
背景:
動力織機を扱う職人は織物生産過程において織機か

ら出る音を基に織機の調子を確認し、不具合に対処してい
る。その技能は職人の長年の経験や勘により身に付けた
「暗黙知」であり、短期間での継承は困難である。

背景:
動力織機を扱う職人は織物をする過程で織機から出てく
る音を基に織機の調子を確認し不具合に対処している。
しかし、その技能は職人の長年の経験や勘により身に付
けており短期間での継承が不可能である。

課題:
‣誰でもできる織機の異常検知
‣後継者への技能継承の補助

課題解決方法:
‣振動センサーで織機の音(振動)を解析 (振動の良し悪しは職人が織機を調整した前後で比較)
‣AIに解析したデータを学習させて織機の異常を検知するシステムを開発

今後の課題:

‣織機の調子と解析したデータの相関関係が証明できていない。
‣現状況ではAIによる異常検知に必要なデータ数が足りない。
➡ より多くのデータを収集し、異常時の特徴をAIに学習させる必要がある。
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まとめ:
‣周波数解析により調整前後で織機の最大振幅強度が小さくなっていることが確認できた。
‣最大振幅強度の傾向とは逆に振幅強度が大きくなる周波数があることも確認できた。

解析結果:
3軸振動センサーをX軸が横方向、Y軸が奥行方向、Z軸が縦方向

になるよう織機に設置し、織機の調整前と調整後のデータを取得し
た。そのデータを周波数解析した結果を右図に示す。縦軸が振幅
強度、横軸が周波数を表す。
‣グラフX軸に注目すると調整前は最大振幅強度(Peak)は6[v]だった
が、調整後には5[v]まで小さくなっている。
‣Y軸及びZ軸も変化量は少ないが同様に最大振幅強度が小さくなっ
ている。
‣X軸、Y軸、Z軸各々の振幅強度が大きくなった周波数もある。
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