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公益財団法人 畜産近代化リース協会 平成26年度調査研究事業

1事業期間：平成26年6月～平成27年3月



食鶏処理場のもも肉脱骨工程において、既に国内600台以上の脱骨ロボットが稼動し

ており、省力化・効率化に貢献している。

しかし、ロボットの設置台数の多い処理場においては運転状況(脱骨ミスの発生頻度、

処理量、稼働時間等)を把握するのに多大な時間がかかり、その間のロス(歩留まり

低下、生産性低下)の発生が問題になっている。

これらの問題に対応するため、複数台のロボットを導入している処理場にて、脱骨処

理工程を一括監視する制御盤を導入した。これにより個々のロボットの運転状況を一

括して短時間で把握できるようになった。

調査研究調査研究調査研究調査研究のののの目的目的目的目的

括して短時間で把握できるようになった。

しかしながら、処理場に設置されている集中監視盤から処理場の管理部門内、更に

は外部からの監視方法及び運用の実績が無い。

食鶏処理場内外からロボットの状況を素早く把握、対処すること

によりロスを減らし、省力化・効率化を図るための監視システム

の構築が必要。
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脱骨脱骨脱骨脱骨ロボットのロボットのロボットのロボットの概要概要概要概要

人手に頼らざるを得なかった食鶏もも肉の脱骨工程は全自動化されている。もも肉を

機械に投入するだけで、骨と肉に分離し、人手と同等の歩留まりを実現しています。

自動化によりもも肉の品質・歩留まりが安定し、衛生的に処理ができます。

能能能能 力力力力 最大最大最大最大 1,0001,0001,0001,000本本本本////時間時間時間時間

原原原原 料料料料 骨付きもも肉骨付きもも肉骨付きもも肉骨付きもも肉 (250～～～～550g/本本本本)

外外外外 観観観観 寸寸寸寸 法法法法 1,330mm(L)×××× 1,380mm(W)×××× 2,400mm(H)

製製製製 品品品品 重重重重 量量量量 2,300kg

ユーティリティーユーティリティーユーティリティーユーティリティー

電気電気電気電気 三相交流三相交流三相交流三相交流 200V、、、、 5kW

水水水水 0000....5555ℓ/ℓ/ℓ/ℓ/分分分分

エアエアエアエア 0.5MPa 400ℓℓℓℓ/分分分分
3



脱骨脱骨脱骨脱骨ロボットのミスロボットのミスロボットのミスロボットのミス率測定率測定率測定率測定のののの仕組仕組仕組仕組みみみみ

脱骨ロボットのもも肉引き剥がし工程(4、5、7、8、9ステーション)のサーボモータ電流値

をモニタリングし、電流値の変化からミスを判別します。また9ステーションでのもも肉の

有無判定センサーのデータと統合し、正確にミス率を算出します。
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集中監視盤画面集中監視盤画面集中監視盤画面集中監視盤画面------------1111

①パネルメニュー画面①パネルメニュー画面①パネルメニュー画面①パネルメニュー画面
②稼動モニター②稼動モニター②稼動モニター②稼動モニター(運転状況一覧運転状況一覧運転状況一覧運転状況一覧)

①パネルメニュー画面①パネルメニュー画面①パネルメニュー画面①パネルメニュー画面

素早く知りたい項目にアクセスできます

②稼動モニター②稼動モニター②稼動モニター②稼動モニター(運転状況一覧運転状況一覧運転状況一覧運転状況一覧)
各ロボットの運転状況、ミス率、処理本数を表示

③ミス率表示画面③ミス率表示画面③ミス率表示画面③ミス率表示画面—1
300本毎、日毎、月毎の平均ミス率を表示

④ミス率表示画面④ミス率表示画面④ミス率表示画面④ミス率表示画面—2
300本毎のミス率を詳細に表示 5



集中監視盤画面集中監視盤画面集中監視盤画面集中監視盤画面------------2222

⑤ミス率表示画面⑤ミス率表示画面⑤ミス率表示画面⑤ミス率表示画面—3 ⑥生産管理画面⑥生産管理画面⑥生産管理画面⑥生産管理画面⑤ミス率表示画面⑤ミス率表示画面⑤ミス率表示画面⑤ミス率表示画面—3
どの工程でミスが出ているか見やすく表示

⑥生産管理画面⑥生産管理画面⑥生産管理画面⑥生産管理画面

骨の長さ測定値や曲がり率、ライン毎の平均ミス率表示

⑦稼動時間表示画面⑦稼動時間表示画面⑦稼動時間表示画面⑦稼動時間表示画面

稼働時間、投入本数、メンテナンス経過時間を表示

⑧メンテナンス履歴画面⑧メンテナンス履歴画面⑧メンテナンス履歴画面⑧メンテナンス履歴画面

メンテナンスの実施記録を表示 6



調査研究調査研究調査研究調査研究のののの実施場所実施場所実施場所実施場所

L-1 L-2 L-3 L-4 L-5

制御盤

④③⑤④② ③ ① ②⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③

制 御盤

④③⑤④② ③ ① ②⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③⑤④① ② ③

R-5R-4R-3R-2R-1

株式会社ウェルファムフーズ 岡山事業所

㈱前川製作所㈱前川製作所㈱前川製作所㈱前川製作所

守谷工場守谷工場守谷工場守谷工場

佐久工場佐久工場佐久工場佐久工場
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実施内容実施内容実施内容実施内容

調査研究事項 実 施 内 容

1. 不具合機及び工程

特定にかかる現状

調査

作業員による各機、各工程でのカットミス率調査にかかる時間を

計測する。

2. 集中監視システム

のテスト運用、効

果の確認

集中監視システムを使用した場合の各機、各工程でのカットミス

率調査にかかる時間を計測し、省力・効率化効果を確認・検証す

る。

3. 集中監視システム 食鶏処理場の実地試験の結果を基に集中監視プログラムの最3. 集中監視システム

プログラムの修正、

検証

食鶏処理場の実地試験の結果を基に集中監視プログラムの最

適化及び改良改善を行う。

4. 遠方からの監視機

能確認

食鶏処理場での集中監視システムの稼働状況をインターネット

経由で監視機能確認テストを行う。

5. 標準モデル設定 運用上のルール作り。

6. 運用マニュアルの

作成

取扱説明書の作成。
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実施日程表実施日程表実施日程表実施日程表

日程

実施事項

４

月

５

月

６

月

7

月

8

月

9

月

10

月

11

月

12

月

1

月

2

月

3

月

1.不具合機及び工程特定にかかる

現状調査

2.集中監視システムのテスト運用、

実施期間：平成26年7月～平成27年3月

2.集中監視システムのテスト運用、

効果の確認

3.集中監視システムプログラムの

修正、検証

4.遠方からの監視機能確認

5.標準モデル設定

6.運用マニュアルの作成
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調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

１．不具合機及び行程特定にかかる現状調査１．不具合機及び行程特定にかかる現状調査１．不具合機及び行程特定にかかる現状調査１．不具合機及び行程特定にかかる現状調査

現場写真現場写真現場写真現場写真

10

カットミス品カットミス品カットミス品カットミス品

足首の折れ 脱臼

これらのカットミスを各機、各行程毎に

調査する場合(300本)、1台あたり20分

必要。

担当者1名では、

20分/台×10台＝200分

必要となる。



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認---①①①①

集中監視盤集中監視盤集中監視盤集中監視盤
ミス率ミス率ミス率ミス率300本毎表示画面本毎表示画面本毎表示画面本毎表示画面

11

・不具合機及び行程特定は集中監視盤パネルにより一括で300本毎表示確認が可能。

・運転確認画面から表示の切り替えは数秒で可能。

・更に日毎、月毎を表示確認することにより各機の傾向がつかみやすく、すばやく対処できる。



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認---②②②②

１）正常品１）正常品１）正常品１）正常品

12

1本あたり3.88秒

正常処理もも肉

残肉調査 残肉量32g/5本

処理時間 ： 3.88秒/本
残 肉 ： 6.4g/本



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認---②②②②

２）足首折れ２）足首折れ２）足首折れ２）足首折れ

足首折れ

13

足首折れ

残肉調査

残肉量35g/5本

処理時間 ： 13.65秒/本
残 肉 ： 7.0g/本

修正処理時間実測

1分08秒26/5本

↓

13.65秒/本



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認---②②②②

３）脱臼３）脱臼３）脱臼３）脱臼

脱臼

残肉調査

14

脱臼

上骨側残肉量25g/5本

処理時間 ： 11.44秒/本
残 肉 ： 7.6g/本

修正処理時間実測

57秒09/5本

↓

11.44秒/本
下骨側残肉量13g/5本

＋ ＝
残肉量38g/5本



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認２．集中監視システムのテスト運用、効果の確認---③③③③

処理時間(秒/本) 正常品との差(秒/本) 残肉(g/本) 正常品との差(g/本)

正常品 3.88 6.4 

足首折れ 13.65 9.77 7.0 0.6

脱臼 11.44 7.56 7.6 1.2

対処遅延時間(分) ロス時間(分) 年間ロス時間(H) 歩留り損失(g) 年間歩留り損失(kg)

結果まとめ結果まとめ結果まとめ結果まとめ

不具合機及び行程特定時間遅延による損失不具合機及び行程特定時間遅延による損失不具合機及び行程特定時間遅延による損失不具合機及び行程特定時間遅延による損失(試算試算試算試算)

15

※足首折れ及び脱臼がそれぞれ5%発生し、それぞれ2%まで対処するまでの遅延時間とする。

足首折れ及び脱臼がそれぞれ3%のロス発生を想定。

※正常品処理時間3.88秒/本→927本/H。3%のロス発生で足首折れ27本/H、脱臼27本/H発生と想定。

※年間の生産日数は280日と想定。

30 3.9 18.2 24.3 6.8 

60 7.8 36.4 48.6 13.6 

100 13.0 60.7 81.0 22.7 

200 26.0 121.3 162.0 45.4 



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証---1

①設定値表示不良①設定値表示不良①設定値表示不良①設定値表示不良

②メンテナンス画面②メンテナンス画面②メンテナンス画面②メンテナンス画面

16

骨曲がり検知の数値が4桁でなく3桁表示になっている。

→修正

メンテナンス回数、メンテナンスからの経過時間のリセット

機能の追加(通常はリセットしないが、機械導入時、移設時等

で使用する。



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証---2

③ミス検知ス行程表示色修正③ミス検知ス行程表示色修正③ミス検知ス行程表示色修正③ミス検知ス行程表示色修正

17

ミス率検知行程の表示色が集中監視盤パネルと脱骨ロボット本体で異なっている。

→視認性が悪いため脱骨ロボット本体に合わせる。



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証---3

④④④④300本毎更新日時の表示本毎更新日時の表示本毎更新日時の表示本毎更新日時の表示

18

集中監視盤のパネル表示の300本毎更新日時に日付が表示されていない。

→脱骨ロボット本体の画面同様に日付を表示する。



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証３．集中監視プログラムの修正、検証---4

⑤処理本数表示不良⑤処理本数表示不良⑤処理本数表示不良⑤処理本数表示不良

⑥ミス検知プログラム修正⑥ミス検知プログラム修正⑥ミス検知プログラム修正⑥ミス検知プログラム修正

19

前日の処理本数がリセットされず、累積で表示される場合が

ある。

→修正

最終引き剥がし行程でのミスの判断が実際より少ない。

→プログラム修正



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

４．遠方からの監視機能確認４．遠方からの監視機能確認４．遠方からの監視機能確認４．遠方からの監視機能確認---1

調査研究機関内ネットワーク使用テスト調査研究機関内ネットワーク使用テスト調査研究機関内ネットワーク使用テスト調査研究機関内ネットワーク使用テスト

20

社内ネットワークでのIPアドレスを2つ(シーケンサ用、タッチパネル用)用意する。

通信速度、操作性ともに問題無し。

アクセス可能な端末(パソコン、タブレット、スマートフォン)からVNC接続で閲覧可能。

ランニングコストがかからない。

顧客社内ネットワークへの接続が必要になる。LANケーブル接続工事必要。

外部からのアクセスにはセキュリティ管理が必要。



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

４．遠方からの監視機能確認４．遠方からの監視機能確認４．遠方からの監視機能確認４．遠方からの監視機能確認---2

携帯電話回線使用テスト携帯電話回線使用テスト携帯電話回線使用テスト携帯電話回線使用テスト
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集中監視盤に携帯電話回線機器(MMLinkボーダフォン3G)を接続。

通信速度、操作性は前述---1に比べると低下するが、実用可能な範囲である。

携帯電波の届く範囲であれば設置が容易。

回線使用料が発生する(基本使用料＋データ通信料)。

アクセスには専用ソフト(現在はWindows版のみ)必要。

回線環境により通信速度が低下する可能性がある。



調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

５．標準モデルの設定５．標準モデルの設定５．標準モデルの設定５．標準モデルの設定

安全性について安全性について安全性について安全性について

厚生労働省労働基準局 基発07031001号 『機械の包括的な安全基準に関する指針』 に従い、

安全な製品を顧客に提供するため、リスクアセスメントとリスク低減方策の実施を行う。

また、機械ユーザー(顧客)での労働災害防止のため 『機械の残留リスク等に関する情報』 を提供する。

(別途資料参照)
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調査研究事項調査研究事項調査研究事項調査研究事項

６．運用マニュアルの作成６．運用マニュアルの作成６．運用マニュアルの作成６．運用マニュアルの作成

安全性について、集中監視システムの概要、画面表示説明、トラブルシューティング、製品仕様書
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そのそのそのその他他他他

製品の特徴
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