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背景と課題 

市場のトレンドを受けて、モノづくりへの要求が変化 

2 

過去 

今日 

将来 

過去 

今日 

将来 

製品の種類 high low 

ロットサイズ high low 

多品種生産が増加 

生産ロットは減少 
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3 
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多品種少量の弊害 

4 

本来の 
生産能力 

手待ちが発生 
稼働率が低下 

生産量 

製造指図の 
相互干渉 

生産リソース
の取り合い 

段取り替え 
作業の発生 

生産の流れが 
混流化 

多品種少量生産度 
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本プラットフォームの狙い 

工場内の各作業を協調同期させて、円滑な生産フローを実現 

5 

分散 

自律 

協調 

スマート工場の３要素 

Aライン 

Bライン 

Cライン 

生産管理 ピッキング 

検査 
梱包 

検査 
梱包 

検査 
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生産システムの動的な全体最適 

超並列最適化シミュレーションによる 

生産フローの全体最適 

6 

サイバー空間 

フィジカル空間 

協調（全体最適） 

IoTによる 
バーチャル化 
同期化 

超並列シミュレーション 
エンジン 
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動的最適化生産の実行イメージ 

調達部品 
欠品 

特急品が 
発生 

マシントラブル 
発生 

目標値 
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最
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化

 

復元力 
復元力 復元力 

• 生産現場は、一旦、問題が発生するとそれが波及し、復元が困難となる 

• 生産シミュレーションによる動的最適化で生産レジリエンス（復元力）を獲得 

7 

復元力 
復元力 復元力 

超並列シミュレーション 
エンジン 
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動的最適化型生産マネジメント 

8 

最適化結果 

最適化対象 

作業計画 
（実行中） 

作業計画 
（初期） 

作業指示 作業実績 

作業実施 

生産計画 

製造部門 

生産管理部門 

MRP 
スケジューラ 

最適化による 
連続的な 
計画の修正 

A工場 

クラウド 

超並列シミュレーション 
エンジン 

http://www.softbank.jp/
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実証実験の対象 

9 

CKD 春日井工場 ・社     名： CKD株式会社 

         春日井工場 制御システムBU 
・事業内容： ・流体制御バルブ 

                  ・センサ・比例制御機器 
                 の開発、製造、販売 

流体制御バルブ  
 

◆シリンダバルブ 

◆クーラントバルブ 

◆モータバルブ 

◆パルスジェット用バルブ 

◆医療分析用バルブ 

◆サニタリーバルブ 

◆自動散水用バルブ 

◆ガス燃焼用バルブ 

◆シリンダバルブ 

◆クーラントバルブ 

数百万型番 

ｾﾝｻ･比例制御機器 
 

◆圧力センサ･スイッチ 

◆気体用流量センサ 

◆水用流量センサ 

◆電空レギュレータ 

 (圧力比例制御弁) 

◆低真空制御ユニット 

◆流量比例コントローラ 

 多品種変量の受注生産ライン 
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対象工程フロー図 
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お客様 

組立 加工 仕入先 

材料 

ＣＫＤ 

部品 

前工程 後工程 

生
産
管
理 

銘
板
印
刷 

ピ
ッ
キ
ン
グ 

組立 
ラインＡ 

包
装 

組立 
ラインＢ 

出
荷
場 

生産 
指示 

対象工程 ⇒ 後工程 

リードタイム短縮に挑戦！！ 

超並列シミュレーションエンジン 



Copyright 2016 (IVI) Industrial Value Chain Initiative 

実証実験 

11 

リードタイム１／３以下 

① ② ③ ③ ③ 

「計画余裕」を排除してリードタイム1/3化に挑戦 

「計画余裕」の排除による既知の課題 

・特急品の割り込み生産が不可能 

・リーン化することにより、欠品や手待ち発生する可能性 

現状 

目的 

計画余裕 計画余裕 
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実証実験①（最適化なし） 

12 

①差立ての自動化：人手で5H→自動で1H 

②組立順序の最適化：組立時間5％短縮 

③組立指示の電子化（変更を即通知） 
  進捗のリアルタイム見える化 

納期遅れが発生・・・ 

計画余裕を排除してリードタイムを短縮しようとしたが、 
後工程での部品欠品（作業待ち）や特急品対応不可が顕在化 

まず、最適化を行わずにリードタイム短縮に挑戦！ 

前工程 後工程 

欠品（手待ち） 

欠品（手待ち） 

工程作業の揺れ 
時間 

生産
オーダ 
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実証実験➁（最適化あり） 

13 

①差立ての自動化：人手で5H→自動で1H 

②組立順序の最適化：組立時間5％短縮 

③組立指示の電子化（変更を即通知） 
  進捗のリアルタイム見える化 

超並列シミュレーションで動的な最適化で対応 

欠品（手待ち）なし 

工程作業の揺れ 
時間 

生産
オーダ 

■ リアルタイムな生産計画の最適化 
■ 動的変化に対応した、タイムリーな計画変更の実現 

特急品 

動的に最適化を実行 
生産中でも 
差立変更可能 

超並列シミュレーション 
エンジン 

前工程 後工程 

欠品（手待ち） 

欠品（手待ち） 

http://www.google.co.jp/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwi659vZlajSAhWKVbwKHeg7AosQjRwIBw&url=http://yajidesign.com/?p=418&bvm=bv.147448319,d.dGc&psig=AFQjCNHDnNm90MSjupKMqZ20jWyU4YsurQ&ust=1488006327923948
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動的最適化により、短縮したリードタイムの維持に成功 

実証実験結果（まとめ） 

14 

◇生産リードタイム（指数） ※受注～生産完了 

◇生産計画差し立て時間（指数） 

１００ 

２０ 

３０ ２０ リードタイム1/3化を達成！！ 
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特記事項 

動的最適化CPSを採用した業務シナリオWG 
2C01  人・物のリアルタイムなデータ収集によるタイムリーな生産計画変更 

2C02 安価に実現するモノの位置管理システム 

15 
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