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1.　緒　　　　言

お客さまに納めた製品を安心して長く使っていただくた
9彼
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動も MD 値の増大として表れている．さらに，MD 値が
増大した際の寄与度の高い特徴量を確認したところ，異常
傾向にある特徴量としてセンサ F などを特定できた．

4. 1. 2　有用性の評価

同型の複数のプラントを対象として任意の期間の評価用
データで 4. 1. 1 節と同様の診断を行い，本診断技術の有
用性を評価した．その結果，検出すべき事象については従
来の診断方法と同程度の検出精度が得られることを確認し
た．また，検出した事象の中には，正常の範囲内であり緊
急性はないが，交換が必要なセンサや汚れの影響なども検
出できており，メンテナンスに役立つ情報をより多く得ら
れる評価となった．
診断結果は数秒で得られることからも，2. 2 節で述べた
ような，製品の状態をより迅速に把握するための支援技術
として，本診断技術の適用効果が期待できる．

4. 2　産業機械での検証

次に，産業機械のデータを用いて行った，本診断技術の
評価について紹介する．
本事例の特徴は以下のとおりである．
( 1 ) 解析の対象とする特徴量は約 40 点である．
( 2 ) 検出すべき事象は「個々の特徴量の値は正常値の
範囲だが，特徴量の間の関係性が崩れていた」とい
う事象である．

この事例は，リミットチェックでは検出の難しいケース
である．
検証事例を
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社が開発したリモートメンテナンス共通プラットフォーム 

ILIPS ( IHI group Lifecycle Partner System ) ( 2 ) とも連携 

し，より高度な予防保全技術として，今後，製品への展開
を図るとともに，製品のライフサイクル全般にわたる，お
客さまへのサービスの提供と技術の向上に取り組んでいく．


