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AIによる生産ラインの生産性向上
／自動化進展と品質改善
～検査工程Part2～



(C) 2018. Industrial Value Chain Initiative

対象とする問題
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＜IVRA-Nextの位置づけ＞

＜対象工程＞

製造工程製造工程

検査工程及びその製造工程（発生源）を対象とする。

赤枠。
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困りごとの構造
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【テーマ】
• 自動化できていない工程や自動化した
ものの人が手をかけている工程が存在。

• 生産ラインをAIの活用で知能化していく
ことでそれらの課題を解決し、生産性向
上と自動化を進展させたい。

改善活動

検査工程

製造工程

【困りごとの構造】
 検査工程では、画像処理によって自動
化していても、設定に時間がかかった
り、誤判定したりと人手がかかってい
る。また、自動化できていないところで
は、人の目合わせに時間が掛かったり、
品質のバラツキが発生。

 製造プロセスで要因がわからず、不良
発生を完全に抑えきれず検査に依存。

 結果と要因を紐づけた解析／要因の
抑え込みが進んでいない。

モノの流れ

PDCA
プロセスで抑えないと不良は減らない=検査はなくならない

検査に人手がかかる
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補）困りごとの構造
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自動化 目視

設定に時間が掛かる
誤判定

人の目あわせに時間要
品質バラツキ等

•NG品による不良損失
•検査コスト増

2017年度
活動対象

製造プロセスで要因がわからず、不良発生
を完全に抑えきれず検査に依存。

自動化 目視

 設定に時間が掛かる
 誤判定

 人の目あわせに時間要
 品質バラツキ等

• NG品による不良損失
• 検査コスト増

同じ問題が素材、
加工にも存在する。

解析に時間が掛かる
要因不明

結果と要因を紐づけた解析／要因の
抑え込みが進んでいない。

2018年度
活動テーマ②

2018年度
活動テーマ①
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現状の業務（ＡＳ－ＩＳ）

5

＜①AS-IS_量産準備_人間系＞＜①ASｰIS_量産準備_設備系＞

量産準備
開始前～検査中
～完了後

設備

人

設備 場面① 設備 場面②

人 場面①

検査自動化に
時間が掛かる

素材・加工・組立ラインの検査工
程の画像処理パターン設定に時

間が掛かり困っている

事前検証に時間が掛か
り困っている困りごと

拠点ごとに設定や実装
が必要

設備 場面①

量産準備段階で、生産技術者が検査設備の設定を行う
人 場面②
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現状の業務（ＡＳ－ＩＳ）
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＜②AS-IS_量産中_設備系＞ ＜②AS-IS_量産中_人間系

＞

量産準備
開始前～検査中
～完了後

設備

人

設備 場面①

設備 場面②
検査中、測定結果を確認し、
指摘製品をラインアウト＆修正する
検査結果で前工程の改善を行う

困りごと 技術的問題 画像処理の判定率が悪く
稼働率やｻｲｸﾙﾀｲﾑに

影響が出る
といった困りごとがある

汚れと欠陥の自動判断
が難しい

設備 場面②

人 場面① 人 場面②

前工程の製造工程と紐をつけて分
析し、要因を追究するのに時間がか
かる。また、要因がわからない

改善が進まない



(C) 2018. Industrial Value Chain Initiative

利用する処理ロジック
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＜量産準備＞ ＜量産中＞

＜不良品分析⇒改善活動＞

設備・人 場面① 設備・人 場面②

最適制御へ

Deep Learning 学習 Deep Learning 判定

結果と要因を紐づけ機械学習⇒最適制御

機械学習
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情報デザイン
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＜量産準備＞ ＜量産中＞

設備・人 場面① 設備・人 場面②
Deep Learning 学習 Deep Learning 判定

機械学習（White box型）により、結果と要因を分析
⇒設計・製造条件にフィードバック。最適制御へ

＜不良要因分析⇒改善活動＞

判定結果

生データ 保管

判定ﾓﾃﾞﾙ

学習画面

モデル評価ビュー

分析結果ビュー

アナリティクス

予測モデル可視化（評価）
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あるべき姿／ありたい姿

9

量産準備
開始前～検査中
～完了後

設備

人

設備 場面① 設備 場面②

人 場面① 人 場面②

設備／人 場面①

量産準備段階で、AIの学習（ディープラーニング）を行う。

判定ロジックのプログラミングが不要となる。

同一のAIを拠点間で共有し、多拠点の検査基準が均一化される。

＜量産準備＞
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あるべき姿／ありたい姿
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量産準備
開始前～検査中
～完了後

設備

人

設備 場面① 設備 場面②

人 場面① 人 場面②

• 設備／人 場面②

AIによる判定率の向上と、

誤判定情報の素早いフィードバックが可能となる

前工程（製造工程）での不良の抑え込みができる

＜量産中＞
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おわり／まとめ
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AIによる検査工程の効率化、自動化、品質向上

他生産拠点

合格

不合格

判定不能

画像検査装置

判定率が上がった！

検査品質
の均一化

合否判定のバラつきが
無くなった！

生産効率
UP

IoTプラットフォーム

判定ロジックの作成不要！
画像登録だけでOK！

減少↓↓現場サポート要
員の省力化

判定不能品の情報は現場からAI
へ直接フィードバック！
AIから前工程への傾向指示で
品質向上！

画像情報

簡単、楽ちん♪

フィードバック情報

フィードバック情報

全拠点
均一検査♪量産前準備

の省力化

オペレータ

オペレータ

生産技術者

検査工程AI活用 STEP2 目指す姿

今後の計画
実証対象 マツダ株 カムシャフト加工ライン、等

10～11月 事前準備 12月～1月 実証 2月 まとめ 3月 発表

素材製造データ 加工製造データ

最適制御

機械学習

前工程
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