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AE センサ

研削盤用AEセンサ

マーポスは研削盤用の砥石とのギャップ動作、ドレッシン
グ検知あるいはワークとの衝突検知など連続したモニタリ
ングの多様な御要求に対応したAEセンサを各種用意してい
ます。

センサは超音波技術（AEセンサ）を用いて砥石とワークある
いはドレッサとの接触時に発生するノイズを検知します。

この発生するノイズは一般的には機械構成に蓄えられたり放
出されるエネルギーによって作られる高い周波数の超音波の
信号と関連しています。これらの波形信号をモニタリングあ
るいは比較基準と比べることで機械加工の補正に活用する事
が可能となります。

例えば、砥石とワークあるいは砥石とドレッサとの接触を検
知することに活用できます。

特徴
• プロセス時間の短縮
• より良い機械の保護
• 砥石寿命を長く
• メンテナンスコストの低減

超音波の変化は加工フォースの変化のインデイケーション
と関係し、アダプティブサイクルとしての補正が可能とな
ります。
研削盤での加工時の信号とノイズ比のベストな位置に設置
されるようにＡＥセンサは各種のタイプが用意されていま
す。
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固定型ＡＥセンサ
ＡＥセンサは機上の面に取付けるケーブル接続型。

コンタクトレス型ＡＥセンサ
ＡＥセンサは機械上に取付け、信号は回転部(ロータ)と固定部(ステータ)の隙間を通して伝達されます。

外径研削盤
固定型ＡＥセンサは砥石スピ
ンドルの外側ガード部に取
付け。

一般的な検知：
- 砥石とワークのギャップ及
びクラッシュ検知

シングルポイトドレッサ
ＡＥセンサはドレッサ上に取
付け。

一般的な検知：
- ドレッサに相対する砥石の
位置(ギャップ検知)

外径研削盤
AEセンサは砥石フランジの前
面取付け。
一般的な検知：
- 砥石とワークのギャップ及び
クラッシュ検知

- ドレッサに相対する砥石の位
置(ギャップ検知)

ビルトイン式ドレッサ
回転部のAEセンサはドレス
ディスク前面取付け。
一般的な検知：
- 砥石とドレッサのギャップ
及びクラッシュ検知

- ドレッサプロファイルチェ
ック

ＡＥセンサの種類と研削盤上でのアプリケーション
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ステータ ロータ

リング型AEセンサ
ＡＥセンサは機械上に取付け、信号は回転部(ロータ)と固定部(ステータ)の隙間を通して伝達されます。センサは機械
レイアウトに合わせた外径寸法(Ø ext.)、内径(Ø int.)、と幅（WsとWr）のカスタムメイドになります。

内面研削盤
回転部のAEセンサは研削スピンドル内部に取付け。
一般的な検知：
- 砥石とワークのギャップ及びクラッシュ検知
- ドレッサに相対する砥石の位置(ギャップ検知)

ビルトイン式ドレッサ
回転部のAEセンサはスピンド
ル内部に取付け。
一般的な検知：
- 砥石とドレッサのギャップ及
びクラッシュ検知

- ドレッサプロファイルチェック

テイルストック
AEセンサはテイルストック上
に取付け。
一般的な検知：
- 砥石とワークのギャップ及び
クラッシュ検知

- ドレッサに相対する砥石の位
置(ギャップ検知)

内面研削盤用ワークスピンドル
AEセンサはチャック部の後に取付け。
一般的な検知：
- 砥石とワークのギャップ及びクラッシュ検知

内蔵型AEセンサ
ＡＥセンサは機械上に取付け、信号は回転部(ロータ)と固定部(ステータ)の隙間を通して伝達されます。回転部はピエ
ゾセンサ部と電気信号の伝達部に分かれています。センサ部の寸法は特別なご要求に対応する事も可能です。
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おけるマーポスの登録商標あるいは商標です。マーポスは記載されている第三
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Marposs の品質、環境、安全の統合管理システムは、 ISO 9001, ISO 14001 
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内蔵型AEセンサ

周波数レンジ  50 kHz ～ 500 kHz

保護等級
(IEC 529規格) ロータがスピンドルに組
み込まれている時

IP67

ロータとステータの隙間 0.5 ～ 1.5 mm

回転数 Max. 20,000 min-1

準拠 ASTM E976

適応 EMC

コンタクトレス型AEセンサ

周波数レンジ  50 kHz ～ 350 kHz

保護等級
(IEC 529規格) IP67

ロータとステータの隙間 0.5 ～ 2 mm

回転数 Max. 20,000 min-1

準拠 ASTM E976

適応 EMC

リング型AEセンサ

周波数レンジ 50 kHz ～ 250 kHz

保護等級
(IEC 529規格) IP67

ロータとステータの隙間 0.5 ～ 1.5 mm

回転数 Max. 10,000 min-1

準拠 ASTM E976

適応 EMC

固定型AEセンサ

周波数レンジ  50 kHz ～ 400 kHz

保護等級
(IEC 529規格) IP67

準拠 ASTM E976

適応 EMC


