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木製家具製造業における部材の在庫数のカウントを支援するWebアプリケーションを開発

した。スマートフォンやタブレット上で部材棚の写真を撮影し、画像上の部材をタップする

ことで個数をカウントする。印が表示されるため、カウントミスを防止できる。また、タッ

プの労力を減らすため、OpenCV.jsを用いて、画像認識により部材を検出し自動でカウントす

る機能を追加した。結果、一部の部材で労力の低減が図れたが、部材の径によっては、誤検

出の修正による労力の方が大きい場合があるため、パラメータを調整する必要がある。 

 

 

1. 緒言 

棚卸は、会社の利益の把握や在庫管理に必要な作

業である。製造業の棚卸では、組立後の製品だけで

なく、組立前の部材の個数を把握する必要がある。

中でも木製家具製造業は、多品種少量生産であり、

さらに自社製品、OEM製品など多くの種類の製品を

製造しているため、棚卸作業に多くの時間を費やし

ている。特に、丸棒のような部材は、図1のように、

棚の中に規則的に並んでいるとは限らないため、数

えている最中に、数え終えたものとまだ数えていな

いものの区別が分からなくなったり、丸棒が転がり

配置が変わることでやり直しとなったりすることが

あるため、効率良く在庫数をカウントできることが

求められている。 

在庫管理に関する研究として、Webアプリケー

ションを用いた例がある1)。Webアプリケーション

は、端末に依存せず利用可能であり、運用後のソフ

トウェアの変更が容易であるという特長がある。特

に、棚卸のような複数人で行う作業の場合、各自の

スマートフォンやタブレットで利用できることは、

コストをかけず、使い慣れた端末で操作できるため、

その効果は大きい。そこで本研究では、棚卸時の労

力を減らすため、部材の在庫数のカウントを支援す

るWebアプリケーションを開発したので結果を報告 

する。 

 

 
図1 不規則に並ぶ丸棒の例 

 

2. カウント支援アプリケーション 

2.1 概要 

開発したWebアプリケーションの画面を図2に示

す。スマートフォンやタブレットで部材棚の写真を

撮影し、写真上の部材をタップする。タップしたと

ころは印が表示される。同時に、タップした回数が

カウントされるため、全ての部材をタップすること

により、在庫数を把握することができる。 

予め撮影した写真を読み込んでカウントすること

もできる。この場合は、部材棚の写真をまとめて撮

影しておき、後からカウント作業のみを行うといっ

た使い方が想定される。 
────────────────────── 
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間違えてタップした場合は、戻るボタンを押して、

タップする前の状態に戻すか、消したい印をタップ

した後、消すボタンを押す。同時に、カウントした

個数は、1減算される。または、印をタップすると

動かせるため、正しい位置に移動させる。 

本アプリケーションを使用することで、部材に印

が表示されることによりカウントミスを防ぐことが

できる。また、カウント中に部材の配置が変わるこ

とがなく、作業者は部材をタップすることに意識を

集中すれば良いため、労力を減らすことができる。 

 

 
図2 Webアプリケーション画面 

 

2.2 Webアプリケーションの実装 

Webアプリケーションは、HTMLとJavaScriptを用

いて作成した。 

画像の読み込みと印の表示には、Fabric.js2)を用い

た。Fabric.jsは、HTML5のCanvas要素上で図形の描

画・サイズ変更・削除などの操作を行うことができ

るJavaScriptライブラリである。読み込んだ画像は

Canvas要素の背景画像に設定し、タップ時に追記す

る印を描画するようにした。印の表示には、印の中

心がタップした位置となるよう、下記位置を印の中

心とした。 

 

 
 

2.3 評価と考察 

作成したアプリケーションの評価を実施した。企

業の棚卸担当者にアプリケーションを用いて部材数

のカウントを行ってもらい、意見を聞いた。結果を

下記に示す。 

 

・部材数が多くなるとカウントに労力を要する 

・個数が少ないものは、手で数えた方が早い 

・写真を撮影しておけば別室でカウント作業ができ

る点は良い 

これらの結果から、個数が多いものを対象に、さ

らに労力を減らすため、カウント時のタップ数を減

らすことが必要と考える。 

 

3. 画像認識機能 

前項の評価結果を受け、画像認識技術により、自

動で部材を認識しカウントする機能の追加を行った。 

 

3.1 方針 

家具製造業では、椅子の貫部材などのように、1

脚で複数本使用する部材は、相対的に在庫数が多く

なる。木製家具製造業者から聞き取りしたところ、

中でもろくろで加工した部材が特に多く、まずはこ

の部材を対象とする。 

図1はろくろ加工品である。家具用途において、

ろくろで加工する部材は端までろくろ加工すること

がほとんどであり、それにより端面が丸型となる。

そこで、本研究では、この端面の丸形状を認識し、

カウントすることとする。 

 

3.2 画像認識機能の実装 

画像認識には、OpenCV.js3)を用いる。OpenCV ( 

Open Source Computer Vision Library) は、オープン

ソースの画像処理ライブラリであり、OpenCV.jsは、

OpenCVのJavaScript版である。 

本研究では、部材端面の丸形状を認識するため、

Hough変換を用いて円を検出するHoughCircles関数

を用いる4)。この関数はグレースケール画像から円

を検出するため、撮影後の画像をグレースケール画

像に変換する必要がある。なお、OpenCV.jsのバー

ジョンは、4.5.1を用いた。 

 

3.3 評価と考察 

3.3.1 検出条件と結果 

6種類の部材棚の写真を撮影し、画像認識を用い

て部材の検出を行った。検出に用いるHoughCircles

関数の引数（パラメータ設定）を表1に、部材棚の

写真とその検出結果を表2に示す。 

 

表1 引数の設定値 

引数名 設定値 

method CV_HOUGH_GRADIENT 

dp 1 

minDist 13 

param1 80 

param2 20 

minRadius 5 

maxRadius 20 



 

 

表 2 部材棚の写真と検出結果 

No 写真 検出結果 

1 

  

2 

  

3 

  



 

 

4 

  

5 

  

6 

  



 

 

3.3.2 精度評価 

表2の結果から、カウントの精度を式 (1) (2) に

よって評価する。 

 

再現率 =
検出正解数

正解総数（部材数）
= 1 − 未検出率 (1) 

適合率 =
検出正解数

検出総数
= 1 − 誤検出率     (2) 

 

精度評価結果を表3に示す。No.1,2,4については、

再現率・適合率ともに85%以上となり、高い検出精

度が得られた。No.3については、径が小さい部材が

多く、撮影角度が部材に対し水平でないため、丸と

判断されず、再現率が低くなったと考える。No.5,6

については、径が大きいため、撮影角度が傾いてい

ても再現率は高くなったが、1個の部材につき2個検

出されることがあった。このことから、撮影角度を

できるだけ水平にし、径によってHoughCircles関数

のパラメータを変える必要があると考える。 

 

表3 精度評価結果 

 
 

3.3.3 考察 

画像認識機能を用いることにより、労力がどの程

度低減したかを考える。 

画像認識によるカウント後、正しい部材数を得る

ため、未検出の部材に印を付ける作業と、誤検出し

た印を消す作業が必要となる。この修正作業による

労力と、画像認識機能を使用せずカウントした場合

の労力を比較する。今回は、画面をタップする回数

が多いほど労力が大きいため、それぞれの場合での

総タップ数を比較する。 

画像認識機能ありの場合は、未検出の部材に印を

付ける場合を1タップ、誤検出した印を消す場合を

2タップ（選択、消去）とし、修正に必要な総タッ

プ数を計算する。 

画像認識機能なしの場合は、全ての部材をタップ

して印を付けるため、カウントに必要な総タップ数

は、部材数と同じである。 

総タップ数を計算し比較した結果を表4に示す。

No.1,2,4については、総タップ数の減少率が高く、

労力の低減効果が高い結果となった。No.3について

は、効果は低いが労力の低減は見られた。No.5,6に

ついては、画像認識なしの場合よりも画像認識あり

の場合の方が総タップ数は多い結果となり、労力の

低減は見られなかった。つまり、表3で再現率が最

も低いNo.3よりも、No.5,6の方が労力の低減効果は

低い。これは、未検出した場合より誤検出した場合

の方が修正のためのタップ数が多いためである。よっ

て、さらなる労力の低減のためには、まず誤検出数

を減らすこと、つまり適合率を高めることが求めら

れると考える。 

 

表4 総タップ数の比較結果 

 
 

4. その他の追加した機能 

今回開発したWebアプリケーションで、実装した

他の機能を紹介する。 

4.1 サーバーへ送信する機能 

送信ボタンを押すと、部品番号や型式とカウント

した個数をサーバーへ送信する機能である。画面に

部品番号・型式入力欄と送信ボタンを追加し、送信

部分はPHPで作成した。用途として、サーバー側で

在庫数を自動で取り纏める場合が想定される。 

 

4.2 QRコードを読み込む機能 

部材の型式をQRコードで読み込む機能である。

部材棚に予め部材の部品番号や型式を記録したQR

コードを貼り付けておく。棚卸時に、このQRコー

ドを端末のカメラで読み込むことで、4.1項の部品番

号欄・型式欄に値が自動で入力される。 

QRコードの読み込みには、jsQR.jsを用いた5)。こ

のライブラリでは、カメラでQRコードを読み込む

際に、サーバーがSSL化されている必要がある。 

 

5. まとめ 

木製家具製造業における在庫数のカウントを支援

するWebアプリケーションを開発した。部材棚の写

真を撮影し、画像上の部材を順にタップして印を付

けることで、そのタップした回数をカウントする。 

部材数が多い場合のタップの労力を低減するため、

OpenCV.jsによるHough変換を用いた画像認識によ

り、端面が丸形状の部材の個数を自動でカウントす

る機能を実装した。結果、部材の径によっては良好

な結果が得られた。 

No 1 2 3 4 5 6

正解総数 164 72 130 96 22 24

検出総数 143 66 54 89 42 40

検出正解数 141 63 52 84 22 21

再現率 86.0% 87.5% 40.0% 87.5% 100.0% 87.5%

適合率 98.6% 95.5% 96.3% 94.4% 52.4% 52.5%

1 2 3 4 5 6

画像認識

なし

総タップ数

(正解総数)
164 72 130 96 22 24

未検出数 23 9 78 12 0 3

誤検出数 2 3 2 5 20 19

総タップ数 27 15 82 22 40 41

137 57 48 74 -18 -17

83.5% 79.2% 36.9% 77.1% -81.8% -70.8%

画像認識

あり

No

総タップ数の差

総タップ数の減少率



 

 

今後は、部材の径によって画像認識のパラメータ

を調整する必要がある。また、使いやすさの評価を

行っていきたい。 
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