
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FCAS-M101 は、高性能で低価格な AE 計測システムです。AE パラメータとして最大

振幅、エネルギー、RMS の 3 つのイベントを計測することが可能です。信号処理として

包絡線検波機能を有し、検波波形の記録や、設定した時刻間での最大振幅、エネルギ

ー、RMS を計測することができます。また、オプションで外部接点信号による計測の制

御が可能で、生産設備の稼働状態に同期した計測が行えます。データの保存は、コンピ

ュータと接続することによりデータを転送し保存することや単体で SDカードに保存す

ることも可能です。外部通信機能としては、USB、RS232C、LAN、Wi-Fi*1、Bluetooth*2か

ら選択することができ、ユーザの用途に応じた運用が可能です。また、アラーム出力機

能を有し、AE の各パラメータ値と判定値を比較し警報信号（接点）を出力することも

できます。 

 

 

 

 

 

 

 

本装置はコンピュータと USB 接続し、オプションのソフトウェアを使用することによ

り、包絡線検波波形や振幅等の経過グラフを描画することができます。計測結果をオン

ラインで観察することができるので、生産設備の稼働状態の把握が容易に行えます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

本装置は LAN によるネットワーク接続により、CLOUD サービスへの対応が可能です。YE 

DIGITAL 社の IoT プラットフォーム MMCloud に接続することも可能です。 

 

FCAS-M101 

High performance and Low-cost  

AE Measuring System. 
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周波数帯域------------- 

ハイパスフィルタ---- 

ローパスフィルタ---- 

増幅率------------------- 

内蔵プリアンプ------- 

入力分解能------------- 

データ保存------------- 

表示方法---------------- 
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外部制御入力---------- 
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*1、*2：Release September,2020 

FCAS-M101 Specification 

Extracted Parameters 

Option              

Option Software (Envelope Wave) 

1 （BNC）  

AE センサ直接入力：100kΩ 

プリアンプ内蔵 AE センサ：5V 

10kHz to 1.0MHz (+/-1.5dB) 

30kHz,100kHz,200kHz. 

500kHz,1.0MHz, THRUE 

0,10dB,20dB,30dB 

0, 20dB (内蔵 DIP SW で設定) 

14bits, 10 MSPS ADC 

SD カード(CSV 形式) 

LCD MOD 16X2 REFLECTIVE 

W106mmXH61.1mmXD118mm 

外部 DC アダプター (5V @5A) 

 

最大振幅、エネルギー、RMS 

(しきい値を超えたデータ) 

ディジタル方式、時定数 0.1msec 

最大振幅、エネルギー、 RMS 

( Intervals：100ms 標準) 

指定形式のデータを評価可能 

 

接点信号 

接点信号 

USB, RS232C, LAN, Wi-Fi*1  

Bluetooth*2  

MMCloud  

(YE Digital Corporation) 

 

Hardware  

Option Software (Event Data) 

LAN, Wi-Fi, BT 
RS232C  

FCAS-M101  
AE Sensor  SD CARD 

GATE 

(Contac) 
Alarm  

+Software 
AE センサは、プリアンプ非内蔵の AE センサおよび 

Physical Acoustics 製の低電圧プリアンプ内蔵 AE セン

サをご使用可能です。（ご注文時に指定下さい） 

を使用可能。 

USB 

〒113-0034 東京都文京区湯島三丁目 26 番 11 号 YM ビル 4 階 
TEL03-5816-8531    FAX03-5816-8532 
E-mail:sales@pacjapan.com 

 

日本フィジカルアコースティクス株式会社 
 
 

http://www.pacjapan.com 



 

 

1.アコースティックエミッション AE とは 

 

 

 

 

 

 

2.AE の特徴 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.実施例 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ハーモニックドライブの摩耗進行に伴い AE のエネルギーが
増加し、焼き付き前にバラツキが増加。エネルギーの変動幅を
監視することにより交換時期を判断可能。 

時間経過 

A
E
エ
ネ
ル
ギ
ー

 

軸受の摩耗進行に伴い AE のエネルギーが増加し、摩耗進行
が急激に進む焼き付き前に AE のエネルギーも急増。AE の増
加の急増点を評価することで交換時期の判断が可能。振動値
は、焼き付き寸前に急増する傾向。 

アーク溶接やレーザー溶接において、溶け込み量と AE のエネ
ルギーに相関がある。AE のエネルギー値により溶接不良を判
断可能。 

1) AE(Acoustic Emission)とは、材料に亀裂が進行する時に応力の波が発

生し、材料中を伝搬する現象。 

2) 例えば、地震も AE である。地面の下で岩盤の亀裂やずれが生じると、

私たちは揺れとして AE を感じる。 

3) このように、AE は材料の中で生じる地震と考えると簡単で、材料の

表面に地震計にあたるAEセンサを取り付けることにより材料内部に

生じる亀裂の進行を評価できる。 

 

⚫ 波形形状 ：突発型 

⚫ 発生数  ：き裂の進展数 

⚫ 振  幅   ：き裂の進展距離 

⚫ エネルギー：き裂の面積 

⚫ 周波数    ：材料により決定 

⚫ 波形形状  ：連続型 

⚫ RMS 値    ：摩擦係数と相関 

⚫ エネルギー：摩耗量と相関 

⚫ 周波数    ：材料により決定 

1）亀裂進行により発生した AE 

材料に亀裂が発生すると、立ち上が

りが急激で減衰する AE 信号（突発型）

が発生する。波形の各パラメータが、

亀裂進行と相関がある。 

 

 

2）摩擦・摩耗により発生した AE 

同様に、2 つの物質が接して摩耗す

ると、連続した AE 信号（連続型）が発

生する。亀裂と同様に、波形の各パラ

メータが、摩耗の進行と相関がある。 

実施例Ⅲ：溶接不良の評価                  実施例Ⅳ：MMCloudへの接続 

実施例Ⅰ：ロボット減速機の健全性評価            実施例Ⅱ：ポンプ軸受の健全性評価  

 

溶け込み部断面積（mm2） 

A
E
積
算
エ
ネ
ル
ギ
ー
（
×
10

8
/ｓ

）
 

Specifications subject to change without notice. Copyright Fujimura Crest. All Right Reserved. 

経過時間（日） 

A
E
エ
ネ
ル
ギ
ー
（
×
10

8
）
 

振
動
値
（
G）

 

AE 急増 

AE 増加 

YE Digital 社の MMCloud へ接続し、AE の計測データを１回/
日転送した結果のイメージを下記に示す。データは CSV デー
タで保存され、EXCEL で管理することができる。 

経過時間（日） 

A
E
最
大
振
幅
（
mV
）

 

バラツキ開始 

グラフ化 

AE 急増 

正常 

溶け込み過多  溶け込み不良 


