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従来の方法では加工物をチャックから取り外して形状計測を行い、再加工

が必要と判断されれば再度工作機械にチャッキングし、加工物の芯出しを行

い再加工を行っていた。

本研究で使用したタッチプローブとFormControlを使用すれば、主軸にタッチ

プローブを装着して加工物はチャックに取り付けたままで計測を行い、再加工

が必要であれば、主軸を交換するだけで再加工が可能となる。

今年はPCとマシニングセンタの接続に

時間がかかってしまい球を使用しての

計測しか出来ず、球を使用して計測を

行う手順を確認するだけで研究が終

わった為、今後の研究の課題は球の

計測だけで無く、複雑な形状の工作物

を計測していく必要がある。また、回転

軸を使用して球を計測を行い、本研究

では回転軸の二軸を使用して計測は

行 な 球を計測する時に行っていないので、球を計測する時に

回転軸を使用すれば計測結果にどの

ような変化があるか調べる必要がある。

ある図は今回研究でマシニングセンタのテーブルの右端と奥、中央、手前

行った時のグラフである。計測結果は上から球を視たときの左半面に誤

下の表に詳細を示した。

差が大きく出た計測点があったので、計測に使用した球を90°ずつ回し差 大きく出た計測点 あ た 、計測 使用した球を ず 回し

結果のグラフである。

球をマシニングセンタのテーブルのいろいろな箇所に固定して計測を行っ

出た計測点番号は変わらないという結果となった。

ニングセンタのテーブルの四箇所に固定して計測を行った時は計測誤差

傷があったのかと考えられた。しかし球を回しながら計測しても結果は変

球は異常なくマシニングセンタやプローブに問題があったのかという考察


