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実績

実施効果
お客様の声

• 不良部位・不良内容をタッチするだけで、目視検査結果を残すことが出来るため、
作業がスムーズになった。記録用紙の管理も無くなり楽になった。

• 不良品流出防止機能で異常品がすぐ分かるので、不良判定された製品が流れてきて
も、見落として後工程に流すことがなくなった。安心して作業ができる。

• 目視検査結果が、トレーサビリティシステムから簡単に集計出来るので、報告資料
の作成時間が削減できた。
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 目視検査結果を記録用紙に記入するのに時間がかかる

 製品番号と不良内容を紐づけて管理したい

 検査結果を有効活用したい

こんな“困った”ありませんか？

企業理念

•技術力を生かし産業界の発展に寄与します。

•社員の情熱とチャレンジ精神を尊重し
世界を変える革新技術を創造します。

•企業活動を通じ社会への貢献と社員の幸福を追求します。

•お客様と地域社会に信頼され、
真に必要とされる企業を目指します。



要望と解決

こんな“困った”ありませんか? 不良部位入力システムとは

目視検査結果を素早く簡単に記録したい

不良部位入力システムは、製品の目視検査結果を入力・記録するシステムです。
２次元コードリーダーから製品の製品番号を読み取り、タッチパネルを使って
検査結果の登録を行います。検査結果を電子データとして蓄積して検索できる
ため、不良品の発生数や不良内容の閲覧・集計が容易です。
また、トレーサビリティサーバー（※）との連携が可能で前工程の履歴確認や不良
品の検知が可能です。
※トレーサビリティサーバーとは様々なデータ出力端末と接続して「いつ」「何が」「どこ
で」「どの様な結果で」「どこに運ばれたか」等の履歴を記録するシステムです。

概要

（図1）不良項目入力画面
製品番号と不良内容を紐づけて管理したい

検査結果を有効活用したい

目視検査結果を紙に記入しているが、不良部位と不良内
容を手書きする作業と、製品から製品番号を目視で確認
して転記する作業が大変で時間がかかる。

不良部位と不良内容を画面を見ながら直観的にタッチす
ることで検査結果を入力できます（図1を参照）。
２次元コードリーダーで製品番号を読み取るため、一瞬
で正確に製品番号を記録することができます。

紙媒体に記入した目視検査結果を集計して報告している
が、毎回まとめるのに時間がかかってしまう。また、
データをまとめても、現場へのフィードバックが遅く
なってしまう。

目視検査結果の情報を、電子データとして蓄積している
ため、不良内容の集計を即時に表示することが可能です
（図3を参照）。直、品種ごとに不良原因発生数を表示
します。また、トレーサビリティサーバーと連携するこ
とで、リアルタイムで前工程の検査結果を検索し、良
品・不良品の判定が可能です。不良品の流出を防ぎ、製
品の品質を保証します。

（図2）履歴画面

（図3）データカウンタ画面

目視検査結果を記入した紙の量が多いため、製品番号と
不良部位・不良項目との紐づきを確認・管理するのが大
変。

2次元コードリーダーで読み取った製品番号に対して、
目視検査結果を紐づけて、電子データ化します（図2を
参照）。
製品番号と検査結果が紐づいているので、単品の製品を
検索したり、品種ごとに傾向を確認することができます。

※別システム

不良部位入力システム
トレーサビリティサーバー

１）２次元コードリーダーで製品番号を読み取ります。製品番号に応じて、製品の外観（六面視）を自動的
に表示します（図4を参照）。

２）トレーサビリティサーバー接続時は前工程の履歴を確認し、異常時はリジェクト画面を表示します
（図5を参照）。

（図4）外観検査画面
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（図5）リジェクト画面

システム機器構成図

１）製品の目視検査情報を入力します。不良が発生している面視をタッチします。
２）不良項目入力画面へで不良部位と不良項目を選択します。
３）検査終了をタッチします。

sample123456789

操作イメージ（検査結果入力）

前工程の履歴を確認し、工
程順序を守っていて判定が
OKがチェックします（画
面はNG時の例）。

【２次元コードリーダー】
製品番号を読み取ります。


