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生産・設備情報収集システム＋α
生産・設備情報収集システムは、工場や設備からの情報を簡単に収集することができるシステムです。

電気信号、ＰＬＣとの通信、無線取込みが可能なセンサー・機器などあらゆる情報の収集に対応可能です.。

加えて、オプション機能としてトラッキング機能、実績収集機能、自動設定機能を有しており、組合せて

使用することで、製造工場の見える化や効率化、自動化へ対応することが可能です。

また、機器からの情報収集の方策については、お客様と一緒に安価に実現できる方策を検討致します。

特徴

収集した情報は、CSVファイル形式で出力することができ、

Excelなどのパソコンソフトで分析・集計・資料化を簡単に

行うことができます。

１ 工場・設備からの情報をＰＬＣから通信による取込み、セ

ンサー情報の電気信号による取込み、無線対応センサーか

らの取込みなど様々な方法による収集に対応できます。

収集したデータの最新情報の表示や、時系列データのグラ

フ表示を行えます。また、設備の状態変化情報に画面から

付帯情報(理由、備考など）の入力が行えます。

一定周期で収集した情報を時系列情報、設備の稼働状態や

故障発生など状態変化時間を表す情報に加工し蓄積します。

収集方法は、パラメータ設定のみで追加・変更を行えます。

２

３

４

各種オプション機能を持ちいることで、工場・設備内の製

造物の位置の把握や条件に応じた情報収集、各設備・機器

への動作指示などを実施することができます。

５

システム構成(例)

工場・設備

制御ＰＬＣ 制御ＰＬＣ

ＩＯＴゲートウェイ

ＬＡＮ接続

プロセス信号

RS-232-C

プロセス

信号

ＬＡＮ接続

センサー

無線対応

センサー

作業指示

動作指示

データ収集／加工機能画面表示機能 トラッキング機能

実績収集機能

自動設定機能

生産・設備情報

収集システム

機器接続機能

外部出力機能

収集・加工情報

収集情報(CSVファイル)

(*1)

(*1)

(*1)

(*2)

(*1)トラッキング機能、実績収集機能、自動設定機能は、オプション機能となります。

(*2)標準対応以外の機器との接続は、別途、カスタマイズとなります。

(*3)各オプション機能を使用するためには、工場内で生産している製品などを表す情報が必要になります。

Bluetooth

生産情報(CSVファイル)
(*3)

生産設備情報

収集システム

生産管理

システム
Wiindows10

PC

事務所等

画面表示

PLC

アクセス

ポイント

センサー

無線対応センサー

PLC

ローカル

コントローラ

IoTゲート

ウェイ

プロセス信号

LAN

制御装置
無線 RS-232-C

センサー

無線対応センサー

Bluetooth

基本機能
■最新情報画面

■理由入力画面

■グラフ表示

標準機能として、設備のプロセス信号

のデジタル、アナログ取込み（別途、

IoT機器導入要）、ＬＡＮ経由、

Bluetooth、シリアル通信に対応

機 能 概 要

時系列データ、ステータス情報変化時

間情報（停止中・運転中など）の収集

収集情報の指定項目を指定周期にてＣＳＶ

ファイル形式で外部出力。項目・周期など

はパラメータで指定。

収集情報をもとに最新情報の表示、時

系列データのグラフ表示、ステータス

状態変化情報への付帯情報入力。

機能名

収集データ加工機能

外部出力機能

画面表示機能

データ収集機能

最新の情報を「リアルタイム表

示」可能。画面表示レイアウト

は任意に設定情報による構築可

能。

収集データ加工機能で作成した

ステータス情報変化時間情報に

対して、理由・備考などの付帯

情報の入力が可能。

収集データ加工機能で収集した

時系列情報をグラフ出力。期間、

トラッキング機能 実績収集機能 自動設定機能

機 能 概 要

基本機能が収集した設備内移動信号か

ら設備内のモノの位置を追跡。

追跡情報は、外部から受け取った生産

情報と紐付けて管理。

機 能 概 要

基本機能、トラッキング機能が収集・

作成した情報を任意の方法で情報収集。

収集は、生産情報毎、分・時間・日等

時間毎での収集が可能。

機 能 概 要

トラッキング機能が作成した設備内の

追跡した情報から任意のタイミングで

外部機器に対して、情報出力。

標準接続不可機器との接続は追加開発。

【実現可能内容(条件設定)】

①トラッキング方式

1)単体移動：対象物を個体認識

2)連続移動：対象物の開始終了認識

1)2)の組合せは可能

②製造ラインへの対応

1)連続ライン

2)バッチライン

(多重分岐ラインも対応可能)

1)2)の組合せも可能

③移動方法の指定

1)信号状態変化

2)前回との状態変化時

【実現可能内容(条件設定)】

①製品単位情報収集

1)収集開始・終了タイミング指定

2)収集方法指定

瞬時，平均，合計，最大，最小

②時間単位情報収集

1)分単位・時間単位・日単位収集

2)収集方法

瞬時，平均，合計，最大，最小

3)収集条件（設備稼働中など）

③非定期情報収集

1)収集タイミング指定

【実現可能内容(条件設定)】

①実施タイミング指定

1)信号指定状態

2)信号状態変化

3)前回状態との変化

②設定情報指定

1)特定値

2)生産情報(上位システム)

3)条件指定テーブル

4)トラッキング情報

※自動設定先の各機器との接続は、当

パッケージ標準方式で対応不可能な

外部機器・センサー接続方法 ※想定接続方法（標準機能＋追加開発）

(1)PLC等システム間データ授受 (2)プロセス信号によるデータ授受 (3)その他方法によるデータ授受
・メーカー専用通信プロトコル

・標準通信方式(TCP/IP通信，FTP)

・当社製IoTゲートウェイ

・市販アナログ/デジタル変換器

・無線対応センサー

・警告灯信号点灯情報取込み



システム活用例

１ 設備の稼働情報収集（基本機能）

設備稼働情報の収集を実施する場合。

(例)製造工場各設備の停止情報と理由情報、および各設備の稼働情報を収集する。

設備１
設備２

搬送装置１

搬送装置２

通過センサー

各設備情報の一定周期の情報収集（信号情報、状態情報）

設備１

・状態情報(稼働中/

待機中/停止中)

・回転速度

設備２

・状態情報(稼働中/

待機中/停止中)

・動作速度

・設備内温度

搬送装置１，２

・状態情報(動作中/停止中)

・搬送速度

通過センサー１，２

・通過ＯＮ

時系列情報
時分秒 設1速度 設2速度 設2温度 搬1速度 搬2速度

0:00:00 4.5 12.4 28.5 0.0 25.5
0:00:01 4.6 12.3 28.4 0.0 25.5

0:00:02 4.5 12.4 28.4 2.4 25.5

0:00:03 4.6 12.4 28.5 10.4 5.5

0:00:04 4.5 2.0 28.5 15.2 2.5

開始時間

3/2 10:15
3/2 21:45

3/3 14:23

3/6 11:37

3/9 06:30

終了時間

3/2 14:21
3/2 22:01

3/3 21:30

3/6 12:45

備考時間

246
16

427

68

理由

設備
ミス

設備

電気

時間情報

設1状態 設1速度 設2状態 設2速度 設2温度 搬1状態 搬1速度 通過1搬2状態 搬2速度 通過2

0 4.5 1 12.4 28.5 0 0.0 01 25.5 1

最新情報最新情報画面

設備１ 設備２
搬送１

搬送２4.5 rpm 12.4 m/s

各設備の信号情報の最新

値を表示

状態情報はグラフィカル

に表示

最新情報の中から指定し

た項目を一定周期で情報

収集

状態情報の変化発生時刻

(開始～終了)を自動収集。

各情報に画面より理由・

備考入力が可能。

２ 工場の生産状況情報の収集（基本機能＋実績収集機能）

設備稼働情報、単位時間内・指定範囲内集約情報(合計値、平均値など)の収集を実施する場合。

(例)製造工場各設備の時間毎情報、設備稼働毎（開始～終了まで）の情報を収集する。

設備１
設備２

搬送装置１

搬送装置２

通過センサー

各設備情報の一定周期の情報収集（信号情報、状態情報）

設備１

・状態情報(稼働中/

待機中/停止中)

・回転速度

設備２

・状態情報(稼働中/

待機中/停止中)

・動作速度

・設備内温度

搬送装置１，２

・状態情報(動作中/停止中)

・搬送速度

通過センサー１，２

・通過ＯＮ

設1状態 設1速度 設2状態 設2速度 設2温度 搬1状態 搬1速度 通過1搬2状態 搬2速度 通過2

0 4.5 1 12.4 28.5 0 0.0 01 25.5 1

最新情報最新情報画面

実績収集機能の収集情報

は最新情報画面に表示可

能

一定間隔(分・時間・日)

で信号情報・状態情報を

集計(平均・合計等)可能

状態情報の変化等の開始

～終了間の信号情報・状

態情報を集計(平均・合計

等)可能

開始時間

3/2 10:15
3/2 21:45

3/3 14:23

3/6 11:37

3/9 06:30

備考・・

時間情報時系列情報
時分秒 設1速度 ・・

0:00:00 4.5
0:00:01 4.6

0:00:02 4.5

0:00:03 4.6

0:00:04 4.5 2.5

搬2速度

25.5

25.5

25.5

5.5

時間毎情報
年月日時 設備1 設備2 搬送2

21030901 60 60 0

5 10 19

37 29 56

21030902

21030903

設備1 設備2

4.6 12.3

4.5 12.4

4.6 12.4

搬送1

215

8

33

稼働毎情報

開始 設備1

60

5

37

設備1

4.6

4.5

4.6

10:21

14:57

21:11

終了

13:45

20:15

23:45

設備１
設備２

搬送１

搬送２4.5 rpm 12.4 m/s

３ 工場の生産実績情報の収集（基本機能＋トラッキング・実績収集機能）

生産管理システム等

工場で生産された製品毎情報（製造過程情報、時間情報、実績情報）の収集を実施する場合。

(例)通過センサーで製造中製品の位置情報を追跡。各種情報を製造中製品に紐付け情報を収集する。

設備１
設備２

搬送装置１

搬送装置２

通過センサー

各設備情報の一定周期の情報収集（信号情報、状態情報）

設備１

・状態情報(稼働中/

待機中/停止中)

・回転速度

・投入/搬出信号

・材料在席信号

設備２

・状態情報(稼働中/

待機中/停止中)

・動作速度

・設備内温度

・投入/搬出信号
搬送装置１，２

・状態情報(動作中/停止中)

・搬送速度

通過センサー１，２

・通過ＯＮ

・搬送振分信号

最新情報画面

トラッキング情報、製品

毎情報は、最新情報画面

に表示可能

時系列情報内にトラッキ

ング情報を合わせて格納

可能

トラッキング情報の情報

変化により開始～終了情

報を収集可能。製品毎の

時間情報を作成。

製造番号

101
102

103

104

105

生産情報

生産情報取込み

ゾーン１ ゾーン２ ゾーン３

105 104 103

トラッキング情報情報

ゾーン４ ゾーン５ ゾーン６

102 101 100

・・

98

ゾーン７通過2設1状態 設1速度 設2状態 設2速度 ・・ 通過1搬2速度

0 4.5 1 12.4 025.5 1

最新情報
通過2

時系列情報
時分秒 設1速度 ・・

0:00:00 4.5
0:00:01 4.6

0:00:02 4.5

0:00:03 4.6

0:00:04 4.5 105

ゾーン1

104
104

105
103

ゾーン3

102
102

103

104

ゾーン2

103

104

103

104

時間情報
開始時間

3/9 10:15
3/9 10:40

3/9 11:11

3/9 11:47

3/9 12:18

終了時間

3/9 10:38
3/9 11:01

3/9 11:40

3/9 12:10

時間

23
21

29

23

備考

101
102

103

104

製品毎情報
製品

101
102

103

104

105

設1時間

19
12

21

25

22

設2時間

25
19

11

15

設1速度

4.5
3.1

2.9

4.3

3.8

搬2速度

12.5
10.3

8.4

10.4

搬2温度

25.5
25.3

29.1

22.5

製時間

55
59

68

設備１ 設備２ 搬送１

搬送２

4.5 rpm 12.4 m/s

製品毎に製造過程の情報

を収集。収集は特定タイ

ミング、平均・合計等の

収集が可能。

４ 工場の効率化・自動化実現（基本機能＋トラッキング・自動設定機能）

工場の生産状況に応じて、各種設備に対して動作条件値を自動設定する場合。

(例)通過センサーで製造中製品の位置情報追跡。位置の変化に応じた製品の動作条件を設備に設定する。

設備１
設備２

搬送装置１

搬送装置２

通過センサー

設備１

・状態情報

・回転速度

・投入搬出信号

設備２

・状態情報

・動作速度

・設備内温度

搬送装置１，２

・状態情報(動作中/停止中)

・搬送速度

通過センサー１，２

・通過ＯＮ

・搬送振分信号

各設備情報の一定周期の情報収集（信号情報、状態情報）

最新情報画面

生産管理システムからの情報に

基づき、各設備に動作条件を自

動設定。設定タイミングは、指

定した条件で実施。

生産情報内容は、最新情

生産情報取込み

ゾーン１ ゾーン２ ゾーン３

105 104 103

トラッキング情報情報

ゾーン４ ゾーン５ ゾーン６

102 101 100

・・

98

ゾーン７

通過2設1状態 設1速度 設2状態 設2速度 ・・ 通過1搬2速度

0 4.5 1 12.4 025.5 1

最新情報
通過2

設備１ 設備２ 搬送１

搬送２

4.5 rpm 12.4 m/s

設備１制御装置 設備２制御装置 搬送設備

設備１

動作条件

・幅

設備２

動作条件
搬送装置

動作条件

製造

101
102

103

104

105

生産情報

幅 長さ 方法 方向

動作条件

1
1

2

1

2

100
100

120

120

100

80
100

100

80

100

5
8

4

5

8

生産管理システム等

生産情報
製造番号

101
102

103

104

105

切断幅 切断長さ 加工方法 搬送方向

1
1

2

1

2

100
100

120

120

100

80
100

100

80

100

5
8

4

5

8

制御装置自動設定


