
既存の設備に取り付けるだけで、
切削加工機の工具の状態を簡単に「見える化」＆診断。

工具診断システム

工具の異常を波形で検知し、不良品流失を防止
波形サンプリングデータの蓄積により、工具の限界までの使用が可能
リアルタイム診断のため、加工後の工具折れ診断時間が不要
製品加工データをワンパッケージで蓄積することで、
不良品の追跡も容易になり、品質改善を支援
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導入によるメリット
不良品の流出を防止 工具を寿命限界まで使用可能に

不良品の追跡を容易に

1 2

工具折れ診断時間が不要3 4

導入効果

工具折れ診断時間短縮による生産性が

13.8% 向上
工具交換回数および費用を

30％削減

年間 648万円の工具費が削減工作機械が８台あれば１台削減が可能

切削加工機の主軸モータ負荷電力をリアルタイ ムで計測。

波形を蓄積することで、「いつもと違う」を発見。工程改善を実現します。

OnePackEdge MARSYS で収集した波形データを、解析ソフト「ProHealth」で解析することにより、工具の
状態を「見える化」します。
異常傾向を抽出し、警報出力用のしきい値の決定を支援。継続的な監視と改善を実施することで、切削加工機
の安定操業、工具費削減、サイクルタイム短縮を実現します。 工具状態の波形を読み取り「工具折れ」「カケ」

などの異常をリアルタイムで検知します。異常検知
時に速やかに設備を停止させることで不良品の流出
を防止。無駄な不良加工も最小限に抑え、加工品質
を安定させます。 

加工と同時に電力値を監視しているため、従来の
センサでは必要だった数秒の工具折れ診断時間
が不要となります。また、各加工条件（切削プロ
グラム ) を波形として「見える化」し、加工時間
や加工時の回転数を最適化することができるため、
サイクルタイムの短縮につながります。

各工具を波形サンプリングすることで使用限界値
ギリギリまで工具を使い切る目安ができるため、
工具の寿命限界までの使用が可能になります。また
工具折れを減らすこともできるため、工具交換
回数や費用を削減できます。

波形サンプルを毎加工時に常時記録するため、
加工不良時の加工状態を後から詳細に確認する
ことが可能になります。波形のトレンドを見ること
で製品不良発生日時が一目で把握できるため
不良品の追跡が容易になり、不良品を次工程に
流すことなく取り除くことができます。

交換回数： 3 回 / 日
加工個数：3,000 個 / 日
工具費：3 万円 / 工具

診断時間短縮：１秒 / 回
加工個数：1,000 個 / 日

工具チェンジ回数：8 回 / 製品

※効果は、設備・規模・環境等によります。

年間稼働日数：240 日1 日の稼働時間：16 時間

生産性の向上と工具交換回数・費用の削減

システム構成

ProHealth

工具ごとに波形を重ねて表示

豊富な解析画面
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設備からのタイミング信号を
受けて電力センサからのアナログ
データを収集し、しきい値を判定
します。 

蓄積されたデータを見える化し、波形データの傾向分析・しきい
値決定を強力に支援します。 

実際の波形を見ながら、マウス
操作で上下限のしきい値が
設定できます。

OnePackEdge 
MARSYSが収集
したデータを蓄積
します。 

応答速度30msで
瞬時の電力変化も
捉えることができる
専用電力センサです。
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