
| Document Number | June 25, 2020 | 
© Yokogawa Electric Corporation

LIBSLCD-EZ20-008_r0

YOKOGAWAは食品製造業様の「品質」と「コスト削減」を支えます
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YOKOGAWA／IIoT・連携ソリューション事例
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IIoT
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◆導入前◆
始業前に100台の設備
を毎日点検実施
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◆導入後◆
メンテナンス要求の手が
あがった設備のみを点検

そろそろメンテそろそろメンテ
ナンスが必要
です!

IIoT 製品品質の「見える化」「安定化」
を実現

◆蒸留塔プロセス値

◆導入前◆
分析値前後でどのような
変化があるかわからない

DIST_BOTTOM TEMP [C]
DIST_BOTTOM_FLOW [M3/H]
DIST_DIST_FLOW [M3/H]
DIST_DP [KPA]
DIST_DRUM_TEMP [C]
DIST_FEED [M3/H]
DIST_MID1_TEMP [C]
DIST_MID2_TEMP [C]
DIST_REF_FLOW [M3/H]
DIST_TOP PRESSURE [MPAG]
DIST_TOP TEMP [C]

RX FEED [M3/H]
RX FEED2 [M3/H]
RX INLET PRESSURE [MPAG]
RX INLET TEMP [C]
RX INSIDE TEMP [C]

◆リアクタ-プロセス値

◆導入後◆
過去データ解析から高精
度推測がﾓﾆﾀﾘﾝｸﾞ実現

製品手前で製品手前で
検査可能

過去データから過去データから
モデルを作成

赤:推定値 青:Lab値

エッジコンピューティングによる保全革新

エッジコンピューティングとは:
設備に近い位置(ｴｯｼﾞ:端)で処理

既設設備に既設設備に
診断ｺﾝﾄﾛｰﾗを
設置

故障停止す故障停止す
る前にアラー
ム出力

MTモデルで異常予兆検出

連携 生産ロット単位での原価管理実現

部門別

差異要因別

工程別

品目別

◆導入前◆
各製品がどれだけ儲けて
いるか正確にわからない

◆導入後◆
改善効果も正確にコストで判断
「利益を出している製品」「得意先毎
の利益」がわかり営業戦略に活用

帳票から生産実績
を管理するのは大変
帳票から生産実績
を管理するのは大変

原価管理 生産管理

製造管理 プロセス監視制御

◆ソリューション連携◆

生産ロット単生産ロット単
位で比較可能

最適な因子
を自動選択
最適な因子
を自動選択

各因子の影響も判定
推定値算出

【実際のモニタリング画面】
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