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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】作業者に異常が発生した生産装置を正確に認識
させ異常に対処する処理作業に迅速に着手させることが
できる生産システムを提供すること。
【解決手段】統括制御装置４は、複数の制御装置３から
複数の異なる異常を示す情報を取得したとき、予め記憶
している異常の種類に基づいて、複数の異なる処理作業
についての優先順位を決定し、さらに優先順位に応じて
複数の処理作業の優先実行順位を決定する。そして、優
先実行順位のうち最も優先実行順位が高い処理作業、お
よび該処理作業が実行されるべき生産装置２を示す優先
処理情報を複数の制御装置３の各表示装置５に表示する
ようにしている。よって、作業者は、異常が発生した生
産装置２を全ての生産装置２において正確に認識するこ
とができ、異常に対処する処理作業に迅速に着手するこ
とができる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　生産ラインを構成する複数の生産装置と、前記各生産装置にそれぞれ備えられ各生産装
置を制御するとともに生産状態を表示可能な表示装置が設けられた制御装置と、前記各制
御装置と通信可能な統括制御装置と、を備えた生産システムにおいて、
　前記統括制御装置は、
　複数の前記制御装置から複数の前記生産装置の複数の異なる異常を含む生産状態を示す
情報を取得して該情報の内容を識別する情報識別手段と、
　該情報識別手段にて複数の前記制御装置から複数の前記異なる異常を示す情報を取得し
たとき、予め記憶している前記異常の種類に基づいて、複数の前記異なる異常にそれぞれ
対処する複数の異なる処理作業についての優先順位を決定する優先順位決定手段と、
　該優先順位決定手段にて決定した前記優先順位に応じて、複数の前記処理作業の優先実
行順位を決定する優先実行順位決定手段と、
　該優先実行順位決定手段にて決定した前記優先実行順位のうち最も優先実行順位が高い
前記処理作業、および該処理作業が実行されるべき前記生産装置を示す優先処理情報を複
数の前記制御装置の各表示装置に表示する優先処理情報表示手段と、
を備えたことを特徴とする生産システム。
【請求項２】
　請求項１において、
　前記制御装置は、前記複数の異なる異常のうち、最も優先実行順位が高い異常以外の異
常に対処する処理作業を実行することに対し、前記表示装置に警告を表示すること、およ
び該実行を禁止することの少なくとも一方を行う誤順序作業防止手段を備えたことを特徴
とする生産システム。
【請求項３】
　請求項１又は２において、
　前記各表示装置は、前記生産装置に外部から認識可能に設けられ異なる色の発光が可能
な発光手段を備え、
　前記制御装置は、前記最も優先実行順位が高い処理作業が実行されるべき前記生産装置
の前記発光手段と、その他の前記生産装置の前記発光手段とで発光色を変えて発光させる
発光制御手段を備えたことを特徴とする生産システム。
【請求項４】
　請求項１～３の何れか一項において、
　前記優先順位決定手段は、前記処理作業が実行されるべき前記生産装置がボトルネック
工程又はその他の工程を実行中であるかを考慮して前記優先順位を決定することを特徴と
する生産システム。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、生産ラインを構成する複数の生産装置と、各生産装置にそれぞれ備えられ各
生産装置を制御するとともに生産状態を表示可能な表示装置が設けられた制御装置と、各
制御装置と通信可能な統括制御装置とを備えた生産システムに関する。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、特許文献１には、監視機能を備えた生産システム（生産ライン）が開示されて
いる。この生産システムには、システム周辺のいずれの位置からも容易に視認できる程度
の大きさの大型表示装置が設けられている。生産システムは、各生産装置（設備機器）の
稼動状態を検出するセンサからの情報が生産装置の異常（トラブル）を示す場合に、その
異常が発生した生産装置および異常の内容を大型表示装置に表示する。そして、異常が重
複した場合は、予め設定されている異常の回復および点検の実施についての作業優先順位
にしたがって、異常が発生した生産装置および異常の内容を大型表示装置に表示する。
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【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開昭６１－１７８１６０号公報（第２頁右上覧第１５行～右下欄第２行
、第２図）
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　従来の生産システムは、大型表示装置が１台備えられた構成となっているため、作業者
が異常が発生した生産装置を視認して該生産装置に向かったつもりが誤って別の生産装置
に行ってしまうおそれがある。特に、異常が重複していた場合は作業優先順位が高い異常
の回復作業に遅れが生じることになり、生産ロスが生じたり、場合によっては生産に多大
な損害が生じるおそれがある。また、作業者の作業位置または作業状態によっては、表示
装置が生産フロアー上の装置や何らかの遮蔽物によって視野が遮蔽されて、異常発生に気
づくのが遅れることもある。
【０００５】
　本発明は上記事情に鑑みてなされたものであり、その目的は、作業者に異常が発生した
生産装置を正確に認識させ異常に対処する処理作業に迅速に着手させることができる生産
システムを提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上述した課題を解決するために、請求項１に係る発明の構成上の特徴は、生産ラインを
構成する複数の生産装置と、前記各生産装置にそれぞれ備えられ各生産装置を制御すると
ともに生産状態を表示可能な表示装置が設けられた制御装置と、前記各制御装置と通信可
能な統括制御装置と、を備えた生産システムにおいて、前記統括制御装置は、複数の前記
制御装置から複数の前記生産装置の複数の異なる異常を含む生産状態を示す情報を取得し
て該情報の内容を識別する情報識別手段と、該情報識別手段にて複数の前記制御装置から
複数の前記異なる異常を示す情報を取得したとき、予め記憶している前記異常の種類に基
づいて、複数の前記異なる異常にそれぞれ対処する複数の異なる処理作業についての優先
順位を決定する優先順位決定手段と、該優先順位決定手段にて決定した前記優先順位に応
じて、複数の前記処理作業の優先実行順位を決定する優先実行順位決定手段と、該優先実
行順位決定手段にて決定した前記優先実行順位のうち最も優先実行順位が高い前記処理作
業、および該処理作業が実行されるべき前記生産装置を示す優先処理情報を複数の前記制
御装置の各表示装置に表示する優先処理情報表示手段と、を備えたことである。
【０００７】
　請求項２に係る発明の構成上の特徴は、請求項１において、前記制御装置は、前記複数
の異なる異常のうち、最も優先実行順位が高い異常以外の異常に対処する処理作業を実行
することに対し、前記表示装置に警告を表示すること、および該実行を禁止することの少
なくとも一方を行う誤順序作業防止手段を備えたことである。
【０００８】
　請求項３に係る発明の構成上の特徴は、請求項１又は２において、前記各表示装置は、
前記生産装置に外部から認識可能に設けられ異なる色の発光が可能な発光手段を備え、前
記制御装置は、前記最も優先実行順位が高い処理作業が実行されるべき前記生産装置の前
記発光手段と、その他の前記生産装置の前記発光手段とで発光色を変えて発光させる発光
制御手段を備えたことである。
【０００９】
　請求項４に係る発明の構成上の特徴は、請求項１～３の何れか一項において、前記優先
順位決定手段は、前記処理作業が実行されるべき前記生産装置がボトルネック工程又はそ
の他の工程を実行中であるかを考慮して前記優先順位を決定することである。
【発明の効果】
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【００１０】
　請求項１に係る発明によれば、統括制御装置は、複数の異なる異常にそれぞれ対処する
複数の処理作業の優先実行順位を各処理作業についての優先順位に応じて決定し、優先実
行順位のうち最も優先実行順位が高い処理作業、および該処理作業が実行されるべき生産
装置を示す優先処理情報を複数の制御装置に報告し、各制御装置は自身の表示装置に表示
するようにしている。よって、作業者は、異常が発生した生産装置を全ての生産装置にお
いて正確に認識することができ、異常に対処する処理作業に迅速に着手することができる
。
【００１１】
　請求項２に係る発明によれば、制御装置は、複数の異なる異常のうち、最も優先実行順
位が高い異常以外の異常に対処する処理作業を実行することに対し、複数の生産装置の何
れにおいても表示装置に警告を表示するようにしている。よって、作業者は、異常が発生
した生産装置の傍にいなくても異常が発生したことを認識することができる。また、優先
実行順位と異なる順位で実行することに対し禁止するようにしている。よって、優先実行
順位が高い異常の回復作業に遅れが生じることはなく、生産ロスを縮小することができる
。
【００１２】
　請求項３に係る発明によれば、制御装置は、最も優先実行順位が高い処理作業が実行さ
れるべき生産装置の発光手段の発光色を別の生産装置の発光手段の発光色と変えるように
している。よって、作業者は、最初に処理作業に着手すべき生産装置を確実に視認するこ
とができ、生産ロスをさらに縮小することができる。
【００１３】
　請求項４に係る発明によれば、統括制御装置は、処理作業が実行されるべき生産装置が
ボトルネック工程又はその他の工程を実行中であるかを考慮して優先順位を決定するよう
にしている。よって、作業者は、例えば、最長のサイクルタイムの工程に発生した異常に
対処する処理作業を優先して行うことができ、生産効率の低下を防止できる。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】本発明の実施の形態による生産システムを示す概略構成図である。
【図２】図１の生産システムの制御装置の概略を示す機能ブロック図である。
【図３】図１の生産システムの統括制御装置の概略を示す機能ブロック図である。
【図４】各生産装置において発生する複数の異常と、各異常の種類と、各異常に夫々対処
する処理作業等とが対応付けられたテーブルデータを示す図である。
【図５】図１の生産システムの各生産装置における生産状態を管理する際の表示プログラ
ムの動作を説明するためのフローチャートである。
【図６】図１の生産システムの各生産装置における処理作業の優先順位を決定する際の優
先順位決定プログラムの動作を説明するためのフローチャートである。
【図７】図１の生産システムの各生産装置における生産状態を管理する際の発光プログラ
ムの動作を説明するためのフローチャートである。
【図８】図１の生産システムの各生産装置における生産状態を管理する際の作業プログラ
ムの動作を説明するためのフローチャートである。
【図９】優先実行順位順の処理作業と、該処理作業が実行される生産装置等とが対応付け
られたリストを示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　以下、本発明の実施の形態を図面に基づいて説明する。図１に示すように、この生産シ
ステム１は、生産ラインを構成する複数の生産装置２と、各生産装置２にそれぞれ備えら
れ各生産装置２を制御する制御装置３と、各制御装置３と通信可能な統括制御装置４とを
備えている。各制御装置３には、生産装置２の生産状態を表示可能な表示装置５が設けら
れている。各表示装置５には、異なる色の発光が可能な発光装置６（本発明の「発光手段
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」に相当する）が外部から認識可能に設けられている。
【００１６】
　図２に示すように、各制御装置３は、ＣＰＵ３１、ＲＯＭ３２、ＲＡＭ３３、入出力イ
ンターフェース（ＩＦ）３４ａ、通信用ＩＦ３４ｂおよびそれらを接続するバス３５を有
するコンピュータ３０を主体とするものである。入出力ＩＦ３４ａには、生産装置２の駆
動手段２１が駆動制御手段３６を介して接続され、表示装置５が表示制御手段３７を介し
て接続され、発光装置６が発光制御手段３８を介して接続されている。通信用ＩＦ３４ｂ
には、統括制御装置４と通信するための送受信制御手段３９が接続されている。ＲＯＭ３
２には、例えば、後述する発光プログラム（図７参照）、作業プログラム（図８参照）等
が記憶されている。
【００１７】
　図３に示すように、統括制御装置４は、ＣＰＵ４１、ＲＯＭ４２、ＲＡＭ４３、通信用
ＩＦ４４およびそれらを接続するバス４５を有するコンピュータ４０を主体とするもので
ある。通信用ＩＦ４４には、各制御装置３に対して制御データ等を送信し、また各制御装
置３から生産状態情報等を受信するための送受信制御手段４６等が接続されている。
【００１８】
　ＲＯＭ４２には、生産システム１全体を制御するシステムプログラム、および各生産装
置２における生産状態を管理する管理プログラム、例えば、後述する表示プログラム（図
５参照）、優先順位決定プログラム（図６参照）等が記憶されている。ＲＡＭ４３には、
例えば図４に示すように、各生産装置２において発生する複数の異常と、各異常に対して
その異常が危険を伴う異常なのか、生産性を低下させる異常なのか、これら以外の異常な
のかという異常種類と、各異常に夫々対処する複数の処理作業等とが対応付けられたテー
ブルデータＤ等が予め記憶されている。例えば、「ＭＡ」の生産装置２の異常として「Ｓ
Ａ１」、「ＳＡ２」・・・、異常種類として「危険を伴う」、「生産性低下」・・・、異
常に対処する処理作業として「ＪＡ１」、「ＪＡ２」・・・と対応付けられ、「ＭＢ」の
生産装置２の異常として「ＳＢ１」、「ＳＢ２」・・・、異常種類として「生産性低下」
、「危険を伴う」・・・、異常に対処する処理作業として「ＪＢ１」、「ＪＢ２」・・・
と対応付けられている。ここで、「危険を伴う」とは、例えば、可動体が過移動して装置
本体等に衝突するおそれがあるような場合である。
【００１９】
　上述の構成の生産システム１の各生産装置２における生産状態を管理する際の動作を図
４に示すテーブルデータＤおよび図５～図８に示すフローチャートを参照して説明する。
図５の表示プログラムに示すように、統括制御装置４は、複数の制御装置３から複数の生
産装置２の生産状態を示す情報を取得し、各生産状態情報の内容、例えば、異常が発生し
た生産装置２の名称および工程、発生もしくは解除される異常の内容等を識別する（ステ
ップ１，２、本発明の「情報識別手段」に相当する）。そして、各生産状態情報に異常が
含まれるか異常解除が含まれるかを判断し（ステップ３）、各生産状態情報に異常が含ま
れる場合には、該異常を異常リストに登録する（ステップ４）。
【００２０】
　統括制御装置４は、登録した異常に対処する処理作業の優先順位を決定する（ステップ
５）。すなわち、図６の優先順位決定プログラムに示すように、統括制御装置４は、各生
産装置２における生産工程のうちボトルネックとなる工程を取得する（ステップ３１）。
このボトルネック工程の算出方法としては、実際のサイクルタイムから算出する方法およ
び理論サイクルタイムから算出する方法がある。
【００２１】
　先ず、実際のサイクルタイムからの算出方法について説明する。サイクルタイムは、一
般的に正規分布Ｎに従うものと考えられるため、μ±３σ（ただし、μ：平均サイクルタ
イム、σ２：分散）を超えるサイクルタイムは除いて新たに平均したものを生産装置２の
サイクルタイムとする。そして、新たに平均したサイクルタイムが最長の生産装置２の生
産工程をボトルネック工程とする。
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【００２２】
　この算出方法によれば、一時的なダウンタイムによるサイクルタイムの冗長によりボト
ルネック工程が逐次変化することはなく、注力しなくてはいけない真のボトルネック工程
を確定することができる。一時的なダウンタイムによるサイクルタイムの冗長は、ボトル
ネック工程以外での事象であれば、生産していくうちにリカバリすることができる。
【００２３】
　次に、理論サイクルタイムからの算出方法について説明する。サイクルタイムシミュレ
ータにより算出された各生産装置２の生産工程の理論サイクルタイムのうち、最長の理論
サイクルタイムの生産装置２の生産工程をボトルネック工程とする。本実施形態では、実
際のサイクルタイムからの算出方法および理論サイクルタイムからの算出方法の一方が用
いられる。
【００２４】
　統括制御装置４は、各生産装置２における生産工程の稼働率を取得する（ステップ３２
）。この稼働率は、生産装置２の故障頻度が高く、生産装置２の修理や復帰に時間が掛か
るような場合に低下する。統括制御装置４は、異常リストに登録した異常情報を取得し（
ステップ３３）、取得した異常が危険を伴うものであるか否かをテーブルデータＤを参照
して判断する（ステップ３４）。
【００２５】
　統括制御装置４は、取得した異常が危険を伴うものであると判断したときは、該異常の
優先順位を「１」と決定する（ステップ３５）。一方、ステップ３４において、取得した
異常が危険を伴うものでないと判断したときは、取得した異常が生産性を低下させるもの
であるか否かをテーブルデータＤを参照して判断する（ステップ３６）。そして、取得し
た異常が生産性を低下させるものであると判断したときは、取得した異常がボトルネック
工程におけるものであるか否かを判断する（ステップ３７）。そして、取得した異常がボ
トルネック工程におけるものであると判断したときは、該異常の優先順位を「２」と決定
する（ステップ３８）。
【００２６】
　一方、ステップ３７において、統括制御装置４は、取得した異常がボトルネック工程に
おけるものでないと判断したときは、取得した異常が低稼働率の工程におけるものである
か否かを判断する（ステップ３９）。そして、取得した異常が低稼働率の工程におけるも
のであると判断したときは、該異常の優先順位を「３」と決定し（ステップ４０）、取得
した異常が低稼働率の工程におけるものでないと判断したときは、該異常の優先順位を「
４」と決定する（ステップ４１）。
【００２７】
　一方、ステップ３６において、統括制御装置４は、取得した異常が生産性を低下させる
ものでないと判断したときは、取得した異常がボトルネック工程におけるものであるか否
かを判断する（ステップ４２）。そして、取得した異常がボトルネック工程におけるもの
であると判断したときは、該異常の優先順位を「５」と決定する（ステップ４３）。
【００２８】
　一方、ステップ４２において、取得した異常がボトルネック工程におけるものでないと
判断したときは、取得した異常が低稼働率の工程におけるものであるか否かを判断する（
ステップ４４）。そして、取得した異常が低稼働率の工程におけるものであると判断した
ときは、該異常の優先順位を「６」と決定し（ステップ４５）、取得した異常が低稼働率
の工程におけるものでないと判断したときは、該異常の優先順位を「７」と決定する（ス
テップ４６）。なお、上述のステップ３１～４６は、本発明の「優先順位決定手段」に相
当する。
【００２９】
　統括制御装置４は、現在実行中の処理作業の有無を判断し（ステップ６）、現在実行中
の処理作業が有ると判断した場合には、現在実行中の処理作業の優先実行順位を最高優先
実行順位の「１」としたまま、ステップ４においてリスト登録した異常に対処する処理作
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業の「２」以降の優先実行順位を、決定した優先順位に応じて決定する（ステップ７、本
発明の「優先実行順位決定手段」に相当する）。一方、ステップ６において、現在実行中
の処理作業が無いと判断した場合には、リスト登録した異常に対処する処理作業の優先実
行順位を、決定した優先順位に応じて決定する（ステップ８、本発明の「優先実行順位決
定手段」に相当する）。優先順位が同一の処理作業が重複した場合には、生産ラインの上
流側からの順もしくは先着順で優先実行順位を決定する。
【００３０】
　統括制御装置４は、決定した優先実行順位順の処理作業および該処理作業が行われる生
産装置２のリストを作成する（ステップ９）。例えば、図９に示すように、優先実行順位
「１」として処理作業「ＪＢ２」および該処理作業「ＪＢ２」が実行される生産装置２「
ＭＢ」、優先実行順位「２」として処理作業「ＪＡ３」および該処理作業「ＪＡ３」が実
行される生産装置２「ＭＡ」等が対応付けられたリストＲが作成される。
【００３１】
　制御装置３は、作成したリストＲのうち最高優先実行順位の処理作業の内容および該処
理作業が実行される生産装置２等を表示装置５に表示する（ステップ１０、本発明の「優
先処理情報表示手段」に相当する）。なお、表示装置５には、優先実行順位が、例えば「
１」から「３」までの処理作業の内容および該処理作業が実行される生産装置２等を表示
するようにしてもよく、これにより作業者は、次の処理作業の内容等および次々の処理作
業の内容等を事前に把握しておくことができる。
【００３２】
　そして、最高優先実行順位の処理作業が終了すると当該生産装置２の制御装置３は統括
制御装置４にその旨報告し、統括制御装置４は報告を受けると（ステップ１１）、最高優
先実行順位の処理作業に対応する異常を異常リストから削除する（ステップ１２）。そし
て、異常リストにおける残りの異常の有無を判断し（ステップ１３）、異常リストにおい
て残りの異常が有る場合には、ステップ９に戻って、新たに優先実行順位順の処理作業お
よび該処理作業が実行される生産装置２のリストを作成してステップ１０以降の処理を実
行する。一方、ステップ１３において、異常リストにおいて残りの異常が無い場合には、
ステップ１に戻って上述の処理を実行する。
【００３３】
　また、ステップ９において、図７の発光プログラムが割込み処理される。すなわち、制
御装置３は、自身の生産装置２にて実行される処理作業が最高優先実行順位であるか否か
を判断し（ステップ２１）、自身の生産装置２にて実行される処理作業が最高優先実行順
位である場合は、自身の発光装置６を所定の色、例えば赤色で発光させる（ステップ２２
）。一方、自身の生産装置２にて実行される処理作業が最高優先実行順位でない場合は、
自身の発光装置６を優先実行順位に応じて上記所定の色以外の色、例えば優先実行順位が
「２」の処理作業が実行される生産装置２の発光装置６は黄色、優先実行順位が「３」の
処理作業が実行される生産装置２の発光装置６は紫色等で発光させる（ステップ２３）。
上述のステップ２１～２３は、本発明の「発光制御手段」に相当する。
【００３４】
　また、ステップ１１において、図８の作業プログラムが割込み処理される。すなわち、
制御装置３は、処理作業が開始されると（ステップ２５）、最高優先実行順位の処理作業
が実行されているか否かを判断し（ステップ２６）、最高優先実行順位の処理作業が実行
されていると判断した場合には、該処理作業の実行を継続する。
【００３５】
　一方、制御装置３は、最高優先実行順位の処理作業が実行されていないと判断した場合
には、その旨の警告を自身の表示装置５に表示する（ステップ２８）。そして、最高優先
実行順位の処理作業でない処理作業が実行不可能なように制御して該処理作業の実行を禁
止し（ステップ２９）、処理を終了する。なお、表示装置５に警告を表示すること、およ
び該実行を禁止することの少なくとも一方を行うようにしてもよい。また、警告としては
表示のみならず音声を伴うものであってもよい。上述のステップ２８～２９は、本発明の
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【００３６】
　以上説明したように、本実施形態の生産システム１によれば、統括制御装置４は、複数
の異なる異常にそれぞれ対処する複数の処理作業の優先実行順位を各処理作業についての
優先順位に応じて決定し、優先実行順位のうち最も優先実行順位が高い処理作業、および
該処理作業が実行されるべき生産装置２を示す優先処理情報を複数の制御装置３に報告し
、各制御装置３は自身の表示装置５に表示するようにしている。よって、作業者は、異常
が発生した生産装置２を全ての生産装置２において正確に認識することができ、異常に対
処する処理作業に迅速に着手することができる。
【００３７】
　また、制御装置３は、複数の異なる異常のうち、最も優先実行順位が高い異常以外の異
常に対処する処理作業を実行することに対し、複数の生産装置２の何れにおいても表示装
置５に警告を表示するようにしている。よって、作業者は、異常が発生した生産装置２の
傍にいなくても異常が発生したことを認識することができる。また、優先実行順位と異な
る順位で実行することに対し禁止するようにしている。よって、優先実行順位が高い異常
の回復作業に遅れが生じることはなく、生産ロスを縮小することができる。
【００３８】
　また、制御装置３は、最も優先実行順位が高い処理作業が実行されるべき生産装置２の
発光装置６の発光色を別の生産装置２の発光装置６の発光色と変えるようにしている。よ
って、作業者は、最初に処理作業に着手すべき生産装置２を確実に視認することができ、
生産ロスをさらに縮小することができる。また、統括制御装置４は、処理作業が実行され
るべき生産装置２がボトルネック工程又はその他の工程を実行中であるかを考慮して優先
順位を決定するようにしている。よって、作業者は、例えば、最長のサイクルタイムの工
程に発生した異常に対処する処理作業を優先して行うことができ、生産効率の低下を防止
できる。
【００３９】
　なお、上述の実施形態では、異常に対処する処理作業について記載したが、部品補給や
メンテナンス指示に関する作業も同様の優先順位で作業順を指示することができる。すな
わち、生産装置２で発生する異常には、部品切れ時期が近づいていることを示す部品切れ
予告（部品補給案内）や、生産装置２やツールのメンテナンス時期を通知するメンテナン
ス指示も含まれる。
【符号の説明】
【００４０】
　１…生産システム、２…生産装置、３…制御装置、４…統括制御装置、５…表示装置、
６…発光装置（発光手段）。
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