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研究内容 
［１］工具カタログデータマイニング技術を活用し

た加工条件決定支援システムの開発 
  エンドミルなどの切削工具カタログデータベ

ースを対象として，データマイニングと呼ばれる
統計解析手法および AI・機械学習技術を併用する
ことにより，技能者に対して加工条件決定支援す
るためのシステム開発を行っている．これまでに，
CAM ソフト開発メーカー，切削工具メーカー，
金型加工メーカーなどと共同で研究開発を行っ
てきた．金型鋼材加工を対象に，工具の突き出し
長さに応じた切削条件の補正システムなどが実
装されている（図１）． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ 切削条件導出システムの概要図 

 
［２］時系列センシングデータによる工具摩耗状態

予測システムの開発 
  機械加工中に取得される工作機械サーボモー
タの消費電流および関連する加工センシングデ
ータを対象として，特徴量エンジニアリングと機
械学習手法を応用したシステム構築を行うこと
により，技能者に対して将来的な工具摩耗（寿命）
状態を高精度かつ迅速に予測することを目指す．
システム構築を行う上で重要な加工データは，実
際に現場の熟練技能者と共同で加工実験を行う
ことにより取得している（図２）． 

 
［３］物体検知・画像分類技術を応用した技能者の

意思決定支援システムの開発 
  加工中に取得される工具摩耗画像データや加
工中に排出される切りくず画像データに対して，
AI に基づく物体検知技術および画像分類技術を 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
図２ ボールエンドミルによる加工データ取得 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図３ 切りくず形状の自動分類結果の一例 
 
適用することにより，現場作業者の工具摩耗状態判
断を支援するシステム構築技術を開発している．排
出される切りくず形状がどのような加工状態に該
当するのか自動でリアルタイムに表示することが
可能となる（図３）． 
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