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生産性向上と生産コスト低減は生産工程
での重要なエレメントです。最適な解決
方法は、機械変動あるいは状態をリアル
タイムでコントロールすることです。プ
リセットされた工程からの逸脱をコント
ロールすることは最適な研削の生産性を
可能にします。機械の状態をモニタリン
グすることで不慮の機械停止を防ぎ、機
械のメインテナンスを容易にします。こ
れらのコントロールのベストなコストパ
フォーマンスは一台のデータ処理システ
ムで行うことです。

 MARPOSS 
マーポスは各種の研削盤に対応したゲー
ジング、放射音響のモニタ、振動あるい
は研削量などそれぞれのソリューション
をパッケージとして用意しています。こ
れらは簡単なアプリケーションから多様
な複合のものまで、ご要求に対応できる
ものとなっています。



研削中のワークゲージングでは、研削スピードの最適化お
よび公差1μ以下の仕上げ加工を可能にします。

インプロセス測定システム

4 - 外径研削アプリケーション

5 - クランクのピン及びジャーナル研削アプリケーション

1 - リアルタイムでのインプロセス測定

2 - 加工サイクルのプログラミング

3 -リアルタイムでの工具補正のコントロールチャート

イ プ セ 測定シ ム

リアルタイムでのゲージングはコントロール及び次のよ
うなサイクルを最適にします：
• 加工前のワークコントロール：
−　正しいワークがローディングされたかの検知、あ

るいは過度な加工による破損の予防としての取代
確認など。

−　機械加工前の測定は、機械加工の生産性を増加す
る手立てとなります。

• 加工中のワークコントロール：
− 研削砥石の送りスピードを切り替えるコントロ 

ール点の設定は加工時間の短縮となります。
−    時間設定でない寸法による仕上げ加工ではワ ーク

の状態を良くします。
− 取代のコントロールは研削送りを最適にし、形状

エラーも低減します。
• 寸法に達した時のサイクルの停止は品質の向上と自動

的な砥石の磨耗の補正が行われます。

研削加工中のゲージングは加工サイクルを最適なものと
し、ポストプロセスシステムによる測定は機械の能力を
評価し、工程へのフィードバックのための統計処理を含
めた指示ともなります。



ワーク表面の品質は機械振動の影響を受けます。
加工効率を上げるため研削砥石のプリバランスの重要性が
増え、さらに砥石の周速をあげることは機械振動を常に監
視、コントロールすることが求められます。
この振動はワークの表面の面粗さを悪くすることがあり、
さらに研削砥石の低下は工程コストや時間、主軸回転部品
の破損などにつながります。
 

研削砥石のバランシングシステム

9 -コンタクトレスのフランジタイプバランサ

7 - マニュアル式バランシング

6 - ツイン砥石アプリケーションのダイナミックバランシング

8 - FFT解析

研削砥石 バ シ グシ ム

ソリューションは振動を検知するセンサの活用であり、
それらを使って自動的に砥石のアンバランスを補正する
錘の動作をコントロールするエレクトロニックシステム
です。

マーポスは砥石の回転数に合った研削砥石用のバランサ
をシリーズ化して用意しています。
• コンタクトレスのフランジ型あるいはスピンドル内蔵

型のバランサヘッドを各種用意しています。
• バランシングの信号伝達は電気的接点が無く、メイン

テナンスフリーシステムです。
• 高速の周速(> 200 m/sec.)対応のバランシングヘッド

もあります。
• エレクトロニックはシングルあるいは複合研削で研削

砥石を１台あるいは２台備え、バランシングヘッドを
1台あるいは２台でもプレーンの特殊補正アルゴリズム
が用意されています。

• 砥石とのギャップ、クラッシュ、あるいはドレッサコ
ントロールとしてA/Eセンサを備えたバランシングシス
テムも用意されています。

• 機械振動をスペクトラム (FFT)として表示
• 小型研削砥石のためのプリバランス方式

10 - ツイン砥石アプリケーションでのスピンドル内蔵型バランサ



A/Eセンサは機械加工、ドレッシング時などで発生する音
響変化を検知するために使用されます。

A/Eセンサ 

14 - 心押し台上のA/Eセンサ

11 - ギャップ コントロール

12 - ドレッシングサイクル コントロール

13 - プロファイリング コントロール

15 - センサ内蔵のドレッシングスピンドル アプリケーション

www.marposs.com

/ セ サ

A／Eセンサは機械動作の異常音を検知し衝突の予防、あ
るいは砥石表面の不均一またはドレッシング装置の状態
など検知に役立っています。
A／Eセンサは容易に機械に設置できます：
• 研削砥石クラッシュ コントロール：A／Eセンサはアプ

ローチ中の障害の検知、砥石破損の予防そして予定外
の機械停止の予防し、メインテナンスコストを低減し
ます。

• ギャップ コントロール：A／Eセンサにより砥石とワー
クの接触を検知します。最適なスピードでワークある
いはドレッサと接触させる事でサイクルタイムを短縮
します。これは研削加工物の取代の不揃いによる空研
削時間を短縮することに繋がります。

• ドレッシング コントロール：A／Eセンサはドレッシン
グサイクルを最適にします。砥石面の必要な量を取る
ことは砥石の効率を上げます。

• サイズとポジショニング コントロール：音響放射の大
きな個所にセンサを設置することで回転体の位置決め
あるいは寸法の確認をします：研削砥石、ダイアモン
ドディスク、研削されるワークなど加工ではない時間
の短縮が計れます。
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