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Early Observer

Pegasus M
Tool wear & breakage monitoring

・極小径工具破損検知
・工具折損検知
・工具摩耗モニタ
・砥石状態モニタ

（実績工具径φ0.05）

三菱電機CNC M800V/M80V専用

2025年12月現在 仕様は予告なく変更になる場合があります。



加工の「見える化」・リアルタイム監視事例

加速度センサ

振動センサ ・ 可聴領域（20Hz～20KHz）

AEセンサ素子 応答帯域　60Hz～1MHz以上

0 1K 20K 1M

周波数 (Hz)

60K 150K 300K 500K

硬度により放出されるエネルギー周波数は変わる。

①Amplitude（アンプリチュード＝最大振幅）
　AE波形の最大振幅値（OVから最大変位までの電圧）
　＝亀裂進展と相関関係

■ AEセンサ信号パラメータ化技術

＊エッジ処理時間＝センサセンシング10MHz計測データをエッジ処理する時間単位
＊センサ応答速度＝ 0.1μs → Amplitudeパラメータは0.1μsの信号を反映します。　

③ RMS（実効値）
　エッジ処理時内単におけるAE信号の実効値
　＝摩擦係数と相関関係

②Energy（エネルギー）
　エッジ処理時間内におけるAE波形の積分値＝摩擦量／き裂面積と相関関係

Early Observerは「対象物質別AEセンサ」でターゲットの塑性変形を監視

人の可聴領域を超える高周波を監視し「ワークと工具の接触状態」を見える化
　　独自のAEセンサとパラメータ化技術でFFT解析不要のシステムを構築
　　　 従来にないセンシング性能、かつてない使いやすさを実現

AEセンサ AEセンサ用延長ケーブル

・外形︓Φ22×30mm（突起部含まず）
・本体材質　SUS304
・ケーブル／パッキン類　フッ素系樹脂採用
・耐環境耐屈曲ケーブル5m引出し

＊システムの最長ケーブル長さは２０mです。
＊ケーブル延長の場合は中継防水コネクタセット（OP）をご使用ください。

（一般仕様）
・検知周波数: 60KHz/150KHz/300KHz±20%
・使 用 温 度: -20℃～80℃

標準ケーブル 耐環境ロボットケーブル
外　径 Φ5 Φ4

使用周囲温度 -20～60℃ -253～200℃
耐屈曲性 × 〇

耐酸性 × 〇

耐アルカリ性 × 〇

シース 塩化ビニル フッ化エチレンプロピレン

エッジ処理時間

① Amplitude
② Energy

③ RMS
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ワークと工具の接触によるエネルギーを計測

対象物質別AEセンサ

■ 極小ドリル先端コーティング剥離検知（φ0.2ダイヤモンドコーティングドリル）

■ ホーニングマシン砥石状態監視

Early Observer Pegasus 先進機能
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良品砥石
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目詰まり砥石

↕ 目詰まりによるEnergyピークの差

Energyピーク監視で砥石状態を監視
ドレス効果の数値化も可能
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正常加工Energy
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新品初回加工Energy
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コーティング剥離Energy

ドリルの場合、初加工時は
大きなEnergyが計測される。
工具破壊しきい値を設定する目安となる。

コーティング剥離時
非常に大きなEnergyを計測
この後、加工を継続すると工具は折損する。

しきい値

新品ドリル コーティング
剥離

　  ワークと工具の接触を検知し、応答速度2msで外部へ出力します。
　  仕上げ加工／追い加工時にツールセッターの設置が不要となります。
     測長タクトタイム大幅削減に貢献します。

■ 計測データ演算機能   

　  任意にしきい値を設定し警報信号を出力します。
     警報出力2点 それぞれにAmplitude/Energyを選択設定できます。　  

■ M800V/M80V専用用コントローラ＆AEセンサ

(Amplitude) (Amplitude)

(Energy)(Energy)

FAEN-S□□□WI

「三菱電機CNC M800V/M80V series」専用コントローラ

独自の「対象物質別AEセンサ」と「パラメータ化技術」でシンプルなデータ管理を実現
ワークと工具の接触、摩擦状態、工具の切れ味データなど加工の「見える化」を実現

（仕様概要）
・M800V/M80V series専用プロトコル搭載
・タッチセンサ機能搭載（外部接点出力）
・各種工具摩擦状態 演算機能搭載

Early Observer Pegasus M01

0.1μsで計測したデータを内部演算し出力します。
加工の見える化、工具状態監視に有効です。
・Amplitude    ＝ 最大値、平均値
・Energy/RMS ＝ 最大値、総和値

■ タッチセンサ機能  (検出最小工具径実績　φ0.05)

■ しきい値警報（Pegasus Plus)  

項　目




