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ビットクォーク株式会社

現場改善力を仕組み化する
生産シミュレーターの活用方法

2025年10月31日 13:00-13:30

新製品・新技術セミナー ～New Tech Trend～

会場③（第三展示館）

第8回 スマート工場EXPOセミナー

ビットクォーク株式会社
COO 小野沢 耕也
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2 生産現場での改善活動

IE分析

しつけ

掃除

整理

整頓
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5S QCD
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Machine
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3 現場改善の基本となるIE手法

観察とタイムスタディをもとに帳票などを活用した静的分析が現在の改善の主流

方法研究に関する手法

1. 工程分析

2. 動作研究

3. 運搬分析

作業測定に関する手法

4. 時間研究

5. 稼働分析

組み合わせ手法

6. 連合作業分析

7. ラインバランス分析

8. プラント・レイアウト

IEの分析手法
（一般的な分析）
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4 生産現場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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5 静的分析から動的シミュレーションへ

静的分析

・特定の時点のデータをもとにした「点の分析」
・過去分析は有効だが、工程変化や変動要因を捉えるには限界あり

XX時XX分 XX時YY分 XX時ZZ分

動的シミュレーション

①連動した時間の流れとボトルネックを分析 ②過去だけでなく未来予測も

現在
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6 現状の改善手法における課題

現状の改善手法だけでは、現場の複雑さと変化に対応することは非常に難しい

時間
変動・時間軸のある現象を扱いづらい

渋滞・待機・バッファ・ピーク時間帯な
どの評価に不向

属人化

IE活動が一部の熟練者に依存しやすく、
ノウハウが組織に残らない

若手への教育・仕組み化が難しい

部分
最適

個人作業や特定の分析に偏り、
ボトルネックが見えにくい

改善すべき箇所が多すぎて、何から手を
つけるべきか不明確

デジタル
連携

センサーやシミュレーションなどの新技
術との統合が進まない

現場の実態は変化しているが、分析手法
が昔のまま変化していない

観測
コスト

作業観察に時間・人的リソースが必要

渋滞・待機・バッファ・ピーク時間帯な
どの評価に不向

定量化

改善の費用対効果やROIが曖昧になりがち

渋滞・待機・バッファ・ピーク時間帯な
どの評価に不向

全体の流れを俯瞰せず、局所的な改善に
終始する

工程数が多く、全体を観測しきれない

改善後の結果が効果として表れない

Excelなどの分析が複雑すぎて、他の人が
使うことができない
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製造業が抱える課題
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8 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%

技能継承の重要性の認識

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%

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）

94％が技能継承の重要性を認識していながら、80％が技能継承に対して課題や不安を抱えている
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9 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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10 生産現場の課題を解決する生産シミュレーション

システムによる

脱属人化
定量化

全体最適

カイゼンの基盤としての

生産シミュレーション
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11 生産シミュレーションとは？

現実の工程をデジタルで模倣・再現することで現場改善の精度とスピードを飛躍的に高める
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12

生産ラインを再現
1 2

問題点の発見

条件の見直し
3

再検証
4

現場の改善思考をソフトウェアで仕組み化

各工程の稼働状況
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13 生産現場で活用される生産シミュレーションの現状

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- プロ向け3D生産シミュレーション

・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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14 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

2022年5月
assimee（アシミー）SaaS版リリース

生産現場での

「シミュレーション活用のハードル」

という課題を解決するために

シミュレーションソフト開発を開始
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15 「誰でも使える」生産シミュレーター

専門スキル不要

誰でも使える。

だから、すぐに使える。

✓ プログラミングスキル不要

✓ ノーコードで直感的な操作性

✓ わかりやすいUI/UX

特徴 1

生成AIで分析サポート

AIで改善をもっと簡単に

✓ シミュレーション結果からボトル

ネックを生成AIが特定・改善提案

✓ 専門知識不要

特徴 2

カンバン方式に対応

✓ ヒト・モノ・情報の流れが

一目でわかる

特徴 3

必要な時に必要なものを

流す仕組みに対応
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16

8

3D生産シミュレーター と の比較

420（90日間）

準備段階（学習コスト） （単位：時間）

（7日間）

実行段階

402 2

再検証

１

計算

１

課題整理等

準備段階、実行段階の両方で大きな工数削減が見込めます

現場とのコミュニケーション/工程フロー入力/シミュレーションモデル化
分析

2 12 0.5 0.5

1人あたりでも年間200万円※相当

1回の改善PDCAごとに20万円※の削減

※削減時間を時給5千円で換算

既 存 の ３ D

生 産 S i m

既 存 の ３ D

生 産 S i m

準備時間削減 98％

実行時間削減 85％
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活用事例
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18

課題２：既存ラインの生産性向上

既存ラインでの増産シナリオが成立するか

シミュレーションによる検証が必要

の 活用事例 既存ラインの成立性検証

課題１：現場が使いこなせないシミュレーションソフト

• 3D生産シミュレーションを導入しているが、現場が

使いこなせず、管理部門で対応している

• 現場とのコミュニケーションで膨大な時間がかかり、

一部のケースでしかシミュレーションが活用できて

いない

Tier1自動車部品メーカーS社 生産技術部
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19 の 活用事例 既存ラインの成立性検証

assimee上にモデル再現→ボトルネック特定受領した情報

レイアウト図（工程フロー情報）

パラメーター情報（エクセル）

工程ごとに連動した
稼働ステータスの確認

手待ち状況のある工程・
ボトルネック工程の分析・特定

assimee上にモデル再現

シミュレーション結果



©
 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

.

20 の 活用事例 既存ラインの成立性検証

シミュレーション結果ボトルネック工程の詳細シミュレーション

• 一部品ずつ運搬していく運搬ローダーの動きを再現

• 空になったトレイが前工程に戻る動きを再現

全体ラインの中でボトルネック工程をさらに詳細分析

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

トレイの動き
（コンベア）

部品の動き

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

• トレイの適正枚数を再現し、適正枚数でのシミュレーション

結果が増産目標を達成していることを確認

品目別生産推移 品目別生産数
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21 の 活用事例 既存ラインの成立性検証

効果②効果①

業務工数削減

90％

3Dシミュレーター：検証 20時間

assimee：検証1.5時間

約70％ 約80％
工程稼働率

• シミュレーション専門部隊（管理部門）に頼らず現場
主導で運用し、PDCAを自走化。検証プロセスの手戻
り削減により、現場・管理部門の業務負荷を軽減

• 手順・指標の標準化により習熟期間を大幅短縮
属人化を抑制して再現性ある成果を継続的に創出

• 計画・実績・シミュレーションの数値を統一し、
全社で同じ指標を前提に迅速な意思決定を実現

ボトルネック工程の送り出し待ち・手待ちを解消

Before After

Before AA:362個、BB:362個 After AA:388個、BB:388個

生産数 工程改善がライン全体の生産性向上に寄与
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22 の活用シーン

★ 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 ライン設計 生産計画 生産性評価・改善 生産活動

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

シーン1

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

生産計画立案サポート

シーン2

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

能力評価・ライン改善

シーン3
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23 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
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