
システム活用例

検査結果自動合否判定システム
検査結果自動合否判定システムは、従来手作業で実施していた製品の検査業務を自動化できるシステム

です。製品寸法を測定する為のノギス、マイクロメータなどの測定器や各種検査情報を測定するデジタル

検査機器の結果を無線を介して取込み、生産管理システムから自動で送られてくる検査基準と照合して、

自動合否判定します。

システムの全体概要

カスタマイズ対応（例）

：：

システム導入の狙い システム構成(例)

１ 多様な測定器との接続を実現

様々な測定器と接続することが可能です。また、デジタルデータを取り出す方法がない計測機の場合には、画面

からの数値入力／音声により入力にも対応します。

(1)ディジテック製送信器に接続可能な場合 (2)LAN,Bluetoothで接続可能な場合 (3)電気信号(RS-232-C)で接続可能な場合
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２ 専用の検査機能構築

検査対象物によって、決められた検査を実施する必要がある場合に、検査を１つの固まりとして構築し、検査者

が容易に検査可能にすることができます。また、測定値間の演算結果による合否判定にも対応します。

標準的な検査 切り板の対角長の差を判定構築 棒鋼の複数の直径を測定。最

大値と最小値の差を判定

構築

例２

対角１ 対角２
対角差＝対角１

－対角２

直径１～４

直径差＝直径最大値

－直径最小値

測定対象が、公差内に

含まれることを判定

対角１
対角２
対角差(計算)

標準津 最小値 最大値

直径１
直径２
直径３
直径４
直径差(計算)

３ 製造ラインに適合した検査の仕組み構築

製造ライン内の生産方法に対応して、検査実施できるように対応することができます。製造ライン内に複数の検

査対象が存在する場合、操作員が対象物を意識せずに検査ができるように対応します。

コイルセンター スリッターラインの場合例１

アンコイラ
リコイラ コイルカー

カッター

入側検査
出側検査

Ａ Ｂ
Ｃ Ｄ

【カッター装置位置】

Ｂコイルが次検査対象

Ａコイルが次検査対象
【コイルカー装置位置】

Ｄコイルが次検査対象

Ｃコイルが次検査対象ライン内の検査対象物の位置を把握し、

検査者の検査対象を画面表示

コイルセンター レベラーラインの場合例２

母材

Ａ Ｂ

製品（梱包単位）

同サイズ 同サイズ 同サイズ

Ａ母材から Ｂ母材から

検査基準

板厚

板幅

板長さ
外観検査

母材の先頭

長さ変更の先頭

全梱包

検査基準に従って、検査者に対

して、検査指示を実施

１ ２ ３ ４ ５ ６

上記の場合

板厚，板幅は、１，４梱包時に実施

板長は、１，３，５梱包で実施

外観検査は、全梱包で実施

鋼板加工メーカーでの活用事例

管理用パソコン

① 検査情報受取り

② 検査指示送信

③ 測定結果受取・蓄積

各種検査機器による入力
音声入力

無線無線 無線 無線

タブレット端末

① 標準値

② 測定実績値

③ 合否判定結果

無線

生産管理システム

① 検査情報の提供

原材料の検査 加工製品の検査

梱包後の検査

検査結果画面事例

従来

測定作業
測定結果

目視認識

検査記録

へ転記

公差比較

による判断

・計測値の読み間違い／転記間違い

・合否判定ミス（公差から外れているがＯＫと判断）

・思い込みで測定不要と判断。確認が必要であった。

ヒューマン

エラー発生

導入後

測定作業
測定結果を無線を介

して、自動取込み

システム内の公差情

報から自動合否判定

①計測器から直接数値データを取込むので間違いは発生しない。

②公差は、上位システムより取込み自動判定する。

人による恣意的な判断は除外できる。

③実施しなければならない検査は全て指示する。

実施していない項目は後で分かる。

④不合格となった場合は、どのように対処したの記録を残す。

後から追跡は可能。

⑤システム導入により検査時間は短縮できる。

従来
特徴

管理用パソコン

タブレット

生産管理システム

タブレット無線

無線

無線

無線

検査機器

音声入力音声入力

作業者の画面操作を最小化。正常時はノータッチで作業実施

可能。

１ 検査内容・検査順番の追加・変更は、ソフトウェアの修正を

伴わずに変更が可能。

対象ラインの操業形態に対応した任意の検査方法に対応可能。

ノギス，マイクロメータ，メジャー，音声入力が各々の検査

で任意に選択可能。

２

３

４
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インターネットの情報もご覧ください

https://www.kobelco-em.jp/



１ 多品種少量生産／受注生産・・・・生産管理システムあり

生産管理システムに製造計画情報が存在し、製造開始前の任意のタイミングで製造情報を受け取りできる場合

２ 多品種少量生産／受注生産・・・・生産管理システムなし

３ 大量生産／計画生産・・・・生産管理システムあり

４ 大量生産／計画生産・・・・人手による検査対象選択

５ 工程内検査，一定基準に基づく検査

システム活用例

生産管理

システム

管理用

パソコン

タブレット

製造条件

検査基準

検査結果

合否結果

測定指示/測定結果取込み

測定器
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生産管理システムがない、生産管理システムよりデータの受渡しが困難な場合
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生産管理システムに製造計画情報が存在し、製造開始前の任意のタイミングで製造情報を受け取りできる場合

生産管理

システム

管理用

パソコン

タブレット

製造種別

ﾛｯﾄ番号

検査結果

合否結果

測定指示/測定結果取込み

測定器

無線送信

検査基準

マスター

現場設置タブレットより対象の品種等を選択して、検査を実施する場合

管理用

パソコン

タブレット

検査
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測定指示/測定結果取込み

測定器

無線送信
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検査結果

履歴情報

検査結果

履歴情報

タブレット

検査対象選択

検査実施項目が決定しており、決められた基準（周期，時間）で検査を実施する場合

管理用

パソコン

タブレット

測定指示/測定結果取込み

測定器

無線送信

検査基準

マスター

検査結果

履歴情報

管理用パソ

コン内で基

準に従って、

検査情報を

作成
ＣＳＶファイル

①生産管理システムより検査基準（標準値,

公差）を自動で受取る。

②検査者に対して、画面に検査指示を表示。

③計測器から取り込んだ検査結果を検査基準

と比較し、合否判定を実施。

④検査結果は生産管理システムに受渡し。

管理用パソコン内にも保存。

①人手で作成した検査基準標準値,公差）を

取込む。（該当領域にファイルを保存）

②検査者は、情報を参照に製造順に並べ替え

を実施。

③検査者に対して、画面に検査指示を表示。

④計測器から取り込んだ検査結果を検査基準

と比較し、合否判定を実施。

⑤検査結果は、管理用パソコン内に保存。

①生産管理システムより製造対象の製造識別

情報を自動で受取る。

②生産管理システムより受取った製造識別情

報に該当する検査基準を取り出し、検査情

報を作成。

③検査者に対して、画面に検査指示を表示。

④計測器から取り込んだ検査結果を検査基準

と比較し、合否判定を実施。

⑤検査結果は生産管理システムに受渡し。

管理用パソコン内にも保存。

①タブレット画面より検査対象を選択

②タブレットで選択した検査対象に該当する

情報を作成。

③検査者に対して、画面に検査指示を表示。

④計測器から取り込んだ検査結果を検査基準

と比較し、合否判定を実施。

⑤検査結果は、管理用パソコン内に保存。

①管理用パソコン内で、自動的に検査情報を作成。

（一定周期毎，特定時間など）

②検査者に対して、画面に検査指示を表示。

③計測器から取り込んだ検査結果を検査基準と比較し

合否判定を実施。

④検査結果は、管理用パソコン内に保存。

生産管理システム受渡し方法

（１）生産開始時個別送信 （２）生産計画一括送信

生産開始時などのタイミングで、生産管理システムより個別

に生産情報を受取り、受取った生産情報に該当する検査指示

を直ちに出力する方法

日毎などの一定タイミングで、生産管理システムより一括し

て生産情報を受取り、保持。検査タイミングでタブレットか

らの要求受取り時に該当する検査指示を出力する方法

生産

計画

生産管理
管理用

パソコン

１件受渡し

タブレット

検査指示

生産

計画

生産管理

日毎

全件受渡し

生産

計画

管理用

パソコン

保持

タブレット

検査指示

加工指示書

加工番号読込み＆

検査指示送信要求

ハンディターミナル

バーコード


