
電力に着目した工作機械の品質コントロール
強い競争力と収益を確保するためには、優れた生産性と製造コスト，加工品質の高さが求められます。
工作機械はエネルギーを使用してワークを加工しています。言い換えると、工作機械はエネルギーをワークに与え、
変形，変質させていると考えることができます。工作機械に投入したエネルギーは加工する以外に音や振動、熱に
変換されるものがあり、これらはムダに使用されているエネルギーと考えます。さらにはワークに与えるエネル
ギーのバラツキは加工品質のバラツキと等価と考えます。
電力はムダやバラツキを管理する指標として有用なパラメータとなります。工作機械の電力測定を詳細に行うこと
で従来見えていなかったムダやバラツキの管理方法を（株）SIRCは提案します。

どちらの工場が優れていますか

図１に示すように、旋盤を使用して丸棒を切削加工
する場合を例にとります。溝部分の寸法は１mmで、
その寸法公差は±０.１mmで切削加工するとします。

Ａ工場とＢ工場で同じ加工条件、同じコストで加工し
ます。試作を行い、加工後の寸法を測定すると、その
分布は図２のようになりました。

答えは、Bです。
A工場で量産に移行した場合、何らかの要因で中央
値が変動すると不良品が出てしまいます。また、ば
らつきの多い製造方法では中央値を制御するのは困
難です。

Ａ工場で加工したものは、すべて寸法公差内に入り
全数が良品でした。Ｂ工場で加工したものは、すべ
て寸法公差外となり全数が不良となりました。A工
場とB工場のどちらで量産したほうがよいでしょう
か。

Ｂ工場で量産する場合は、中央値を制御する必要が
あります。ただし、ばらつきが少ないので、中央値
を規格範囲の中央に制御することで、何らかの変動
要因があっても規格範囲を逸脱しないようにできま
す。

図１ 丸棒の切削加工

図２ ヒストグラム

図３ A工場で量産した場合

図４ Ｂ工場で量産した場合



〒541-0056 大阪市中央区久太郎町2-5-31 本町寺田ビルディング901

TEL: 06-6484-5381 FAX: 06-6484-5382

https://www.sirc.co.jp/

図６に示すように、切削量とそれに使用したエネル
ギーをグラフ化すると、色々な情報を得ることがで
きます。
（１）工作機械に電源を入れたまま放置しますとわ
ずかに待機電力を消費します。このときは、切削量
が０ですので、原点付近にプロットされます。
（２）装置立ち上げ，段取り替え、チョコ停なども
切削量が０となりますが電力を消費していますので、
測定データはＹ軸上にプロットされます。
電力削減のためには、切削量が０のときに使用する
エネルギーを削減することが重要です。

工作機械に投入したエネルギーは、そのすべてが機
械加工に使用されるわけではありません。
加工に必要なエネルギーの他に換気や冷却，照明な
ど間接的に必要なエネルギーも含まれます。
着目すべきは、品質バラツキに使われたエネルギー
です。刃具の振動、チャッキングのがたつき、切粉
のカミコミなどに起因する加工以外に使用されるエ
ネルギーによって品質がバラツキます。

加工に使ったエネルギーに着目します

図６ 切削量と使用したエネルギー

工作機械はワークにエネルギーを与え、ワークを変
形，変質させるものと考えます。工作機械へ投入し
た電力を測定することは、ワークへのエネルギー投
入量すなわち加工の品質を示していることになりま
す。エネルギー量とそのバラツキを観測することで
加工品質を見極めることができます。
ＳＩＲＣの電力センサは２つのセンサヘッドを２本
の線にクランプするだけで、工作機械へ供給してい
る電力を簡単に測定することができます。

まとめ

図５ 丸棒の切削加工

前項では１mmの切削加工を例にとりました。図５
のように、切削加工寸法を変化させてみるとどうな
るでしょうか。切削加工品質がコントロールされて
いれば、部品１個当たりに使用した加工エネルギー
は切削加工寸法すなわち切削量と比例します。

加工に必要なエネルギー
品質バラツキに使ったエネルギー
換気や冷却などに使用するエネルギー
工作機械に投入したエネルギー

+

切削量と使用したエネルギーが比例関係にあっても
近似直線からのバラツキが多いときは、寸法精度の
バラツキとなって現れます。加工条件の変更、設備
の改造などの改善活動のパラメータとして図６の
（３）に示します近似直線からのバラツキを活用す
ることができます。

品質管理のためには、切削量と使用したエネルギー
の関係が重要です。


