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スマートインダストリーに関する取組み 

～ 工場など製造現場へのIoTの活用と課題 ～ 
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沖電気工業株式会社 
スマートコミュニケーション事業部 
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ERP (Enterprise Resource Planning) 

工場のITシステムと製造設備 
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Supply Chain Management （複数の拠点・企業間の統合的な物流システム） 

PLM (Product Lifecycle Management) 

CAD: Computer Aided Design 
CAE: Computer Aided Engineering 
CAM: Computer Aided Manufacturing 
ERP:  Enterprise Resource Planning 
MES: Manufacturing Execution System 
PLM:  Product Lifecycle Management 
SCADA: Supervisory Control And Data Acquisition 

製品設計 生産設計 生産・ 
生産管理 

販売・ 
保守 

ERP 
（業務計画･生産管理） 

3D-CAD/CAM/CAE 
（デジタル設計･開発） 

MES（製造実行制御） 
 
 
 

データ分析 

ｲﾝﾃﾘｼﾞｪﾝﾄｺﾝﾄﾛｰﾗ（PLC等） 

工作機械・製造設備 

• RTU, PLC等と連携した、設備稼動監
視、故障の予兆管理など 

• クラウド型と、組込み型（エッジコン
ピューティング）の施策が可能 

• 実時間に厳しい制御は有線接続だが、
計測等については、無線による遠隔
化・自動化の方向 

生
産
管
理
部
門 

工場のITシステム 

制御系： 
 SCADA （ﾃﾞｰﾀ収集） 
 保全管理 

（PLCﾍﾞﾝﾀﾞ） 

（製造設備ﾒｰｶ） 

ﾌｨｰﾙﾄﾞ機器 
（RTU等） 

ステークフォルダ 

フィールド 
サーバ 

基幹系： 
 生産ｽｹｼﾞｭｰﾗ（資源配分･監視･計画） 
 PDM（仕様・文書管理） 
 SPC（品質管理、実績分析） 
 ﾛｯﾄﾄﾚｰｽ（製品追跡、製品体系管理） 

（PKGﾍﾞﾝﾀﾞ） 

管理ｼｽﾃﾑ 
（PKGﾍﾞﾝﾀﾞ） 

IT系 
（サイバー） 

設備系 
（フィジカル） 

基幹システム 
（コンサル/SI） 

経
営
管
理
部
門 



工場の課題 

【生産工程概要】 

計画 発注 部材納品 納品取揃え PKG納品・検査 出荷 

顧客要望（納入日） 

工程計画 出荷報告 

納入要望日に応じて計画を 
人がエクセル投入により計画変更 

課題1） 人による計画変更コスト、遅延、エラー回避 
⇒ ERPと工程の連携の可能性： 経営システムと各拠点の連携 

工程１ 工程２ 工程３ 工程４ 

課題３）全工程で部品・半製品の滞留が起こる 
⇒ 部品・半製品をリアルタイムにトレースの可能性： 製造設備の高度化、連携 

故障 

課題2） 工作機械の予期せぬ停止による遅延 
⇒部品/ユニット単位の故障･消耗品交換等の予兆監視の可能性： ビッグデータ解析･AI 

ERP 

PKG生産 

PLC 

製造設備 

SCADA 

MES 

基幹システム 
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弊社工場、およびお客様の工場へヒアリングし、共通課題を把握 

http://www.google.co.jp/url?url=http://www.tokyopr.co.jp/pressroom/nissei2012/280-nagoyapla-13sep12.html&rct=j&frm=1&q=&esrc=s&sa=U&ei=4XeJVaPWHKbUmAWemp6QDw&ved=0CBoQ9QEwAg&usg=AFQjCNGWJyWgPChidhOrWZ6Yf0_5OqkzFg
http://www.google.co.jp/url?url=http://ameblo.jp/motorfan-i/entry-11011437574.html&rct=j&frm=1&q=&esrc=s&sa=U&ei=mVCJVZzWCYmT8QX4voNI&ved=0CBoQ9QEwAg&usg=AFQjCNEnvf4rMBA_5pO75xIw3De4kcsUPg


業務 
アプリケーション 
/サービス 

･･･ 

つながる 切れない セキュリティ 

低遅延 

低遅延 つながる 

低遅延 つながる セキュリティ 

セ
キ
ュ
リ
テ
ィ 

オ
ペ
レ
ー
シ
ョ
ン 

つながる 

※通信キャリアさま向け 

 セキュリティ 
・独自ﾈｯﾄﾜｰｸ機器による 
 ｾｷｭﾘ ﾃｨ強化 
・接続ﾊﾟｽﾜｰﾄﾞ管理不要 
 (ﾃﾞｼﾞﾀﾙ 認証) 

 つながる（ZeroConfig） 
・接続機器を設置するだけで、 
 ﾈｯﾄﾜｰｸを自動構築 

 切れない（自動運用） 
・遠隔からのｻｰﾋﾞｽ状態監視 
・故障自動復旧でのｻｰﾋﾞｽ中断 
 時間短縮 
・事業継続(BCP), 災害復旧 
 (DR)の自動化 
・輻輳によるｻｰﾋﾞｽ停止回避 
 (自動拡張) 

 低遅延（ロスレス） 
・通信ﾃﾞｰﾀのﾛｽｾﾞﾛ、低遅延、 
 ﾃﾞｰﾀ集約･圧縮ﾙｰﾙ適用で 
 通信量を削減 

特長 （目標） 

サービス共通PF（CSE） 

NWサービス共通基盤（NSE） 

IoTエッジ 

IoT-GW 

920MHz帯無線 

IoTを展開する際に各レイヤに求められる機能を共通基盤として提供してゆきます 

OKIのIoTソリューション 
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導入･運用が容易で確実にデータ蓄積できるIoTプラットフォームのスコープ 



IoTセンサネットワーク ~ OKI 920MHz帯マルチホップ無線 ~ 
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×長距離 ×障害物 
〇長距離 

〇障害物 

親機 

無線端末 

親機 

無線端末 

親機から長距離、障害物がある
場所では通信不可 

親機から長距離、障害物がある場所
でも自動的に最適な経路で中継し、
確実な通信を実現 

920MHz帯の電波到達性 

不正な子機の接続を防止する認証機能と、
無線機間の通信の暗号化に対応 

○  到達性が高い 
○  干渉が少ない 
○  低消費電力 
○  大規模マルチホップ 

× 低スループット 
× マルチホップ困難 

× 距離がでない 
× 干渉問題 
× 消費電力が高い 

無線状態が悪化した経路を自動的に最適経路に切替 
無線レイヤでの再送機能でパケット紛失を防止 
障害に強い柔軟な無線ネットワークを構築 

高信頼 柔軟性 経路の自動最適化 
免許無しでセンサNWに使用できる主な周波数帯 

セキュリティー 無線マルチホップ技術 
従来の１：Ｎ通信 無線マルチホップネットワーク技術 

無線ユニット 無線モジュール 

商品（販売中） 



920MHz帯マルチホップ無線の適用領域 
OKIの無線ユニットと、様々な機器やセンサを組み合わせることにより、お客様の用途に
合ったIoTシステムを構築 

生産設備の稼動状況や電力・ガス・
水の使用量を監視。ムダを洗い出し、
エネルギー使用を効率化してコスト 
低減。広い工場敷地を920MHz無線 
でつなぎ、低コスト・短納期で導入。 

防災・災害対策 工場設備稼働･ｴﾈﾙｷﾞｰ監視 

インフラ管理(道路･鉄道) 再生可能ｴﾈﾙｷﾞｰ設備監視 

鉄道・道路沿いの各種設備を 
920MHz帯無線でマルチホップ接続、
設備の稼動状態や気象データを遠隔
監視。障害解析や気象変化への適切
な対処が可能。 

ストリング計測機器により、ソー
ラーパネルの故障、パワコン発電量、
稼動状態などを無線で監視。配線コ
スト削減に加え、落雷時の誘導雷被
害を最小化。 

おもな取組領域 

河川の水位、道路の冠水、橋・ト
ンネル・斜面の状態等を遠隔監視、
災害や事故の情報提供と予防保全。
緊急連絡や住民への情報配信にも活
用。 

ＩｏＴネットワーク構築のエコシステム 

無線環境センサENR1 

くにまる 

マルチ通信ゲートウェイ Armadillo - IoT 

株式会社アットマークテクノ様／ 
コネクシオ株式会社様 東亜無線電機株式会社様 

パナソニックデバイスSUNX 
株式会社様 

株式会社エム・システム技研様 

東洋計器株式会社様 

ミ・ソ・ラ 

SmartHopに対応した各社様の無線機器と接続、用途に応じて 
様々な機器と組み合わせて柔軟にシステムを構築できます 



＜工場内＞ 複数工場の大量データをセンタで集約(工場にGW設置)・予兆診断  ⇒生産性向上 

＜工場外＞ 出荷製品のオンライン可視化と稼働情報(大量データ)をGW・PFで高セキュアに集約 

          設計・製造プロセスへ分析結果をフィードバック ⇒保守収益、製品品質(競争力)向上 

②工場外) 
-デジタル認証/自動接続 
  Zeroconfによる高 
  セキュア及び現地設定 
  作業を簡略化 
[企業が安心かつ簡単に
導入できる環境] 

①工場内) 
-工場全体/ラインの 
  生産プロセス情報を 
  GW･PFで集約 
[収集コスト低減] 

④工場内) 
-複数工場のデータを収集 
 複数工場の大量データ 
 をGW・PFで集約 
-予兆診断 
 分析結果を基幹シス 
 テムと連携 
[稼働率向上や省エネに 
よる生産コスト低減] 

③工場外) 
-出荷製品データを収集 
  出荷製品からの大量 
  データをGW/PFで集約 
-分析(使用状況や状態等) 
  設計・製造への 
  フィードバック 
[製品品質の向上・予防
保全の最適化を実現] 

活用例) 製造業のM2M/IoT課題解決 
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④ 

取り組み例： 
OKIデジタルイメージング社： プリンターLEDヘッド開発･製造 
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