
◆ 解 説

本頁には、第2工程に割付けられた加工作業を示す。

1

6 設計生産情報モデルの適用例

第2工程での加工対象（続き）
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◆ 解 説

本頁には、第3工程に割付けられた加工形状特徴とその加工に必要な加工作業を示す。

2

6 設計生産情報モデルの適用例

第3工程での加工対象
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◆ 解 説

本頁には、モデル部品第３工程の「加工作業の設定」結果を示す。ここでは、加工作業が実際の加
工順序に並べられている。

加工作業のための

・使用工具

・工具の動き方のルール（Strategy）
・切削条件 (Cut_speed, Feedrate)、
・仕上代 (Side, Bottom)、
・切り込代 (Radial, Axial)、
・移動高さ、

・クリアランス量、

・余分な送り量、

・ドウェル時間、

・機械の機能 (Coolant, Mist)、
・アプローチ・リトラクト動作の種類、

・アップカット・ダウンカットの区分

などの情報がすべて設定されている。

3

6 設計生産情報モデルの適用例
モデル部品第3工程の「加工作業の設定」結果
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◆ 解 説

前頁に示した「加工作業の設定」情報から、工具段取情報が設定される。

第3工程の工具段取情報の内、Facemill 125.0、Endmill 16.0に関する部分を本頁に示す。

4

6 設計生産情報モデルの適用例

工具段取（第3工程-1）
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5

6 設計生産情報モデルの適用例

工具段取（第3工程-2）

52

◆ 解 説

第3工程の工具段取情報の内、Drill 9.0、Countersink、Tap M10に関する部分を本頁に示す。



◆ 解 説

本頁には、第1工程の治具段取を示す。ここでは、ブロックビルト治具を使用している。

治具形状も、Fixture_assemblyおよびFixture_sub-assemblyとして、登録できる。

なお、治具段取情報は、実際には治具設計終了後に設定される。

6

6 設計生産情報モデルの適用例

治具段取（第1工程）

53



◆ 解 説

本頁には、第2工程および第3工程の治具段取を示す。

7

6 設計生産情報モデルの適用例

治具段取（第2工程～第3工程）
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◆ 解 説

「Stage B」の加工技術データベースの内から、加工形状特徴の仕様とその加工に必要な加工作
業を示すテーブル「Assign to Feature」の例を、本頁に示す。これは、Closed_pocket用のものであ

る。

記述している内容は、適用される加工形状特徴の仕様と、加工作業である。加工作業は、後述する
「Machining Operation」ファイルに登録されているものでなければならない。

8

6 設計生産情報モデルの適用例

加工技術データベース（加工形状特徴と加工作業１）
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◆ 解 説

前頁と同じく「Assign to Feature」の例として、２段のStraight_hole用のものを本頁に示す。

9

6 設計生産情報モデルの適用例

加工技術データベース（加工形状特徴と加工作業2）
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◆ 解 説

本頁では、「Machining Operation」（個別の加工作業の内容）の例として，
Bottom_and_side_rough_millingおよびBottom_and_side_finish_millingを示している。作業の内

容としては、使用する工具刃先、切削条件、クーラント使用の有無、仕上げ代、切込代、ドウェル時間
などを設定する。

10

6 設計生産情報モデルの適用例

加工技術データベース（加工作業の内容1）
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◆ 解 説

本頁では、「Machining Operation」（個別の加工作業の内容）の例として、Drillingの例を2つ示して

いる。

11

6 設計生産情報モデルの適用例

加工技術データベース（加工作業の内容2）
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◆ 解 説

基本的には、データモデルの必要性、必要とされる設計生産情報モデルの種類およびその活用
方法、データモデルの記述言語の理解を進めることが本編のねらいである。

さらに、我が国が卓越した技術を有している製造技術に関連する分野では、国際標準生産情報モ
デルの開発においても、従来から進められてきたように今後も我が国がリーダーシップを取って進め
られる体制を維持すべきと考えられる。

12

1 設計生産情報をコンピュータ上に的確かつ効率的に表現し、さらにその表現された

内容の共通理解を容易にするためにデータモデルが必要である。

2 国際標準として既に開発された設計生産情報モデルとしては、形状モデル、工程設

計モデル、加工プロセスモデル、切削工具モデルなどがあり、今後は工作機械モデル

などの開発が望まれる。

3 国際標準として開発されたデータモデルは、EXPRESS言語で記述されている。

4 生産情報モデルを利用して構築された加工技術データベースは、CAD/CAMの自動

化レベルの向上や製造技術の伝承などに有効である。

5 特に国際標準生産情報モデルの開発は、我が国がリーダーシップを取って進めるべ

き分野と考えられる。

ま と め ・・・・・ 第5章 設計生産情報ﾓﾃﾞﾙの標準化
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◆ 解 説 （解 答）

1 ・国際的に誰にでも共通に理解できる。

・十分に審議されたモデルであり、技術的な信頼度が高い。

・自社でのシステム設計費を低減できる。

2 ・製品形状モデル

・加工形状特徴モデル

・工程設計モデル

・加工プロセスモデル

・切削工具モデル

・検査モデル など

3 ・製品仕様情報を設計と生産の間で受け渡しが容易となる。

・再利用可能な加工技術データベースを構築しやすくなる。

4 ・工程設計モデルは、製品の可能に必要とされる工程の数、各工程で使用される加工設

備、治具、加工箇所などいわゆる概要工程設計（Macro Process Plan）の関する情報

を記述するモデルである。

・加工プロセスモデルは、工程での加工方法の詳細つまり、必要とされる加工作業とその

加工順序など詳細工程設計（Micro Process Plan）に関する情報を記述するモデルで

ある。

5 Compound_featureは、その属性として、Compound_feature_selectと名づけられた

SelectタイプのEntityを有している。そのSelect要素は、

(ABS)Two5D_manufacturing_featureかTransition_featureであり、それらが

Compound_featureの要素となりうるEntityである。

なお、(ABS)Two5D_manufacturing_featureの下には、Compound_featureを含めた

多くのFeatureがあり、それらがすべてCompound_featureの要素となりうるEntityである。

13

1 企業において、標準化された設計生産情報モデルを使用する利点を述べよ。

2 設計・生産準備・製造の間の情報伝達をシームレスに行うために必要となる

データモデルを列挙せよ。

3 加工形状特徴（加工フィーチャ）を利用する利点を述べよ。

4 工程設計情報モデル（ISO 10303-240）と加工プロセスモデル（ISO 

14649-10、-11）の相違点を述べよ。

5 26頁のEXPRESS_Gの図から、Compound_featureの要素となりうるEntityをすべて

挙げよ。

演習問題 A ・・・・・ 第5章 設計生産情報ﾓﾃﾞﾙの標準化
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◆ 解 説 （解 答）

1 工程設計などの生産準備業務へのコンピュータの適用が進んでいないためである。

その背景には、日本の現場には優れた技術を持つオペレータがおり、すべてを指示し

なくともモノが生産できるという事情がある。そのため、工程設計なども、代表的な部品

用の工程設計書のみ準備すれば、類似部品は作成しなくともすむし、多少の問題が

あっても現場でカバーしてもらえるとこともあり、生産準備のIT化の促進を阻害している。

今後は、現場には優れたオペレータに依存しないで業務を効率的に進められるよう

に、製造技術のデータベースによる伝承なども含めて、日本でもこの分野へのコン

ピュータの活用を推進すべきであろう。

2 例としては、

・加工プロセスモデルとしては、研削加工、歯車加工など

・工作機械モデル（ユーザが工作機械を使用するためのモデル）

・設計における機能を記述するモデル

などが挙げられる。

3 ・対象とする技術分野に関して日本を代表して意見が言える。

・ほとんど欠かさずに、同じ人が国際会議に参加する（毎回メンバーが変わるようではダ

メ、最終的には、個人的な信頼関係が重要となる） 。

・国際会議で個人的な信頼関係を得るには、時間を要する。卓越した技術を持ってい

てもそれだけですぐに信頼関係が築けることにはならない。

・欧州のメンバーを仲良くなる（最終的には賛成してもらえる国の数が必要であり、その

ため欧州の数が大きな要素となる） 。

14

1 我が国では、工程設計情報モデルなどの生産情報モデルがあまり企業では利用さ

れていないと見られるが、その理由と今後のあるべき姿を考察せよ。

2 今後、国際標準として開発が必要と考えられる設計生産情報モデルを列挙せよ。

3 国際規格の開発メンバーに参加する技術者が配慮すべき点を述べよ。

演習問題 B ・・・・・ 第5章 設計生産情報ﾓﾃﾞﾙの標準化
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Page 1

Horizontal_turning_machine

Vertical_turning_machine

(ABS) Machine_tool

4, 41, NC_controller
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1 
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machine_tool_weight 
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manufacturer_model_designation 
machine_tool_identifier 
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pallet 
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4 EXPRESS_Gを使用して、工作機械の仕様を記述せよ。

演習問題 B ・・・・・ 第5章 設計生産情報ﾓﾃﾞﾙの標準化
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◆ 解 説 （解 答）

4 右にその例の一部を示す。

ここでは、全体の構成と一

部のEntityの属性が表示さ

れている。

Machine_tool、
Milling_machine、
Milling_spindle、
NC_controllerなどの要素

のわけ、それらの関係と

各々の仕様を記述していく

とよい。



◆ 解 説 （解 答）

5 新しい加工形状特徴に対してその適切な加工方法を加工技術データベースからうまく

検索できるかがキーである。

そのためには、55頁の加工形状特徴と加工作業の関係を記述するところで、「加工形状

特徴の仕様」（適用範囲）を的確に記述する必要がある。あまり広い範囲の仕様を記述す

ると、的確でない加工形状特徴の加工に使用される場合が出てくる。一方、あまり狭い範

囲の仕様 を記述すると、このデータが再利用される頻度が少なくなる可能性がある。この

バランスを配慮した記述が必要である。

別の方法としては、データベースの「加工形状特徴の仕様」には、適用範囲を記述せず

に、検索する側で範囲を設定してデータを引き出す方法も考えられる。これは、データ

ベース側の負担は減少できる。

16

5 加工技術データベースを容易に再利用可能とするための加工技術データベース設

計上の留意点を述べよ。

演習問題 B ・・・・・ 第5章 設計生産情報ﾓﾃﾞﾙの標準化
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◆ 解 説

（なし）
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◆ 補 足 資 料 ◆
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◆ 解 説

３９頁のPreparation Stage Bで用意する代表的な加工技術データベースの種類を示す。

１．作業展開ファイル 対象とする加工フィーチャの仕様と、加工フィーチャの加工点順を記述した
ファイル

２．加工作業ファイル 加工作業内容の詳細を記述したファイル。ここで設定した工具刃先を持つ
工具アッセンブリーを選択するためのルールを、工具選択ルールとして記述することもある。また、
加工深さや残し代などを数値で指定するのではなく、演算によって指定するための加工仕様設定
ルールを記述することもある。

３．工具ファイル 工具アッセンブリー情報を記述したファイル

４．工程内の作業順序を設定するために、作業の加工優先度を記述したファイル
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作業展開
ファイル

加工作業
ファイル

工具
ファイル

対象とする加工フィーチャの仕様 加工フィーチャの加工手順

加工作業の内容

Drill-8.5
EWSR8.5

Hitachi Tool

Collet
NBC13-8.5
Daisyouwa

SeikiCollet
NBN13

Daisyouwa Seiki

Holder
BT40-NBS13-165
Daisyouwa Seiki

Pull Bolt工具アッセンブリー

工具選択ルール 加工仕様設定ルール

作業順序設定テーブル

（加工深さ、残し代などの設定）

（工程内の作業順序の設定）

6 設計生産情報モデルの適用例

加工技術データベース（データベースの種類）
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◆ 解 説

この図では、作業展開ファイルおよび加工作業ファイルで記述する代表的な項目の例を示してい
る。
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Boring_
tool

Side
rough
milling

Endmill

Counter
sinking

Counter
_sink
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作業タイプ 使用工具 工具動作タイプ 切削条件
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定位置停止

Id

SR_01

CS_10

BR_05

２．作業方法の詳細

順序

穴荒加工

2nd

3rd

1.加工に必要となる作業とその順序

加工部位 Id of
Data Table

SR_01

CS_10

BR_05

Compound_feature

Round_hole(Tapered)

Round_hole(Straight)

作業名

1st

面取り加工

穴仕上加工

Round_hole(Tapered)
 +

 Round_hole(Straight)

 [材質] 鋳鉄

[対象とする加工フィーチャ]

Compound_feature
種
類

属
性
情
報

 [加工開始面と　
　穴の角度] 90度

 [穴底の状態] 通り穴

 [穴の直径] 30mm以上

 [素材の状態] 下穴あり

作業展開ファイル

加工作業ファイル

6 設計生産情報モデルの適用例

加工技術データベース（加工方法の記述例）



◆ 解 説

（なし）
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