
© B i tQu a r k C O. ,L td .  A l l  R i g h t s  R ese r ved .

ビットクォーク株式会社

明日から毎日使えるシミュレーター

サービス紹介資料
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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

会社概要

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 5ー 2ー0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 生産現場の現状

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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5 製造/物流向けプロセスシミュレーター

明日から毎日使えるシミュレーター

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

Vノーコードで利用可能

V迷わないシンプルなUI/UX

V生成AIによる分析機能搭載

特徴 1

手元のデータで

始められる

追加データ準備不要！

明日から導入できる

V「パラメーター推定機能」に

 より最小限の現場データで

 シミュレーションを実行

特徴 2

高速PDCAを回せる

モデルの修正、

再シミュレーションが簡単

V作成済モデルの修正、

   再シミュレーションまで即実行

特徴 3
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6 特長 1

専門的スキル不要

プログラミングスキル不要

ゲーム感覚で操作できる

ボトルネックが一目瞭然、

生成AIによる改善提案

★【assimee】の特徴をご紹介いたします。
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7 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

手元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

「パラメーター推定機能」により

最小限の現場データで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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8 特長 3

★【assimee】の特徴をご紹介いたします。

モデル化 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

モデルの修正、再シミュレーションが簡単

作成済モデルの修正、再シミュレーションが簡単
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9

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

▀ ꜛ כּ Zˢ  ʿ A˷1ʺ B˷1ʺ
C˷2ʺ D˷8ˣ

Ῥ ᴻ̠ ˷4̠ ⌡˷8̠ ˷3 ᾆ̠⌡˷5̠
˷4 ᾁ̠ ̠ ᴻ

ζχ Aʿ∙ ˙ Ϙπԁṓ Ḥπ
Bʿ∙ ˙ Ϙπԁṓ Ḥπ
Cʿ жϱр χ ṍ▫ᶝρΰο›
Dʿ жϱр χ ṍ▫ᶝρΰο›

ᴶ Ⱳḧ 8Ⱳḧ

1

改善後のステータス推移

5

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）

モデル化 ※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 改善施策のシミュレーション4

現場改善へ

5
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10 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

?ET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：プロセス変更、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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11 の機能一覧
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12 の機能一覧

シミュレーション

ライン設計

パラメーター設定

複雑なプロセスを簡単に
再現できます。
直感的な操作で、実際の
現場を忠実に再現するこ
とが可能です。

作業時間や品目数だけで
なく分岐条件や人員配置
など複雑なシナリオも設
定可能です。
従来のシミュレーション
ソフトよりも設定の負担
を軽減しながら、細部ま
で再現できます。

結果データは、視覚的に
理解しやすいグラフでわ
かりやすく表示されます。
生産効率やサイクルタイ
ム、リソース配分等の複
雑な要素も、一目で把握
可能です。

見える化



©
 B

itQ
u

a
rk

C
O

.,L
td

. 
A

ll R
ig

h
ts

 R
e

s
e

rv
e

d
.

13 の機能一覧

最適化

パラメーター推定

人員最適化

「詳細なデータが揃って
いない」状況でも、過去
のデータを活用してパラ
メーターを自動で推定す
ることで、データ取得状
況にかかわらず、すぐに
活用できる柔軟性を提供
します。

時間帯別の最適人数や、
限られた総人数内での効
率的な人員割り振りを実
現します。データに基づ
き、各工程や業務フロー
での最適な人員配置をAI

が迅速かつ正確に分析し
ます。

サイクルタイムなど工程
のパラメーターを分析し、
最適な設定値を提案しま
す。生産数や生産時間、
リソース配分等のプロセ
ス全体を構成する要素を
数学的に分析することが
できます。

工程パラメーターの最適化

リードタイムの最適化

リードタイムを最小化す
る最適な製造順序を提案
します。各工程の稼働率
や切り替えコスト、在庫
管理まで考慮しプロセス
全体の流れを最適化する
ことで、納期遵守と生産
性の引き上げを同時に実
現できます。
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14 の機能一覧

生成AI

チャット形式によるモデル作成

グラフの解説

繰り返しのパラメーター
設定を自動で行い、効率
的にシミュレーションモ
デルを構築します。さら
に、テンプレートモデル
を自動で呼び出し、複雑
なモデルも簡単に組み合
わせて作成します。

ボトルネックの解説

現場でのボトルネックを
特定し、AIが最適な改善
案を提案します。単なる
結果にとどまらず、実際
のオペレーションに役立
つ具体的なアクションプ
ランを迅速に得ることが
できます。

グラフの読み方をAIが自
動で解説し、結果を誰で
も簡単に理解できます。
専門知識がなくてもシ
ミュレーション結果を直
感的に把握でき、迅速な
意思決定が可能になりま
す。
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15 の機能一覧

リアルタイム予測

活用のステップ

提供価値

STEP1 IoTセンサーで設備の稼働状況や在庫状況を定期的に取得

STEP2 取得したデータを設定値にシミュレーションを実行

STEP3 シミュレーションによる生産予測と現状を比較

STEP4 生産計画と現状の差異に応じて修正案を自動立案

STEP5 修正案を実行

デモ画面
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16 の機能一覧

CO2計算

設備の稼働時間や使用率から
排出量を算出し、要因を分析
して改善点を明確化します。
条件変更にも柔軟に対応します。

環境負荷の可視化

CO₂排出量計算に必要な
データを事前実装し、
選択するだけで正確な
結果を算出します。
現場の負担を軽減します。

CO₂排出量を正確に計算し、
シミュレーションを通じて
環境負荷の低減を実現します。

稼働率と排出量の連動分析 排出係数サポート
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17 導入前後のサポートサービス - 他社にはない弊社の大きな強み -

下準備
データクレンジング

ラインデータ項目の使用可否判断

モデル化に適したラインの選別

モデリング

データを基にした初期モデルの作成

初期モデルと現場のすり合わせ（現地視察、モデル化に向けたディスカッション）

「パラメーター推定機能」により補完したパラメーターと現場データの確認・照合

分析・

改善検証

結果画面の分析方法共有、分析代行

改善施策の示唆出し、立案

改善施策の優先順位付け

改善施策のソフトウェア上の検証

改善施策の結果分析、再試行

導入から定着・自走まで徹底的なサポート体制を強みとしています。
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18

1～3ヶ月目 4～6ヶ月目 7～9ヶ月目 10～12ヶ月目

ステップ

やること

推進チーム
（当社含む）

¸ 推進定例開始

¸ 課題管理の開始

¸ 定例会議で、施策を

試しての気づき／

課題の共有

¸ 効果判定に基づき、

定着化

¸ 対象工場の拡大

¸ 成果報告

¸ 来年度に向けた計画

利用部署

¸ 操作感に慣れる

¸ 分からない際の

ホットライン確立

¸ assimee の本格運用

¸ 活動の量/質の

改善を試す

¸ オペレーションの

マニュアル化

¸ 現場の生の声を

発表

¸ 現場担当者が

使えるか確認

サポート支援：課題例「工場内製造ラインの人員配置」

来年度1年間で試行～評価～改善を2～3回繰り返し、経営層/全社に対する成果報告を行う

中
間
振
り
返
り

効
果
判
定

中
間
振
り
返
り

実証実験
準備完了

対象拡大
決定

拡大計画
実行

特定の工場における
人員配置を標準化する

施策を複数回試す
人員計画の標準化

対象の工場を拡大する
並列に施策を
複数回試す

定期 Mtg でサポートいたします！
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19 の活用方法 能力評価・ライン改善①

ラ
ッ
ク

工
程
B

工
程
A

工程C

工程D

AAAA…2,500個（20パレット分）/日

BBBB…2,000個（20パレット分） /日

CCCC…1,500個（15パレット分） /日

DDDD…2,000個（10パレット分） /日

計…8,000個（65パレット分） /日

1日の開始時に投入

搬送時間

（往復）

5分

搬送時間

（往復）

5分

処理時間

8秒/1個

段取り替え

20分
工程C：処理時間 9秒/個

工程D：処理時間 8秒/個

(5%)

™ ϒ

処理時間

6秒/1個

段取り替え

20分

最終的なアウトプットの画面受領した情報からのモデル化

Å 品目ごとの生産推移試算

Å 工程ステータスによる稼働分析

Å工程フロー図

Å工程ごと情報（CT等）

製品A 製品B 製品C 製品D

加工：工程A

搬送

作業

加工：工程B

搬送

課題・ユースケース 既存ラインの生産能力検証、ボトルネック分析
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20 の活用方法 能力評価・ライン改善②

最終的なアウトプットの画面受領した情報からのモデル化

課題・ユースケース
作業員人数・オペレーションの適切性を判断するために以下を検証

   ①工具交換作業員の稼働状況、②工程間バッファの仕掛状況

Ῥ 1 Ῥ 2НАТϮ Ῥ 3-1НАТϮ

Ῥ 3-2 НАТϮ

Ῥ 4НАТϮ Ω ῬНАТϮ
・・・

工具A：交換時間 200秒 / 500個

工具B：交換時間 180秒 / 200個

工具C：交換時間 180秒 / 500個

品質チェック：作業時間 60秒 / 50個

工具A：交換時間 120秒 / 500個

工具B：交換時間 180秒 / 200個

工具C：交換時間 60秒 / 100個

品質チェック：作業時間 60秒 / 50個

容量：1個 容量：1個

工具A：交換時間 400秒 / 450個

工具B：交換時間 180秒 / 100個

工具C：交換時間 180秒 / 150個

工具D：交換時間 180秒 / 1,000個

品質チェック：作業時間 60秒 / 50個

容量：9個

工具A：交換時間 40分 / 30,000 個

工具B：交換時間 40分 / 30,000 個

容量：28個

交換要員：1 人

Å工具交換/品質チェック、交換要員 1 人の稼働状況の再現

Å工程間バッファの仕掛状況確認

交換要員：工程1作業

交換要員：工程2作業

設備：工程1

設備：工程2

工程間バッファ

工程1

工程間バッファ
どの工程で作業が必要か、

通知を確認して派遣

交換要員：1 人

交換要員待機場とアンドン

工程2
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21 の活用方法 能力評価・ライン改善③

最終的なアウトプットの画面受領した情報からのモデル化

課題・ユースケース 作業員が複数工程（エリア）を担当するラインの稼働状況、稼働率の分析

作業員A
作業員B

作業員C

作業員D,E

作業員F,G

作業員A

作業員B

作業員C

作業員F, G
並列ラインB

作業員D, E
並列ラインA

Å工具交換/品質チェック、交換要員 1人1人の稼働状況の再現

Å作業員ごとの担当工程の仕掛推移分析
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22 の活用方法 能力評価・ライン改善④

最終的なアウトプットの画面受領した情報からのモデル化

課題・ユースケース 作業員の稼働時間を考慮した作業の可動状況の可視化

Å作業員の動きを作業場所までの移動時間や、
休憩時間を考慮した上で再現

Å作業員の休憩中のラインの動きを再現

制約条件：
①作業員は1名で工程全体の保守作業と
インライン作業（最終工程）を担当
②作業員は昼と定期的な休憩を行う
③休憩時間中もトラブル発生までは機械は稼働
④作業場所及び作業場所までの移動時間を考慮(1m/ 秒)
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23 の活用方法 能力評価・ライン改善⑤

最終的なアウトプットの画面受領した情報からのモデル化

課題・ユースケース 制約のある工程間搬送の再現

Å一製品ずつ運搬していく、運搬ローダーの動きを再現制約条件
①運搬ローダーを使って製品を１つずつ、別のコンベアのトレイに乗せる作業
②後工程が止まると、トレイに移せなくなるため前工程も止まる
③トレイの枚数の上限（14枚）を設定

Ῥ 1 Ῥ 2НАТϮ Ῥ 3-1НАТϮ Ῥ 4НАТϮ Ῥ 5

Ῥ 6 НАТϮῬ 9 Ῥ 10НАТϮ НАТϮ Ῥ 7

Ῥ 8 Ω ῬНАТϮ
・・・

֫ Ṑ

Å空になったトレイが、前工程に戻る動きを再現

トレイ総数
14枚

機械が稼働し
トレイがコンベ
アに流れていく

空になったトレ
イが１つずつ前
工程に戻る動き

トレイの動き
（コンベア）

部品の動き
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24 の活用方法 ライン設計時の能力検証

最終的なアウトプットの画面受領した情報からのモデル化

課題・ユースケース AGV通過ルートや複数AGVの交差を踏まえたシミュレーション・最適化

交差点一時停止

積込場所

充電場所

一時停止解除

60ｍ 20ｍ

ルートA ルートB

150ｍ

AGV速度=1.5m/s
15ｍ

30s

30s30s

積込2
AGV①

AGV②

充電6 充電5 充電8

交差点1

設定ポイント4

設定ポイント3

交差点2

設定ポイント

Å 交差点におけるAGVの通過シミュレーション
Å プールのAGV台数制約付き最適化

制約条件：
①交差点通過優先順位
②AGVタクトタイム（60分間で60回おろし）
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25 の導入事例

中間在庫の適正化

自動車部品メーカーC社：
▀Ⱳχ ∕ᾫ Ϭ▄

人員配置最適化

自動車部品メーカーA社
総合物流業者F社
▀/ жϱрτΣΪϥ
Ԍ χΩ ᴟ

ボトルネック特定

機械部品製造業B社
半導体関連製造メーカーG社 
▀жϱрχЩЕиКАϼ

χᾋΠϥᴟ

AGV台数最適化

物流倉庫会社D社：
▀ τ βϥΩ σAGV

Ϭ▄

生産計画変更

完成車メーカーE社
完成車メーカー H社
▀/ᾚ▀Ⱳτ σᶆῬ
χІи˔ФАЕϬ▄

従業員の人数

20％
DOWN

生産製品数

20％
UP

仕掛在庫数

25％
DOWN

生産製品数

70％
UP

AGV台数

20％
DOWN
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26 モデル作成に必要な情報（1/3)

プロセス図作成

プロセス全体の流れ ᴻ˙ ᴻϘπФкЈІϸ˔Жτ ρΰ₅Ϛ∑τ πβʻ

工程ごとのインプット及びアウトプット品目情報 In/Outψ1̠1ιΪπσΨ1̠ ʺ ̠1ʺ ̠ Ϝᴦ πβʻ

各プロセスが単一か並列か жϱрχ™ᾝΥᴦ πβχπʺФкЈІέρτέễꜘΨιήΜʻ

各プロセスの名称 ФкЈІ Ϝם τΚϩδο  βϥάρΥπΦϘβʻ
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27 モデル作成に必要な情報（2/3)

工程にインプットするパラメーター

プロセスカード 入力必須項目 オプション項目(入力いただくと精度があがります）

入荷※CSV可 入荷品目
入荷頻度（間隔）
入荷個数

置き場 置き場容量（容量に制限がなければ入力不要です） ṍ▫ᶝχ ρ

処理（作業・組立・加工・分解） 処理時間
複数処理の有無

ФкЈІχᵫ◐Ⱳḧˢ ΥΚϦωˣ
⌠ỘԌϽи˔Ф
⌠ỘԌϽи˔Фέρχ⌠Ộ῟
⌠ỘԌϽи˔Фέρχ
ᾮ ḧᶖˢ ΥΚϦωˣ
Ⱳḧˢ ΥΚϦωˣ
ԌϽи˔Ф
ԌϽи˔Фέρχ⌠Ộ῟
ԌϽи˔Фέρχ

ῬἇῖḊχ ˢϜΰΨψ ⱨ⌠ỘΥΚϦωˣ
ῬἇῖḊḧᶖˢ ˣ
ῬἇῖḊⱲḧˢ ˣ
ῬἇῖḊ ԌϽи˔ФˢΚϦωˣ
ῬἇῖḊ ԌϽи˔Фέρχ⌠Ộ῟
ῬἇῖḊ ԌϽи˔Фέρχ

検品 処理時間
不良品率

⌠ỘԌϽи˔ФˢΚϦωˣ
⌠ỘԌϽи˔Фέρχ⌠Ộ῟
ᾮ ḧᶖˢ ΥΚϦωˣ
Ⱳḧˢ ΥΚϦωˣ
ԌϽи˔Ф
ԌϽи˔Фέρχ⌠Ộ῟
ԌϽи˔Фέρχ
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28 モデル作成に必要な情報（3/3)

工程にインプットするパラメーター

プロセスカード 入力必須項目 オプション項目(入力いただくと精度があがります）

分岐 仕分けルール（品目別の行き先） ▫ ΪⱲḧ

運搬（人） 最大運搬量（個）
人数
搬送時間（片道）※異なる場合は往路＆復路

ϙ₅ϙʾ ϙᴞϧΰⱲḧ

運搬（搬送機） 最大積載量（個）
台数（台）
搬送時間（片道）※異なる場合は往路＆復路

ϙ₅ϙʾ ϙᴞϧΰⱲḧ
ᾮ ḧᶖˢ ΥΚϦωˣ
Ⱳḧˢ ΥΚϦωˣ
ԌϽи˔ФˢΚϦωˣ
ԌϽи˔Фέρχ Ⱳḧ
ԌϽи˔Фέρχ

運搬（ローラーコンベア） 搬送時間
（もしくは、コンベアの長さとコンベアの速度（m/
分））

ϙ₅ϙʾ ϙᴞϧΰⱲḧˢ ˣ
ᾮ ḧᶖˢ ΥΚϦωˣ
Ⱳḧˢ ΥΚϦωˣ
ԌϽи˔ФˢΚϦωˣ
ԌϽи˔Фέρχ Ⱳḧ
ԌϽи˔Фέρχ

ᴻχ ή
Ω ᴻᾤ

出荷※CSV可 出荷品目
出荷個数
※時間ごとの設定可
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29 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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