
温度制御は
AI時代へ。

外乱抑制機能追加

温度調節器（デジタル調節計）/
NXシリーズ 温度調節ユニット
E5□D/NX-TC



温度調節器 E5□D/NXシリーズ 温度調節器ユニット NX-TC2

熟練者の調整をAIで自動化。
生産現場の革新、はじまる。
人の手を煩わさず最適な温度制御を自動で実現、生産性と品質を簡単に両立します。

これまでの温度調節器は立上げ設定や変動調整に多くの時間がかかるだけでなく、

経験や勘がなければ最適な調整が難しく、品質への影響も少なからずありました。

そこでオムロンは、熟練者のように、品質に影響を与える状態変化を捉え、

常に最適な状態に自動で温度制御ができる、"適応制御技術"搭載の温度調節器を開発。

面倒な立上げ、調整の手間から現場を自由にします。



生産ラインにおける温度変動要因

環境変化装置・
インフラ変化

外気温、etc冷却水・ガス、etc

ワーク変化

マテリアル・寸法、etc
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E5□D/
NX-TC

目標値変更やPID調整をすることなく、

良品を生産し続けることが可能

生産速度：遅い / 不良率：高い / 人による調整：必要従来

＊FA用の汎用温度調節器として、2017年3月現在当社調べ。

その答えは、業界初*の「適応制御技術」搭載
本製品に搭載された「適応制御」であれば、立上げ時・安定時それぞれに最適なPID値を自動で算出。
さらに、装置の温度制御状態を監視してワーク変化や装置変化などに対し、最適な温度制御になるよう
PID値を自動で調節できます。

PIDは1種類、装置変化などによる
不良発生後にATや手動でPID調整

立上げ時PIDで高速化できるうえ、
装置変化などに追従してPID値を自動調整し
最適な温度制御状態を維持

従来 E5□D/
NX-TC

これまでの温度制御波形イメージ 適応制御の温度制御波形イメージ

温度

外乱

AT後の
温度制御波形
装置変化などによる
温度制御波形

目標値

時間目標値までの到達時間

不良発生
→ATや手動でPID調整ＰＩＤ

温度

目標値

時間目標値までの到達時間

外乱

適応制御での
温度制御波形
装置変化などによる
従来温度制御波形

立上げ時間短縮

安定時
ＰＩＤ

不良発生なし
立上げ時
ＰＩＤ



温度調節器 E5□D/NXシリーズ 温度調節器ユニット NX-TC4

外乱による温度変動を最小化し、品質と生産能力を   

NX-TC が解決

半導体装置 の進化を支える新価値

現場課題

定型外乱による定型外乱による
温度変動を自動で抑制
チャンバーの扉開閉による外気流入など
予期可能な温度変動に対して安定的に自動制御。
品質の向上や温度が安定するまでの待ち時間を短縮して
生産能力の向上に貢献します。

生産能力の向上に貢献
温度変動を抑制することにより、温度が安定するまでの
待ち時間を従来比で最大80％削減します。

・半導体の微細・集積化により
 温度制御が厳しくなり、
 定型外乱での温度変動が
 品質に影響する

・定型外乱による温度変動が
 安定するまで待ち時間があり、
 生産能力が上がらない

※本機能はNX-TCのみです。

※当社実測値データ

成膜装置外乱例
扉の開閉時やガス注入時にチャンバー温度が低下する

プローバー
電流印加時にウエハ
発熱により、ステージ
温度が上昇する

モールド装置
樹脂注入時に
金型温度が低下する

抑制制制制制制制制

樹脂

ウエハ投入
（外気流入）

扉開閉

ウエハ

チャンバー

ジ

プローブ針

温度

扉開閉
目標値

時間
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 最大化できる半導体装置へ。

新価値を実現する制御性能

外乱抑制機能で温度変動を最小限に
予期可能な外乱に対し、あらかじめ温度変動を抑制する制御機能です。
外乱発生前に温度調節器ユニットに信号を入力することにより、本機能が動作し操作量を加算または減算します。
外乱オートチューニングにより、FF(フィードフォワード)操作量、FF動作時間とFF待ち時間を自動調整します。

定型外乱による

信号入力 外乱発生

温度

目標値

時間

操作量

FF待ち時間

時間

安定待ち時間を短縮

温度変動を制御

温度が低下する前に4セグメントのFF操作量を加算

FF動作時間

定型外乱により
温度が低下する場合

定型外乱により
温度が上昇する場合

目標値

信号入力 外乱発生

温度

時間

操作量

FF待ち時間 FF動作時間
時間

安定待ち時間を短縮

温度変動を抑制

温度が上昇する前に4セグメントのFF操作量を減算

PID のみ
外乱抑制機能＋PID

PID のみ
外乱抑制機能＋PID



温度調節器 E5□D/NXシリーズ 温度調節器ユニット NX-TC6

高速化しても品質を保てる包装機へ。 
包装機 の進化を支える新価値

シール面の温度測定と揺れを抑えるアルゴリズムでシール面の温度測定と揺れを抑えるアルゴリズムで
シール面の温度を安定的に自動制御シール面の温度を安定的に自動制御

速度変更や装置の状態変化による
温度揺れを現場調整なく抑制 

現場課題

高速化によって
温度差が広がる

高

不
良
率

低

低速 高速包装速度

不良率
UP

・新興国の人口増加による食品需要に
 包装の高速化で対応したい

・多様な包材を用いる多品種生産でも
 高速化したい 

・高速化するとシール面と制御温度に
 温度差が広がるため、不良率が上がってしまう…

・新興国の人口増加による食品需要に
 包装の高速化で対応したい

・多様な包材を用いる多品種生産でも
 高速化したい 

・高速化するとシール面と制御温度に
 温度差が広がるため、不良率が上がってしまう…

シール面の温度を測定する「包装機用温度センサ」
包装機の速度・包材変化などの温度変動要因に影響されず、ヒートバー表面の温度を正確に計測します。

従来はシール面と温度センサが離れていたため、シール面の
温度と実際に制御している温度に誤差が発生。包装スピードに
比例して温度差や不良発生率が上がっていました。 

From

センサ

センサ

シール面140℃
135℃

包装機用温度センサの取りつけ位置をシール面に近づけ、
シール面との温度を近づけることで、包材の表面温度の変動の
影響を最小限にします。 

To

センサ

センサ

シール面

135℃135
135℃℃

温度誤差を
最小化

表面温度測定での揺れを抑える「自動フィルタ調整機能」
包装機用温度センサと自動フィルタ調整機能を使用することで、シール温度で品質を管理しながら、人の調整によらず、温度調節器
のみで温度揺れを抑えることができます。

包装機用温度センサを用いた場合、包材側の熱影響を顕著に
受け、周期的な温度揺れが発生することがあります。

From

164

162

160

158

156

（℃）

（sec）
0 100 200

E5□D/NX-TCの自動フィルタ調整機能を使用すると、この
周期的な温度揺れを自動で抑制。安定した温度制御が可能に
なります。

To

164

162

160

158

156

（℃）

0 100 200
（sec）

※縦ピロー包装機、当社実測データ



生産能力を最大化できる成形機へ。
成形機 の進化を支える新価値

現場課題

シール面の温度測定と揺れを抑えるアルゴリズムで
シール面の温度を安定的に自動制御

速度変更や装置の状態変化による速度変更や装置の状態変化による
温度揺れを現場調整なく抑制 温度揺れを現場調整なく抑制 

水冷式の押出機では、高速化することで様々な原因で温度揺れが発生し、品質を安定させるために現場では繰り返しのバルブ調
整が必要でした。E5□D/NX-TCでは水冷出力調整機能で温度揺れを最小限に抑え、品質を維持したまま生産能力を高めます。

温度揺れ要因を同時に抑え、安定性能を維持する「水冷出力調整機能」

材料投入前のオートチューニング（水冷）により、冷却特
性を把握することで、冷却出力が原因で発生する温度揺
れを抑えることができます。

材料投入後の生産時は、水冷出力調整機能により常時
温度変化を把握し、比例帯（冷却)を自動調整することで
温度揺れを抑えるようにします。

気化熱を利用した冷却方式では、冷却性能
が非線形のため、温度揺れが発生します。

温度揺れ原因
水冷の非線形特性

冷却水システムの変動に対して、従来品の
オートチューニングでは、稼働中の状態変
化に対応できないため、温度揺れが発生
します。

冷却水の変動

・新興国の経済発展、生産拠点の海外移管に伴う
  インフラ関連の需要拡大で、生産性を上げたい

・高速化すると、材料配合や冷却水などによる
 温度揺れへの現場調整が必要…

・品質を維持したまま、高速生産するのは難しい…

温度揺れが約±5℃

To オートチューニング（水冷） 水冷出力調整機能

From

① 生産速度高速化、変更
（引取速度、生産速度など）

② 温度揺れ
③ 要バルブ調整

① 生産速度高速化、変更
（引取速度、生産速度などど））

② ②②②②②②②②② 温度揺温度揺温度揺温度揺度温度揺温度揺温度揺温度揺温度揺温度揺温度揺揺れれれれれれれれれ

③ 要バルバルルルルルルルブ調整

発熱

+

装置状態変化が発生 温度揺れを制御

シ
リ
ン
ダ
温
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℃
）
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E5□D　　　　従来品

※水冷 2軸押出成形機、当社実測データ

冷
却
能
力（
％
）

冷却操作量（％）

水冷
非線形特性

線形特性

100

50

0
0 50 100

気化状態 水流状態

・新興国の人口増加による食品需要に
 包装の高速化で対応したい

・多様な包材を用いる多品種生産でも
 高速化したい 

・高速化するとシール面と制御温度に
 温度差が広がるため、不良率が上がってしまう…



形式

サイズ(mm） 前面12×100 奥行：71

センサ入力

入力サンプリング周期

制御出力

端子形状

取得規格

NX-TC 本体

・外乱抑制機能(プリブースト機能）*

・適応制御

・自動フィルタ調整機能

・水冷出力調整機能

・予兆データ

E5□D/NX-TCの主な機能

※価格、仕様の詳細については、「E5CD/E5ED 温度調節器（デジタル調節計） データシート」「E52 包装機用温度センサ」（カタログ番号：SGTD-081）、「NX-TC NXシリーズ 温度調節ユニット
データシート」を当社ホームページ（www.fa.omron.co.jp)からご確認ください。

基準精度

熱電対、白金測温抵抗体

「NX-TC NXシリーズ 温度調節ユニット ユーザーユーザーズマニュアル」
（Man.No.SGTD-748）をご参照ください。

電圧出力（SSR駆動）、リニア電流出力

プッシュインPlus端子台（スクリューレスクランプ端子台）

50ms

cULus、CE、RCM、KC、NK、LR、BV、DNV-GL

プッシュインPlus端子台で簡単配線 工具不要で挿し込むだけ。配線作業負荷と工数を低減する
プッシュインPlus端子台をシリーズ追加。 

むだけ。配線作業負荷と工数を低減する

端子台をシリーズ追加。

大幅に配線工数を削減 挿しやすい

従来のねじ端子台 オムロンプッシュインPlus端子台

注. プッシュインPlus端子台、ねじ端子台ともに当社実測値データ。

60%
短縮！

約
オムロンのプッシュインPlus端子台はまるで
イヤホンジャックに挿し込むような感覚。 
作業負荷の低減と配線品質の向上に貢献。

Value Design for Panelとは、制御盤内の商品仕様に対する

オムロンの共通の考え方であり、これに基づく商品を組み合わせて使用することで、

お客様の制御盤に新しい価値をもらたします。

E5□D-B/NX-TC

NX-TC24□□

前面24×100 奥行：71

NX-TC34□□

主な仕様
E5□D/E5□D-B 本体

形式

サイズ（ｍｍ）

センサ入力

指示精度
（周囲温度23℃）

入力サンプリング周期

制御出力

端子形状

取得規格

前面：48×48 奥行：60 前面:48×48 奥行:67.4 前面：48×96 奥行:67.4前面：48×96 奥行：60

熱電対、白金測温抵抗体、非接触温度センサ（形ES1B）、
アナログ入力（電圧、電流）

熱電対：（指示値の±0.3％または±1℃の大きい方）±1ディジット以下、 
白金測温抵抗体：（指示値の±0.2％または±0.8℃の大きい方）±1ディジット以下、
アナログ入力：±0.2％FS±1ディジット以下、ＣＴ入力：±5％FS±1ディジット以下

50ms

リレー出力、電圧出力（SSR駆動）、リニア電流出力

M3ねじ端子台 プッシュインPlus端子台 プッシュインPlus端子台M3ねじ端子台

ＵＬ、ＫＣ、ＣＥ

形E5ED 形E5ED-B形E5CD 形E5CD-B

形式

タイプ リード線付タイプ

素子の種類

保護管長（mm）

保護管径（mm）

補償導線仕様

端子形状

測温接点

包装機用温度センサ

温度範囲 
（スリーブ部温度範囲）

K

0～650℃
（0～260℃）

60/120

φ1

7芯/30芯

接地形

Y（Y端子）、
F（フェルール端子）

形E52-CA□A□ S□

*NX-TC Ver1.2以降
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