 メモ機能 再現した生産ラインにメモを記載 2025年12月末
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27

５．                   と物情の比較
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28 デモンストレーションの前提

No. 工程名 並列台数 処理時間（分） 入荷品目 出力品目 備考

1 部品入荷 1 2 部品A,B,C,D -

2 入庫作業 1 2 部品A,B,C,D - 部品棚入れ

3 部品置き場 1 0 部品A,B,C,D - 仮置き

4 加工ライン 2 4 部品A,B,C,D
①溶接済部品AB
②溶接済部品CD

2並列・溶接

5 中間置き場 2 0
①溶接済部品AB
②溶接済部品CD

- 2並列・溶接後仮置き

6 組立作業 1 2
①溶接済部品AB
②溶接済部品CD

ボデー部品

7 仕掛品置き場 1 0 ボデー部品 - 部品置き場

8 部品搬送 1 2 ボデー部品 - 出荷ヤードへの搬送
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6．最後に
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30 さいごに

シミュレーション
あるべき姿の実現

デジタル上での

現状把握

STEP

01
STEP

02
STEP

03

ソフトウェアの力で日本の製造業の現場改善力をさらに引き上げます



©
 B

it
Q

u
a

r
k

C
O

.,L
t
d

. 
A

ll R
ig

h
t
s

 R
e

s
e

r
v

e
d

.

31 お問い合わせ先

お問合せフォーム URL https://bit-quark.com/inquiry/

こちらのORコードからも

お問合せフォームを確認いただけます。

■ assimee 商品ページ

https://assimee.com

■ assimee 事例ページ

https://assimee.com/blog/

■ assimee 動画ページ

https://www.youtube.com/@aiassimee1283

■ 会社ホームページ

https://bit-quark.com

各紹介サイト

が 貴社の課題を解決いたします！

ご興味・ご質問のある企業様は、お気軽に下記のお問合せフォームからご連絡ください。
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