
マツダ㈱、㈱リコー、ヤマザキマザック㈱、三菱重工業㈱、 

富士ゼロックス㈱、㈱シーイーシー、㈱ニコン、㈱ウィルテック、 

パナソニック㈱、㈱ダイフク、AAC㈱、中村留精密工業㈱、 

YKK㈱、アビームコンサルティング㈱、日本電気（株） 

AI による生産ラインの生産性向上と自動化進展  
～第一弾；検査工程への取組み～  

IVI公開シンポジウム – Autumn - 

ファシリテーター 市本秀則（マツダ） 

一般社団法人インダストリアル・バリューチェーン・イニシアティブ 
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生産ﾌﾟﾛｾｽ 生産ﾌﾟﾛｾｽ 生産ﾌﾟﾛｾｽ 

素材 加工 組立 
検査 検査 

検査 

生産現場 

生産技術 

マネジメント 

品質保証 

検査工程 ｛設備（画像処理） ・ 人（目視）｝ 前工程 後工程 

誤判定 人によるバラツキ 

直接工不足、コスト高 

教育や画像処理設定に時間がかかる 

分析改善に手間 他拠点との品質バラツキ 

新機種追加に時間がかかる 

対応に手間 漏れ・抜け 

（問題発見） 

【現状と課題】 
 企業各社が働き方改革に取り組んでいる中で、生産ラインには、 

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している。 

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。 

 本WGでは、まずは、現状と知能化のあるべき姿を討議し、全体像を描く。 

その中から、順次AI導入を検討していく。その過程で、AIの勉強もしていく。 

第一弾として、各社困りごとが多かった検査工程へのAI活用に取り組む。 

～困りごと～ 
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（問題記述：AS－IS） 

• 量産準備～検査工程完了後までをスコープとし、（設備・人）×（量産準
備・検査工程開始前～検査工程完了後）の４つの場面設定で問題を記述 

3 

量産準備 検査工程開始前 検査中 検査工程完了後 

設備 

人 

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①  
量産準備段階で、
検査作業者が検
査基準で眼合わせ
を行う 

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 

人 場面②  
検査中、検査基準に基づき、測定し、指摘製品をラインアウト
＆修正する 
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（問題記述：AS－IS） 

• 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 
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生産技術者 

画像処理 

カメラ 

生産現場 

対象物 

検査装置 

画像処理設定 

拠点ごとにパラメータを設
定し、トライ＆エラーを繰

り返して決定する 

対象物 
サンプル画像 

特徴袖出の 
処理を設計 

処理ロジック 
を実装 

生産技術 事前準備 

NG画像を収集し、
NG部位以外をマスク
し、対象画像を整理す

る 

NG項目ごとに特徴抽
出処理を設定していき、
画像処理装置に実装

していく 

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 

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 

拠点ごとに設定や実装
が必要 
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（問題記述：AS－IS） 

• 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 
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困りごと 

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 

生産現場 検査工程 

対象製品 検査装置 前工程 後工程 対象製品 

画像処理 

カメラ 
画像処理設定 

指摘製品 
検査結果 

設備作業者 

検査基準 

指摘製品 
検査結果 
誤判定 

検査レポート 

職長 

生産技術者 

指摘製品 

検査結果 
NG 

手直し 

検査基準に基づいて、指
摘製品がNGか誤判定で
あったかを判別する 

誤判定結果をまとめて 
生産技術者に改善要求する 

技術的問題 画像処理の判定率が悪く
CTに時間が掛かるといった

困りごとがある 

汚れと欠陥の自動判断
が難しい 
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（問題記述：AS－IS） 

• 人 場面① 

量産準備段階で、検査作業者が検査基準で眼合わせを行う 
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生産現場 

困りごと 

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 

検査作業者 

対象製品 OK品 

検査基準 

生産技術者 

対象製品 NG品 

検査基準と対象製品で
OK/NGの基準を把握する 

トレーニングを実施する 

個人差 良品判断に個人差があ
り、新人教育に苦労する 

拠点ごとに品質基準が
異なる 
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（問題記述：AS－IS） 

• 人 場面② 

検査中、検査基準に基づき、測定し、指摘製品をラインアウト＆修正する 
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困りごと 

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 

生産現場 検査工程 

対象製品 検査装置 前工程 後工程 対象製品 

検査作業者 

指摘製品 

リリーフマン 

検査基準 

指摘製品 指摘製品 

検査結果 
NG 

検査結果 
誤判定 

手直し 
検査レポート 

職長 

生産技術者 

検査結果 

検査基準に基づいて、
OK/NGを判定する 

検査基準に基づいて、指
摘製品がNGか誤判定で
あったかを判別する 

誤判定結果をまとめて 
生産技術者に改善要求する 

人的ミス 属人的な品質の変動を
避けたい 

人的ミスによる不良品、
欠品の発生 

手直し時の作業ミス 機内作業中の表示を忘れる 
作業者がいるため危険 

個人差 組立ラインの検査工程の多くを 
人の眼に頼っているため、 

漏れや工数について困っている 

官能検査において検査
員の検査基準の個人差

が大きい 

最終外観検査において
検査員により指摘基準

に差がある 

良品判定の個人差が原
因で不良品が流れてくる

ことがある 

検査基準 
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（課題設定：TO－BE） 

• AS-ISで定義した４つの場面に対して課題、および方針を設定 
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量産準備 検査工程開始前～ 

検査工程完了後 

設備 

人 

設備 場面① 
• 装置、システム設定の時間短縮 

→判定用画像のラベリング（仕分）に
よる準備（人による複雑、かつLTのか
かる調整が不要） 
→AI学習によって特徴抽出、ロジック
実装の自動化を行う 

設備 場面② 
• 改善プロセスのスピード化 

→AIに対する追加学習によるスピー
ディーな改善を実現 

• NG理由の蓄積 
→NG判定画像の蓄積による原因訴
求の実現 

 

人 場面① 
• 検査基準の均一化 

→プラットフォーム化によって検査基準
の均一的な他拠点展開を可能にする 

人 場面② 
• リリーフマンの負荷軽減 

→AIによる判定NGの信頼性の向上 
• 改善プロセスのスピード化 

→現場によるフィードバックの実現 
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（課題設定：TO－BE） 
• 設備／人 場面① 

量産準備段階で、AIの教育（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。 
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方針 

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 

Ⅰ.事前準備の簡素化、およびAI学
習による特徴抽出、ロジック実装の自

動化を実現する 

Ⅱ.プラットフォーム化による検査基準
の均一的な他拠点展開を実現する 

生産拠点 

AI学習 
（ディープラーニング） 

クラウド 

生産技術者 

AI画像判定装置 

試作品 
初期量産品 
の画像DB 

Ⅰ.装置、システム
設定の時間短縮 

技術部門 

現場 

場面②へ 

本部機能 

分析/管理 

アナリスト 

ラベリング 

画像判定ロジック 

生産技術者 

試作品 
初期量産品 
の画像DB 

ラベリング 

画像判定ロジック 

他拠点/委託先等 

AI画像判定装置 

Ⅱ.検査基準の均一化 
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（課題設定：TO－BE） 

• 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 

方針 

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 

対象製品 検査装置 前工程 後工程 対象製品 

リリーフマン 

カメラ 

AI 
画像判定装置 

指摘製品 

指摘製品 

検査結果  
判定不可 生産技術者 

フィードバック 

検査結果 
NG 

AI誤判定 

追加教育用の 
画像DB 

Ⅱ.NG理由の蓄積 

Ⅰ.負荷軽減 

Ⅰ. AIによる判定NGの信頼性の向
上による負荷軽減を行う 

Ⅲ.AI追加学習によるス
ピーディーな改善を行う 

Ⅱ.NG箇所の自動特定とデータ蓄積
による原因分析を実現する 

手直し品 

AI学習 
（ディープラーニング） 

ラベリング 

クラウド 

画像判定ロジック 

生産現場 検査工程 

Ⅲ.改善プロセスのスピード化（設備） 

Ⅳ.改善プロセスのス
ピード化（人） 

Ⅳ.現場によるAI画像判定の改善実
施を実現する 
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検査工程AI活用 目指す姿 
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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 

クラウド 
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 

AIによる検査工程の効率化、自動化、品質向上 

実証実験 マツダ（株） オフライン10月～12月 

               オンライン １月～２月 

http://2.bp.blogspot.com/-Lm75_V4O7JY/V3x2OZbmIFI/AAAAAAAA8II/fzLckySfqnk0k7P-_YkSF8aDEBuUBodpQCLcB/s800/job_programmer.png
http://www.google.co.jp/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwi62ZHmvdnWAhVJTrwKHaEQBz0QjRwIBw&url=http://iconhoihoi.oops.jp/item/2010/06/41-businessman2-yellow.html&psig=AOvVaw0f7_NyFkjnDverS7RhnrvO&ust=1507292865826355
http://www.google.co.jp/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjjn--L39nWAhXDzbwKHeEoByIQjRwIBw&url=http://jp.seaicons.com/2477/&psig=AOvVaw2EMsZz0H8bJQ4YF-n4PucI&ust=1507301595455697


Copyright 2017 (IVI) Industrial Value Chain Initiative 

おわり 
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