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WGの狙い（対象とする課題と目指す姿） 

 

・ 突発的な設備故障により、設備が長時間停止し、生産が中断する 
  故障要因： 例えば、亀裂／破断／チェーン切れ 
 

・ 故障の予兆を検知する手段が 
 確立されていない 
  - 予兆を検知するためのデータ不足 

  - センサーの設備組込みはコストがかかる 

  - 設備改造を伴う場合、稼働中設備への 
    悪影響も懸念される 

 

・安価で稼働に影響しないセンシング方法を確立する 
 

・取得したデータを分析し、故障の予兆を検知する 

現状と課題 

目指す姿 

2 

写真提供：(株)ダイフク 
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AS-IS（現状の姿） 

3 
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ところが・・・突発故障発生（AS-IS） 写真提供：(株)ダイフク 
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AS-IS業務シナリオ 

設備(ex搬送機) 

現場作業者 

   管理者 

保全担当者 

復旧依頼 

日常点検 
定期点検 
定期交換 

生技担当者 

運転基準書 
故障 

・保全担当者は運転基準書に基づき 
 日常点検、定期点検､交換を実施 

１次診断・修理 

故障発見 

調達担当者 設備ﾒｰｶｰ 

保全管理者 

点検ｼｰﾄ作成 
保全計画作成 

ライン全体では数多くの設備が存在 

・しかし、点検項目は異音無き事、 
 摩耗無き事など人の感性に頼るところが 
 多く､定量化できていない 

・結果、点検・保全活動はしているものの 
 設備故障が発生。搬送系の設備の 
 亀裂、破断、チェーン切れなど故障は 
 長停になってしまう 

・個々の設備で見ると発生頻度は低いが 
 ライン全体には数多くの設備があり、また 
 ﾊﾞｯｸｱｯﾌﾟも効かない為、生産に多大な 
 ダメージを与える 

保守ﾊﾟｰﾂ(在庫あり) 

保守ﾊﾟｰﾂｻﾌﾟﾗｲﾔｰ 

保守ﾊﾟｰﾂ 
(在庫なし) 

保守ﾊﾟｰﾂ 
供給依頼 

5 
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AS-IS（現状の姿） まとめ 

6 

目視、触感、聴音確認が中心 

定性的・感覚的な点検、個人スキルに依存 

定期・定時の点検、異常有無を確認 

対象設備が多いため、点検ローテーションにて対応 

保全業務として日常的に点検は実施 

しかし、異常や予兆が見落とされ、「突発的な設備故障」が発生 
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TO-BE（目指す姿） 

7 
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故障予兆の検出（TO-BE） 写真提供：(株)ダイフク 
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TO-BE業務シナリオ 

9 

設備(ex搬送機) 設備(ex搬送機) 

外付け常時 
監視ｾﾝｻｰ 

外付け常時 
監視ｾﾝｻｰ 

現場作業者 

   管理者 

保全担当者 

生技担当者 

保全管理者 

ライン全体では数多くの設備が存在 

点検項目 点検方法 判定基準 処置 点検頻度 

ｶﾞｲﾄﾞﾛｰﾗｰ 触感 ｶﾞﾀ無き事 交換 1/3M 

取付ﾎﾞﾙﾄ 触感 緩み無き事 増締 1/3M 

減速機 聴診 異音無き事 修理・交換 1/3M 

TO-BE 

点検項目 点検方法 判定基準 処置 点検頻度 

ｶﾞｲﾄﾞﾛｰﾗｰ 交換 別途 

取付ﾎﾞﾙﾄ 増締 別途 

減速機     修理・交換 別途 

常時監視ｾﾝｻｰに 

置き換える 

・安価な外付け常時監視ｾﾝｻｰを設置 
 (振動､音など 自動で定期的に計測) 

AS-IS 

・管理パソコンにセンサーの測定データを 
 飛ばす(WiFiなど) 

・管理パソコンでｾﾝｻｰ情報処理、号口 
 実力把握、予兆(異常)判定基準出し 

・予兆(異常)が見えた時点で保全管理者 
 にメール等で自動に連絡 

ｾﾝｻｰ情報 
(振動、音など) 

号口実力把握 
予兆判定基準 

予兆保全 
データベース 

精密点検 
計画 

精密点検 

情報ﾌｨｰﾄﾞﾊﾞｯｸ 

・保全管理者が精密点検を計画、実施 

… 

管理パソコン 
WiFi等で 

ﾃﾞｰﾀを飛ばす 

ﾒｰﾙ､WiFiなどで 
予兆を連絡 

… 

○○設備点検ｼｰﾄ

点検項目 方法 判定基準 1月 2月 3月

ｶﾞｲﾄﾞﾛｰﾗｰ 触感 ｶﾞﾀ無き事 ✔ ✔ ✔

取付ﾎﾞﾙﾄ 触感 緩み無き事 ✔ ✔ ✔

号口実力 １月 ２月 ３月

○○設備点検結果(ｶﾞｲﾄﾞﾛｰﾗｰ部振動)

号口実力

±３σ

故障予兆

管理パソコンで自動化 

設置 
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TO-BE（目指す姿） まとめ 
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設備稼動に影響なく、後付け・外付けでデータを取得 

個人スキルに依存せず、定量的に監視 

保全員リソースに依存せず、常時監視 

多くの設備を有する工場全体を監視するための、安価なシステム 

得られたデータによる、異常検知や予兆検知 
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実証実験について 

11 
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・正常状態、及び、擬似的な異常状態を発生 

・後付け・外付けしたセンサーにて、データを取得 

実証実験 －データ取得実験：概要－ 

12 

実施場所 

実施日時 

対象機器 

実験内容 

トヨタ車体株式会社 いなべ工場（三重県） 

2017/1/26(木)-27(金) 

シザーリフター（耐荷重400kg、実験用設備) 

油圧 
ポンプ 

油圧 
シリンダ 

モーター 

配電盤 

加速度 
センサー 

電流センサー/ 
パワーメータ 

加速度 
センサー 

マイクロホン 

リザーバー 
タンク 

異物挟まり 

ボルト緩み 

シャフト磨耗 

正常 
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実証実験 －一次分析結果－ 

対象データ  正常(荷重による違い) ボルト緩み 異物挟まり シャフト摩耗 

①フレーム部 
  振動 

下降終了直後の 
振幅 

有意差なし 
異物通過時の 
振幅 

上昇開始直後の 
振幅 

②シリンダ部 
  振動 

有意差なし 有意差なし （同上） 有意差なし 

③電流 

上昇中の電流 

上昇開始/終了時 
(インフラッシュ電流) 

有意差なし 有意差なし 有意差なし 

④パワーメータ （同上） 有意差なし 有意差なし 有意差なし 

⑤マイクロホン 有意差なし 有意差なし 有意差なし 有意差なし 

 「フレーム部の振動」にて正常/異常の差が顕著であり、検知ルールの作成に活用 

13 
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実証実験 －異常検知ルール・予兆検知ルール－ 

14 

正常 

正
常
で
は
な
い
（
予
兆
） 

シャフト磨耗 
（異常） 

正常時 異常時（シャフト磨耗） 
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実証実験 －異常/予兆検知実験：全体構成－ 

15 

対象装置 
(シザーリフター) 

電流計 マイク 振動センサー ﾊﾟﾜｰﾒｰﾀｰ 

検知モデル 
（検知ルール） 

データ収集・検知ルール作成 

分析 

 TIBCO Spotfire 

 採取したデータを分析し、検知モデルを作成 
 採取データを模擬発生させ、東芝製IoTプラットフォーム上で異常検知を実験 

IoTゲートウェイ 

東芝製 
IoT Gateway 

エンドポイントエージェント 

リアルタイム 
見える化・ 
異常検知 

リアルタイム 
データ見える化 
 

IIoTデータベース 

 
(PostgreSQL/GridDB®) 

 

IoT基盤サーバ 
:オフライン 
:オンライン 

PLC 

GridDB、Meister Analysis、Meister IoT、Meister DigitalTwin、Meister Visualizerは 
   株式会社東芝の日本における登録商標または商標です。 

次世代ものづくりソリューション 

1[sec]毎送信 
（データ解像度 
 ：200[msec]） 

即時送信 

1[msec]毎 
データ受信・ 
異常値検知 

セ
ン
サ
ー

 
デ
ー
タ

 

ア
ラ
ー
ト
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実証実験 －異常/予兆検知実験：結果－ 

16 

データ取得実験 異常/予兆検知実験 

メール通知 

「いつもと違う」 
現象のアラート 

振動センサの波形 
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まとめ 

手段 

AS-IS TO-BE 

タイミング 

指標 

内容 

目視、触感、聴音 

定時・定期 

定性・感覚（スキル依存） 

異常の見逃し 
予兆は不明 

後付け・外付けセンサー 

常時 

定量（データドリブン） 

異常・予兆を検知できる 

17 

対象 ローテーション 工場全体 

 プラットフォームを活用した実証実験により、TO-BE要素を確認できた 

 工場全体の装置監視に向けた、「安価な手段」は課題 
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今後に向けて ・・・実運用への展開課題 

18 

検知精度・ 

ルール汎用化 

低コスト化 

運用 

• より多くのデータによる検知ルールのブラッシュアップ 

•異常、予兆検知後の点検実績のフィードバック 

• センサーの使い分け 

 「装置の重要度」による使い分け 

 「分析/ルール検討」と「常時監視」での使い分け 

•予防保全業務の確立（検知後のアクション） 

• インフラ整備（加速度センサー1つ：14[GB/日]） 

•仕組みの運用（センサーの充電・キャリブレーションetc） 
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最後に・・・WG活動を通じて 

19 

後付け・外付けで装置・設備が「つながり」、状態や予兆が見えてきました。 

「IVIの宿題」を通じて「つながり」ました。 

「ヒト」と「ヒト」との間は・・・ 会社の垣根を越えた「つながり」を生むことのできた、 
IVIという場に感謝申し上げます。 
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Fin 

20 
20 


