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参考資料） 製造ラインのボトルネック解消について                 BN02 

（内容は一般的な参考例と NETの AIからの情報ですが、茶色文字の部分は弊社のローカ

ル DXシステムでの情報収集やご提案が出来る部分です） 

 

 

1. はじめに 

• この資料の目的 

各種の製造ラインにおける生産性の向上を目指し、特定されたボトルネックを

解消するための汎用的な対策を提案します。内容は、短期および中長期的な

改善策を示し、投資回収の見込みやリスク管理の計画も含めます。 

• 問題の背景 

各種の加工作業は製造業における重要な工程であり、高精度かつ高効率で

の生産が求められます。しかし、一般的に各種の生産ラインでは、以下のよう

な課題が多いものです。 

o 各加工工程後のワーク搬送が遅延し、生産サイクルが延びている。 

o 検査工程での不具合検出が遅れ、ライン停止が頻発している。 

o 生産ライン全体の稼働率が低下して、目標生産能力に達していない。 

o 機械や設備の故障で後続の工程全てが影響を受け、ライン停止。 

o 作業者の熟練度の差による作業者ごとのスキルのばらつきがある。

 

2. 現状の分析を行う 

• 各種の製造ラインの概要 

一般的な製造加工ラインは、主に以下のようなプロセスで構成されています: 

1. 材料供給: 材料が供給され、機械等に送られる。 

2. 各種の作業: 高精度の加工により、材料が所定の形状に成形される。 

3. 搬送: 加工後、ワークが搬送装置により次の工程へ送られる。 

4. 次工程: 製品に応じて複数の工程や合流での加工がおこなわれる。 

5. 検査: ワークの品質検査が行われ、不良品が分離される。 

6. 仕上げおよび包装: 良品は最終仕上げを経て包装される。 

現状の生産能力を確認する 
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o 現在の各機械の稼働率を明確にする 

o 平均サイクルタイムを測定 

o 不良品率の可視化△ 

• ボトルネックの特定、参考例 

データ収集と現場観察に基づく特定、例えば   : 

1. 搬送装置の遅延: 加工後のワーク搬送速度が遅く、次工程での滞留

が発生している。搬送経路の設計や速度設定に問題がある可能性が

高い。 

2. タクトタイムの変動: 各工程でのタクトタイムは作業段取り、担当者の

作業方法による違いによるものがある。 

3. 検査工程の非効率性: 検査工程において、検査機器の老朽化や不適

切な検査手順により、良品・不良品の判別が遅れ、ライン停止が頻発

している。 

4. 作業者のミス: マニュアル操作が多く、作業者間でのばらつきが品質

や生産数に影響を与えている。 

定量的影響 

o 搬送遅延によるサイクルタイム延長 

o 検査工程でのライン停止時間 

o 作業ミスによる不良品発生率 

 

3. 改善提案、参考例 

• 短期的な改善策 

1. 搬送装置の最適化 

▪ 現状: 現在の搬送装置は、旧型であり搬送速度が遅い。また、

搬送経路が複雑で、ワークの滞留が発生している。 

▪ 改善提案: 

▪ 搬送速度の調整: 現在の装置の速度設定を見直し、適

切な速度に調整する。必要に応じて制御システムを更

新し、安定した搬送を実現する。 

▪ 搬送経路の再設計: 搬送経路をシンプルにし、ワークの

無駄な移動を削減する。CADシミュレーションを用いて

最適化を行い、物理的な変更を実施する。 
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▪ 期待される効果: 

▪ サイクルタイムの＊＊秒短縮 

▪ 搬送関連の不良品発生率の＊＊%削減 

2. 検査工程の強化 

▪ 現状: 現在使用している検査機器が古く、稼働率が低下してい

る。また、検査手順が統一されておらず、作業者間でのばらつ

きが発生している。 

▪ 改善提案: 

▪ 自動化検査機器の導入: 高精度かつ高速な自動化検

査機器を導入し、全品検査を実施する。これにより、不

良品の早期発見が可能になる。 

▪ 検査手順の標準化: 検査工程の手順を標準化し、全作

業者が同一手順で操作できるようにトレーニングを実施

する。 

▪ 期待される効果: 

▪ ライン停止時間の＊＊%削減 

▪ 不良品率の＊＊%削減 

3. 作業手順の見直し 

▪ 現状: 手動操作が多く、作業者間で手順に違いが生じている。

このため、作業ミスや品質のばらつきが発生している。 

▪ 改善提案: 

▪ マニュアル操作の自動化: 繰り返し操作が必要な部分

を自動化し、作業者の負担を軽減する。特に、加工機械

の設定変更や、ワークの配置・取り出し作業に自動化装

置を導入する。 

▪ トレーニングプログラムの実施: 新しい作業手順に基づ

き、全作業者に対するトレーニングを行う。これにより、

操作の一貫性を確保し、品質の向上を図る。 

▪ 期待される効果: 

▪ 作業ミスによる不良品発生率の＊＊%削減 

▪ 生産性の＊＊%向上  

• 中長期的な改善策 

1. 加工機械の自動化 

▪ 現状: 現在、最初の機械から次工程へのワークの移送は手動

で行われている。これがサイクルタイムの増加と、作業者の負

担増に繋がっている。 
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▪ 改善提案: 

▪ ロボットアーム導入: 加工機から次工程への自動搬送

のためにロボットアームを導入する。これにより、ワーク

の高速かつ精密な移送が可能となり、サイクルタイムを

短縮できる。 

▪ 自動搬送システムの導入: 全体の搬送システムを自動

化し、工程間のワークの移送をシームレスに行う。これ

により、人為的なミスを減らし、生産効率を向上させる。 

▪ 期待される効果: 

▪ サイクルタイムの＊＊%短縮 

▪ 生産性の＊＊%向上 

2. 設備の更新 

▪ 現状: 搬送装置や検査機器の老朽化が進行しており、メンテナ

ンス頻度の増加やダウンタイムの延長が問題となっている。 

▪ 改善提案: 

▪ 老朽化設備の更新: 搬送装置や検査機器を最新の高

効率モデルに更新し、信頼性と稼働率を向上させる。ま

た、予防保全プログラムを導入し、定期的な点検を行

う。 

▪ エネルギー効率の改善: 新設備はエネルギー効率の高

いものを選定し、運用コストの削減と持続可能な生産活

動を実現する。 

▪ 期待される効果: 

▪ ダウンタイムの＊＊%削減 

▪ メンテナンスコストの＊＊%削減 

3. センシングおよび DX技術の導入 

▪ 現状: 生産データの収集が手動で行われており、リアルタイム

での分析や改善が困難な状態にある。 

▪ 改善提案: 

▪ リアルタイムデータ収集システム: 各工程にセンサーを

設置し、稼働状況や異常検知、サイクルタイムなどのデ

ータをリアルタイムで収集するシステムを導入する。 

▪ データ分析と AI活用: 収集したデータを AIで分析し、

ボトルネックの早期発見や予測保全を実施する。これに

より、生産ラインの最適化を継続的に行うことが可能と

なる。 
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▪ 期待される効果: 

▪ 生産性の＊＊%向上 

▪ 不良品率の＊＊3%以下への低減△ 

 

4. データの活用と可視化 

• データ収集と分析 

o 導入計画: 加工機、搬送装置、検査装置にセンサーを設置し、稼働

率、サイクルタイム、エラー率△、不良品数△などのデータをリアルタイ

ムで収集します。これにより、ボトルネックがどの工程で発生している

かを迅速に特定し、対策を講じます。 

o データの可視化: 収集したデータをダッシュボードで可視化し、管理者

も含めた関係者全員がラインの現状を一目で把握できるようにします。

また、異常が検知された場合には、即座にアラートを発し、迅速な対応

が可能となるシステムを構築します。 

• 予測分析の活用: 

長期のロギングデータをリアルに比較表示することで、異常の兆候を早期に

検出します。これにより、ライン停止の予防や設備の故障防止が可能となりま

す。 

 

5. 予想される結果 

• 効果のシミュレーション 

o 生産性の向上: 提案された改善策をすべて導入した場合、最大＊＊%

の生産性向上が見込まれます。 

o コスト削減効果: ダウンタイムの削減やメンテナンスコストの低減によ

り、年間運用コストが＊＊%削減されると予想されます。 

o 品質改善: 自動化と標準化による不良品率の低減が期待でき、最終

的に不良品率が＊＊%未満に改善されることが予想されます。 

• 成功事例の紹介 

同様の改善を行った他社事例を紹介し、同様の効果が期待できることを示し

ます。特に、あるプレス加工工場では、ローカル DXシステム導入後に生産性
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が＊＊%向上し、年間で数百万円のエネルギーコスト削減を実現した事例があ

ります。 

 

6. 実施スケジュール 

• 短期改善策の実施計画 参考例 

o 第 1 フェーズ（1 ヶ月以内）: 

▪ 搬送装置の速度調整と経路再設計 

▪ 自動化検査機器の導入計画立案と発注 

o 第 2 フェーズ（2 ヶ月以内）: 

▪ トレーニングプログラムの実施と作業手順の標準化 

▪ 検査機器の更新と自動化検査の開始 

• 中長期的な改善計画 

o 第 3 フェーズ（3〜6 ヶ月以内）: 

▪ 加工機械からの自動搬送システム導入 

▪ 各種センサーの設置とリアルタイムデータ収集システムの構築 

▪ 長期ログデータを活用した故障予測情報の提示 

• 進捗確認と評価 

o 定期レビュー: 月次で進捗確認と改善効果の評価を行い、必要に応じ

て計画の見直しや追加の対策を講じます。 

 

7. リスク管理 

• 潜在的リスクの特定と対策 

o リスク 1: 改善策導入による一時的な生産ラインの停止 

▪ 対策: 改善作業を段階的に行い、各工程ごとに停止時間を最

小限に抑える。作業の合間にメンテナンスを実施し、全体的な

影響を最小化する。 

o リスク 2: 従業員の不安や反発 

▪ 対策: 改善のメリットを従業員に理解させるための説明会を実

施し、意見を取り入れた柔軟な対応を行う。 
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• リスク軽減策と対応計画 

o 事前シミュレーション: 新しいシステムや手順を導入する前に、シミュレ

ーションを実施し、潜在的な問題を予測する。 

o サポート体制: 導入後も継続的に技術サポートを提供し、トラブル発生

時には迅速に対応できる体制を整える。 

 

8. 結論 

• 提案内容の要約 

o 提案された改善策により、各種加工製造ラインのボトルネックが解消さ

れ、最大＊＊%の生産性向上と年間＊＊%のコスト削減が達成される見

込みです。また、不良品率の改善により、品質も向上します。 

• 次のステップの提案 

o 提案の承認後、即座に改善活動を開始し、定期的なレビューを行うこと

で、継続的な改善を実現します。初期投資に対する ROI（投資利益率）

も考慮し、半年以内の回収を目指します。 

 

この資料は、一般的な製造現場での実装を念頭に置いて、各工程で想定できる汎用

的な改善策を説明しています。このようなステップにより、効果的かつ実行可能なボト

ルネック解消計画を策定し、貴社の生産性向上に寄与することが期待されます。必要

に応じて貴社の設備に合ったご提案や、追加の資料や参考データも提供可能です。 

 


