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昨年度の活動（ＷＧ２Ｃ０１）では、動的変化に即座に対応

することにより、安定かつ高効率な生産を維持でき、結果、
リードタイムの短縮に成功しました！！
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◇生産リードタイム（指数） ※受注～生産完了

３０２０

2016年度の成果

実証実験対象
CKD株式会社
春日井工場

動的管理シミュレーション

初期生産プランニング（生産管理）

動的変化
最大の生産
アウトプット
・リードタイム
・品質
・生産高
・コスト etc.

・特急オーダー
・設備トラブル
・生産量増減
・欠品
･･･

・年度計画
・月次計画
・個別オーダ

生産ライン

・設備変更
・ライン変更
・人変更
・着工変更

CPS
実績収集

生産指示

生産部門（製造＋生産管理）

あるべき姿概念図
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2017年度の課題

課題

シナリオ

・予想を超える全体の受注量の増加
・予想を超える品目の割合の変化

つまり、生産ラインのスペックを超える受注がきた場合

ライン単体での動的管理だけでは対応が困難

受注量・品目変動に対する他のラインも巻き込んだ全体最適生産

１．最適な生産モジュール設計
生産モジュールに求められる柔軟性と投資効果を事前に最適化（生産準備）

２．最適生産する差立てシステム
「プラグ＆プレイ」で構成した生産ラインで最適生産する差立てシステム（量産）
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目指す姿
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受注量や品目の変動に対応するために生産ラインをモジュール化、
必要に応じた生産システムを「プラグ＆プレイ」で構成して対応する。

生産基本モジュール

生産モジュール／A専用

生産モジュール／A専用

生産モジュール／B専用

生産モジュール／C専用

生産モジュール／C専用

生産モジュール／AB用

生産モジュール／BC用

生産モジュール／AＢC

生産モジュール／AＢC

生産モジュール／A専用

生産モジュール／C専用

プラグ＆プレイ
で構成

差立ての
動的最適化

受注対応能力と
製造コストを最適化

超並列最適化
シミュレーション

モジュール数、種類、性能の最適化

シナリオ２．最適生産差立てシステム

シナリオ１．

最適生産モジュール設計

受注
（生産要求）
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（問題記述）シナリオ１：最適な生産モジュール設計
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As-Is To-Be

来年の事業計画 生産技術 来年の事業計画

・需要変化に対応不可
・受注量・品目の変動に
よってラインが遊んでしまう

・需要変化にも柔軟に対応可
・受注量・品目の変動があっても動的最適化に
よりラインバランスが平準化される

超並列最適化
シミュレーション

テーマ１

既存ラインＡ

既存ラインＢ

追加ラインＣ

ＲＯＩも検討しなきゃ！
検討に1ヶ月は
かかるぞ

能力不足分の
ラインを追加
するしかないか

生産技術
ラインをモジュール化
複数の組合せで
最適シミュレーション

生産現場をデータモデル化
数万パターン計算

生産シミュレーション

ア
ウ
ト
プ
ッ
ト

インプット
複数案
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（問題記述）シナリオ２：最適生産する差立てシステム
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生産要求

・ライン間のバランス不均等
・受注量・品目の変化により生産
効率が落ちる

ラ
イ
ン
A

生産管理

ラ
イ
ン
B

ラ
イ
ン
C

生産指示

生産要求 生産管理

モジュール化された生産ライン

超並列最適化
シミュレーション

生産指示

As-Is To-Be

ライン毎の
個別最適

全ラインでの
全体最適

・全体最適により高効率生産を維持可能

差立アプリ

テーマ２
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実証実験
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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
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構成図

8

生産管理

生産現場

生産技術

社内
ネットワーク

シミュレーションPC

情報収集
サーバ

スマホ/タブレット端末

タッチパネルディスプレイ

インターネット
Web API

生産現場をデータモデル化・数万パターン計算

生産シミュレーション

指図

作業実績

最適生産する差立てシステム最適な生産モジュール設計

シミュレーションPC

現場への指図とFeed Back

ERP/MRP

動的最適化
プラットフォーム
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実証実験の内容
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ストア
組立
ライン

組
立
ラ
イ
ン出
荷

ストア

組立ライン

対象ライン

対象ライン（多品種少量生産）

台車

②

③

完成品

①

Ａさん

Ｂさん

クーラントバルブライン

④

台車

②

③

完成品

①

Ｃさん

Ｄさん

シリンダバルブライン

④

実施場所 CKD株式会社　春日井工場（愛知県春日井市）
対象ライン クーラントバルブライン、シリンダバルブライン（2ライン）

限られたスペース、セルの構成内容などの各制約条件内で
複数の工程設計改善策をモデリングして工程変更を実施。
工程設計にかかる時間の比較（テーマ１）
工程変更後、目標値に対してのキャッチアップ率。（テーマ２）

結果

実験概要

生産品種：32種/日
生産数量：200台/日
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ご清聴ありがとうございました。

動的最適化シミュレーションによるサイバーフィジカル生産

http://www.google.co.jp/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0CAcQjRxqFQoTCIPr8NCFp8gCFUqXlAodIbYKfw&url=http://freedomlab.jp/makers/view/8&psig=AFQjCNGmUzJ10p0EU_QcngeFAjqyHQObCg&ust=1443987191191794
http://www.google.co.jp/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0CAcQjRxqFQoTCNLH-PKFp8gCFYWhlAodhQ4Img&url=http://www.pasj.jp/web_publish/pasj8/industrial.html&psig=AFQjCNH0dpzF3FvSXQbPScTX9baOtRRniA&ust=1443987230165944
https://www.google.co.jp/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0CAcQjRxqFQoTCMqMrK6Fp8gCFciLlAodu1kEzA&url=https://ja.wikipedia.org/wiki/%E6%97%A5%E6%9C%AC%E9%9B%BB%E6%B0%97&psig=AFQjCNEWHipmtJU0tcq2Yq7j3fMgh1Wimg&ust=1443987116602290
http://www.softbank.jp/

