容積的に位置を測りダイナミックに輪郭測定を

行なうためのレーザーシステム


MCV-500,LB-500,SD-500,SQ-500は



容積的な校正及び補正を行ない



・直角方向及び真直方向のエラー測定を行ない


・非接触で円周形状を測る


ワールドクラスのレーザーシステムです。
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　　　　　　　　　　　　　　　　　　レーザー測定はオプトダイン社のビジネスです
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貴社の工作機械のパフォーマンスを改善します。
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貴社の工作機械のパフォーマンスとはどういうことでしょうか？





容積的位置精度とダイナミックに輪郭精度を測定することによって



欠陥が加工した部品に現れる前に見つける事ができます。





容積的な位置精度
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レーザーベクトル技術（特許出願中）を採用することにより、3つの



偏位エラー、6つの真直度エラー、3つの直角度エラーを短時間で



発見する事ができます。





従来のレーザーインターフェロメータでは、同作業を行なう場合、



数日間を要します。





ダイナミックな輪郭精度




レーザー / ボールバー（特許出願中）を使って、高速で種々の半



径の輪郭精度を決定することができます。更に、真の半径の測定



や実測定スピード及び加速度を測定できます。





レーザーテクノロジーに於ける新発見
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ユニークなシングル可視レーザーヘッドとフラットミラーターゲット



（特許出願中）が、セットアップや操作性を単純化致しました。付属



のソフトウェアは自動でデータ収集を行い、分析します。





このレーザー / ボールバー測定は、非接触式で、センタリング



を行なう手間を省き、ケーブルもいりません。





メリット




このレーザーシステムは製品の受入検査にも使用でき、更に定期



的校正や、ISO9000の書類作成にも使え、問題点の素早いチェ



ックや究明に使えます。
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測定した容積的ポジショニングエラーは、三次元的なエラーの一



覧表を作るために使用され、機上でのプロービングができます。



早いスピードレシオで、金型製造で使用する部品の高精度を保持



するために、測定された半径の減少幅と送り速度変更は、制御装



置のダイナミック補正アルゴリズムをチェックするために使用でき



るので、高額で時間の掛かる切削テストに取って代われます。





時間及び金銭的な浪費を無くしましょう！
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貴社で通常操作を行なうスタッフが、容積的な校正及び補正を



簡単な4つのセットアップで行なう場合、1㎥以下の作動エリアの



測定にたった2～4時間しか掛かりません。





従来の方法では約5倍以上の時間を要し、更に高い技術的トレー



ニングを受けた専門家を必要とします。

レーザー測定はオプトダイン社のビジネスです。
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オプトダイン社は、工作機械の校正と補正、メトロロジー分野、



OEM、その他考えられる多種多様の産業向けに、レーザーをベ



ースとした精密測定装置の設計製造及び販売を行なっておりま



す。





オプトダイン社は品質改良を行なうことが、製造業での生産性を



向上するための要であると確信しております。当社は、精密測定



装置にレーザー技術を導入することによって、顧客が求める品質



を取得可能にすることに専念しております。当社が目指すもの、そ



れは、その産業でのベストな価格及び性能のバランスを維持しな



がら、革新的で、より優れた品質の製品を供給し続けることなので



す。

静的かつダイナミックな機械性能が



オプトダイン社のレーザー測定装置によって簡単に測定できます。
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直線偏位エラーだけではなく、


容積ポジショニングエラーを測ります。
ピッチエラーだけではなく、容積的に


ポジショニングエラーの補正を行います。
0.1インチまでのあらゆる半径の輪郭の非接触測定を


高速で行ないます。

半径の絶対値、送り速度及び加速度を測定します。

何日単位でなく、何時間単位で容積的測定を完了します。
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貴社が世界の競合先に競り勝ち、更に

　　



各工業規格に適応するためのお手伝を致します。





より高い生産性をあげるために・・・・・・・




　より厳しい公差を保つために・・・・




　　より優れたプロセス制御を行なうために・・・




　　　より優れた品質基準を維持するために・・・・



最新の電子光学とデジタルエレクトロニクスを使った






特許取得済みの技術
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オプトダイン社の製品は、特許取得済みのレーザー




ドップラー偏位測定技術（LDDM）に基づいておりま




す。アメリカの特許番号：4,715,706;
5,116,126;




5,394,233;5,471,304;5,724,130;更に出願中のも




のもあります。





オプトダイン社はレーザー技術における、より最新の




開発を超小型電子工学、コンピュータ、電子工学、更




にヘトロダイン効果技術と効果的に組合せ、実務的




な産業利用を行なうための洗練された手段を、提供




致します。測定精度はNISTに準じております。
オプトダイン社は工作機械製造メーカーのために設計しております。
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◆機械のパフォーマンスの改善





◆アライメントと製造工程の改善





◆製造サイクルタイムの低減




◆機械性能の保証




◆製造工程の文書化





◆機械の容積精度の改善

オプトダイン社は工作機械の取扱商社及び




サービス会社で使えるように、設計しております。
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高品質なアフターサービス




　　現場での校正、補正及び認証




　　　　周期的、及び予防保全




　　　　　　問題箇所の迅速な点検及び診断

オプトダイン社は工作機械のユーザー及び




経営者のメリットのために設計しております。
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新しい機械の品質精度を出荷時に検証します。




　工場内の全ての機械のパフォーマンスを採点します




　　競合他社へ勝って注文を取ります。




　　　スクラップを最小にし、製品精度を高めます




　　　　工作機械の停止時間を最小にします




　　　　　工作機械の性能を最適化します




　　　　　　工作機械上で完成部品の検査を行ないます




　　　　　　　工作機械の寿命を延ばします




　　　　　　　　ISO 9000に準じております。


容積的でダイナミックな工作機械の性能測定と




改良のための レーザー 装置
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I. 容積的校正と補正





容積的ポジショニングエラー測定と補正





レーザーベクトル測定





立体ダイアゴナル偏位測定





連続的なステップによるダイアゴナル測定
[image: image17.png]







II.ダイナミックな円周輪郭測定





収縮式ボールバー





レーザー／ボールバー





主要な特徴とメリット





比較（レーザー/ボールバーと収縮式ボールバーの）
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III.システムと機能





MCV-500,直線の偏位測定





SD-500, 容積的ポジショニング測定





SQ-500, 直角度＆真直度測定





LB-500, レーザー/ ボールバーでの非接触






円周輪郭及びダイナミックテスト
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IV.アプリケーション





定期点検及び予防保全





機械上での検査





サーボエラーの測定

[image: image20.png];

{%








V.サービスとサポート






トレーニング、ドキュメント、サービス、







保証






世界規模での販売、サービス拠点
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I.容積的校正と補正
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容積的ポジショニングエラーとは？





直線偏位エラーは、軸方向と同じ方向でのポジショニングエラー



です。容積的ポジショニングエラーは軸運動方向での必要としない



い空間方向でのポジショニングエラーのことです。





それ故に、このエラーはベクトルであり、その3つの構成成分は、



直線偏位エラー、縦の真直度と水平方向の真直度です。




従来のレーザーインターフェロメーターで、これらのエラーを測定



するには、非常に複雑で、時間がかかり、そして高価になってしま



います。[image: image25.png]


問題は、いかにして行なえば、正確で素早く、これら全て



のエラーを測定できるのかと言うことです。






なぜ、工作機械エラーを容積的に校正し








補正する必要があるのか？
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グローバルな製品市場での競合によって、今日、より高い生産能



力、より優れた品質、ダウンタイムの減少を達成するために、



CNC制御工作機械の性能改善が要求されております。
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最新のCNC制御装置を使えば、今日、低価格の工作機械でさえ、



より高精度を実現することが可能になりました。これを行なうために



は、工作機械の容積的エラーを測定しこれらのエラーに対する補



正を行なうことが重要です。問題は、いかにして行なえば、正確で



素早く、これらすべてのエラーを測定できるのかと言うことです。



従来のレーザーインターフェロメーターでは、これらのエラーを測



定するには、非常に難しく、時間がかかり、そして高価になってし



まいます。これらの事が、エラーが補正されない主要な理由となっ



ております。
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他の理由は稼働時間のロスです。わずかな企業しか、これら全て



のエラーを測るために必要な16～20時間を掛けないのです。





なぜ偏位エラーの校正と補正を行なうだけでは








不十分であるのか？

[image: image29.png]PRl iegraa








一般に、３軸の工作機械の偏位精度を校正、あるいは３軸の工作



機械のピッチエラーを補正するだけでは十分ではありません。





工作機械では、その他にも、ガイドウェイの真直度、各軸の直角度



度、ウェイシフトやカウンタバランスの影響など他に多くのエラー



があります。そしてそれは３個のピッチエラーよりはるかに大きい



エラー原因になるのです。





いかにして容積的なポジショニングエラーを









補正するのか？





最新の制御装置は多くのエラーの容積的補正（弛み補正、クロス



補正とも言われます）機能をもっております。測定された容積的ポ



ジショニングエラーは、その制御装置が工作機械のエラーを補正



し、より高い容積的精度を実現するための、容積的補正ファイル



の作成を行なう際に、利用する事ができます。
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レーザーベクトル測定法（特許出願中）とは？





レーザーベクトル測定法のキーポイントは、測定方向、又はレ



ーザー光線の方向が、偏位する方向と平行では無い事です。



従って、測定された偏位エラーは、直線軸の方向に対して、平行、



または垂直なエラーも併せもっております。この技術を実行するた



めの１つの方法が、以下後述する、連続的ステップで行なうダイア



ゴナル測定です。





ボディダイアゴナル測定とは？





「ダイアゴナル偏位測定を使っての容積的パフォーマンス」に関す



るASME B5.54規格、第5.9.2章では、工作機械をボディダイアゴ



ナル（対角線）に沿って、その偏位精度を測定する事により、容積



的測定精度を迅速に評価する事ができことを、述べております。 



この記述は、ダイアゴナル偏位エラーが全てのエラーコンポーネ



ントに対し敏感であると言う事実に基づいています。 




しかしながら、もし測定されたエラーが大きい場合、エラーソース



を特定す
るための必要な情報としては、十分でないかもしれませ



ん。





連続的ステップのダイアゴナル測定（特許出願中）










とは？
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ダイアゴナル測定の場合、レーザー光線は、対角線方




向を向いております。X,Y,Z軸を連続的にダイアゴナル




（対角線）の方向に動かす代わりに、機械をプログラム




して、X軸を動かして、停止して、データを集め、次にY




軸を動かして、停止して、データを集めて、それからZ軸




を動かして、停止して、データを集めるように動かしま




す。反対側のコーナーに届くまで、この工程は続けられ




ます。 以上のことから、この事が連続的ステップのダイ




アゴナル（対角線）測定と呼ばれます。[image: image32.png]


主要な長所は、




以下の通りです。 1) 3倍以上の測定データが集められ




る、2) X,Y,Z軸の動きは独立している、3) 全てのエラー




コンポーネントを測定できる。4回のセットアップ（4回の




ボディダイアゴナル測定）で、すべての3つの偏位、6つ




の真直度と3つの直角度エラーを決定することができま




す。 １㎥の作業用エリアを持つ1台の工作機械では、




全部で４つのダイアゴナル測定を2~4時間で行なう事が




できます。
Ⅱダイナミックな円周の輪郭測定
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どうして輪郭精度をチェックするのですか？




高品質で高生産性の加工や、高速加工又は金型製作等の高精度



度かつ超精度仕上げ面を得るためには、静的位置精度だけでは



充分ではありません。許容できる輪郭とは、容積的測定ポジショ



ニング精度とダイナミックな輪郭精度、マシン加速及び減速度レー



ト、サーボアルゴリズムに依存されております。機械の輪郭精度



規格証明は、サーキュラテストです。しかしながら、従来の伸縮式



のボールバーでは、高速で、小さい半径の輪郭を測定する能力煮



に限界があります。





なぜ円周輪郭測定を行なうのですか？
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サーキュラテストは工作機械の輪郭精度を測る上で、迅速且つ効



率的な方法といえます。サーキュラテストでは、機械を円軌道で動



くために、2軸が互いに、どう働くかを示します。円の軌道に沿って



多軸が交互に動く工作機械の場合は、それぞれの軸はサインカーブ



ーブ速度、及び速度やポジションが変化することによって動作します



す。測定された円軌道データは、完全な円からのマシンの偏差を



表します。その形状が、診断され、サーボ不適格、バックラッシュ、



反転スパイク、直角度エラー、サイクリックエラー、スティックスリッ



プ、機械振動などと診断して、関連づけられます。





伸縮式ボールバーの限界とは？
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たいていの伸縮式ボールバー装置は、通常50 mm～600 mm



の半径で使用します。それ故に、いくつかの若干のアプリケーショ



ンで必要とされるような、小さい半径ではサーキュラテストができ



ません。また、伸縮式ボールバーが検出するエラーは、マシンジ



オメトリと制御、あるいはサーボシステムとが合併した問題になって



てしまいます。これらのエラーは制御のループのみが起こすエラー



―より大きくなります。





なぜ非接触レーザー円周輪郭測定






（特許出願中）を行なうのですか？
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今日の製造業界では、高速工作機械がかなり高速な送りでも数



マイクロメータ単位の精度を発揮することを要求されます。





要求される精度をクリアするために、最大の送りレートがいくつで



あるかを知る事が重要です。例えば、殆ど金型の曲面の半径は



50mm以下であり、送りスピードは毎分数メートルです、更に、



もっと小さい半径においては、もっと高い送りスピードで輪郭テスト



を行なうことが、よく要求されます。
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レーザー/ボールバーとは？





レーザー/ボールバーは非接触で円周の輪郭測定を行なうために



設計されています（特許出願中）。





テストのために使われるハードウェアのMCV-500レーザー校正装



置は、オプチカルアダプターと、アジャスタブルマウント付きの平



面鏡、PCカードWindowsソフトウェア付のノートブック型PCで構



成されます。小さい半径や高い送りスピードでのサーキュラテスト



のためには、高いデータレートが必要とされます。特別なPCMCIA



インタフェースカードを使用すると、最高で毎秒1000のデータのデ



ータレートまでにすることができます。データ収集とデータ処理の



ためのソフトウェアはWindowsベースのソフトウェアです。わずか



なクリック操作で、データは自動的に収集され、円周軌道のポーラ



ープロットを作成できるよう処理されます。
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レーザー/ボールバーの機能とは？




先ず、最初にレーザーはスピンドルの上にマウントされる平面鏡



に対し垂直に向けられます。マシンスピンドルが円周軌道に沿っ



て動くので、平面鏡はレーザー光線と垂直になったままで、レーザ



ー光線の方向に沿った偏位を、大きく横方向の動作でさえも、測



定することができます。同じスピンドルの動きで、前の測定から





90度の方向で、同じ測定を繰り返し、レーザー光線の方向に沿っ



て、偏位を測定します。 スピンドルの動きが、再現性があること



を想定して、これらの２つの測定の上のデータは実際の円周軌道



を作るために結合することができます。





伸縮式ボールバーとの比較




レーザー/ボールバーは2次元（X-Y座標の両軸が測定されます）



で円軌道の測定を行ないます。伸縮式ボールバーは1次元測定



です、角度位置に沿っての半径変化のみを測定します。





当然2次元式のレーザー/ボールバー測定では、送り速度、タンジ



ェンシャルな加速及び加速度の様なより多くの情報を提供しま



す。
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レーザー/ボールバー測定は非接触式です。





それ故に芯出しの必要はなく、円軌道半径は





絶えず、変化してもかまいません。伸縮式ボ





ールバーでは、変換器（伸縮式バーの中）と





電子プロセッサの間にケーブルがあります。





このケーブルは常に邪魔になり、円周軌道が





多回転を必ず行なう必要がある以上、非常に





測定を困難にします。また、伸縮式バーの長





さは固定なので、それによって円軌道の半径





も固定され、小さい半径を測定する事が非常





に困難になります。
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レーザー/ボールバーは測定のためにレーザードップラー変位測



定器を使います。その為に、精密度は、1ppmと特に高精度で、更



にNIST規格にトレーサブルです。伸縮式ボールバーは測定のた



めに変換器を使います。その為に精度は低くなり、測定結果は温



度変化に敏感であり周期的な校正を必要とされます。





もちろん、伸縮式ボールバーと比較すると、レーザー/ボールバー



で円軌道を作るには、2回のセットアップと2回の測定が必要となり



ます。つまり伸縮式ボールバーでは、1測定に対して1つのセットア



ップが必要とされます。両者の性能比較は下記を参照下さい。
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主な特徴及びメリット




主な特徴は：非接触で測定することです。円軌道の半径は




1mm以下~150mmまで連続して変化できます；すべての直線性精



度はNISTにトレーサブルです；送りスピードは最高4m/秒；データ



レートは最高1000 Hz です；そして実際の送りと、速度と加速度プ



ロフィールはどちらも設定することができます。この情報は機
械の



モーションダイナミックとサーボ特性を決定する際に重要となりま



す。

レーザー/ ボールバーと伸縮式ボールバーとの比較

	性能

測定センサ


測定方法
センサ較正
センサ限界
測定方式
円軌道の半径

送りスピードの測定

サンプリング速度

最大送りスピード

	レーザー/ボールバー

レーザードップラー変位センサ

真円度パスを作成するためにX座標とＹ座標を測ります。これは それは基本的に2次元測定です。


直線性精度はNISTにトレーサブルです。

数メートルまで

非接触式
1mm～150mm迄、連続して可変

可能

1000データ/秒

240m /分まで

	伸縮式ボールバー

変換器

円軌道の角度位置に沿って半径の変化を測定します。角度位置の測定はできません。

基本的に１次元測定です。

変換器は周期的校正を必要とします

数ミリメートルまで
接触式

50mm毎の固定。
不可

250データ/秒
数m/分まで



Ⅲ MCV-500工作機械校正装置の性能
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CNC工作機械の校正と補正及び、CMM測定機とその他の




精密測定機及びステージのためのコンパクトレーザー装置です。




このコンパクトなレーザー装置は、簡単なセットアップ、簡単操作を




コンセプトに、設計されております。基本システムは、Windows[image: image43.png]






ソフトウェアを含み、自動的な温度と気圧の補正機能を持ち、




アクセサリは購入しやすい価格でパッケージされます。



この装置は、非常にコンパクトで、小さいキャリーケースに納まります。



このWindowsソフトウェアは、どんなノートブック型コンピュータでも起動し、

[image: image44.png]LD-200






ユーザフレンドリーで、更に自動的にデータを集め、NMTBA、VDI、ISO、


ASME B5.54のような、色々な工業規格に沿ったデータを分析できるように


設計されております。




このレーザー装置は校正され、NISTにトレーサブルです。
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主な特徴とメリット



コンパクトで軽量



頑丈で、長寿命



簡単なセットアップ及び簡単操作
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自動データ収集機能



自動コンプリファイルジェネレーション
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NISTにトレーサブルな精度



三脚やインターフェロメーターが不要




RS -232インタフェース



自動環境補正機能



サポートされる規格はNMTBA・VDI・ISO・ASME B5.54
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主なアプリケーション
[image: image49.png]LD-03






CNC工作機械、CMM、リードネジ、精密測定機とDROsの




校正と補正を行ないます。品質管理と保全のために。



超精密な位置調整のために。




行なうために使用されております。

[image: image50.png]LD-21L






ASME B5.54の一日クイックチェック要求基準に合致しております。



構成：[image: image51.png]












シングル開口式レーザーヘッド:L-109
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演算処理モジュール:P - 108D




半インチ直径リフレクター:R-120





メトロロジー/解析プログラム:W-500





自動的温度補正: IATCP




90°ビームベンダー: LD -37
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マグネットベース: LD -03





アダプタプラットホーム: LD-14A




12フィートケーブルセット: LD - 21L




キャリングケース LD - 20D 





ノートブックコンピュータ用LTC





（ノートブックは含みません）
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機能：



　　レーザー安定度:0.1 ppm



　　システム精度:1 ppm



　　分解能:0.01µin（0.25µm）



　　レンジ：50フィート（15m）



　　立ち上がりスピード：144 ips (3.6 m/s)
SD-500容積的校正と補正

これは３つの偏位エラー、６つの真直度エラーと３つの直角度エラーを含んだ、容積的測定エラ
―コンポーネントの測定のための、MCV-500レーザー校正装置に付加する製品です。

この統合されたシステムはマシンの作業エリア全般にわたって、容積的精度を測るための、迅速
で効率的な方法を提供します。


このソフトウェアは又、軸専用ファイルを作ります。つまり6つの双方向の偏位エラーと12の双方
向の真直度エラーファイルを作成し、このファイルは容積的な補正テーブルを作成するために利
用されます。


この補正ファイル形式は 「Giddings & Lewis」,「Milltronics」,「Siemens 840」,「Fanuc 15, 16/18」そ
の他多くのコントローラーで利用できます。

主な特徴とメリット
◆シングルセットアップレーザーヘッドと平面鏡ターゲット


◆４つの簡単なセットアップで容積的ポジショニングエラーを測定
◆自動的なデータ収集分析を行ない更に容積的測定エラーの補正のファイル作成

　を行なうためのユーザフレンドリーなWindowsソフトウェア


◆迅速で効率的な測定

主なアプリケーション

◆CNC工作機械とCMMの容積的校正と補正

◆機械上での検査

◆エラーソースの特定
◆容積的精度の素早い点検
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構成内容

レーザー校正装置：


MVC-500

平面鏡ターゲット３インチｘ４インチ：
LD-71S

光学式アダプタ：


LD -69

マグネットベースとポスト：

LD-03P

Windowsソフトウェア：

W- 500SD

調整鏡：



LD-37S
[image: image56.png]LD-37S



[image: image57.png]




機能

◆偏位エラー

◆真直度エラー

◆直角度エラー　
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LB-500レーザー/ボールバー（非接触式円周の輪郭測定）


これはＭＣＶ-５００レーザー校正装置の付加パッケージです。



この統合された装置はCNN工作機械及びCMM、その他の精密測定機器のサーボチ

ューニングや、ダイナミックなテストのための円周輪郭測定を行なうために設計されて

おります。



このレーザー/ボールバーは円軌道に沿って工作機械等の輪郭の精度を迅速かつ効

率的に測る方法を提供しております。円測定は円軌道内で、工作機械の各軸が機械

どの様に動くかを示します。完全な円からの逸脱は、バックラッシュ、サーボ不一致、

スケール不一致、マシンジオメトリー、周期的エラー、スティックスリップ、等のエラーが

原因で起きております。ポーラープロットは工作機械の真の輪郭性能を表すために作

られ、ポーラーチェックプログラムは問題点の診断に使用されます。



この高いデータレート、高分解能、小さい半径といったユニークな性能によって、高い

送りスピードでのダイナミックなエラーを特定することができます。この測定方式は2次

元です。これによって真の半径、速度及び加速度を特定することができます。

主な特徴とメリット

非接触式で懸念される、ケーブルレスでベアリングによる摩擦がありません。
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半径は3インチから0.01インチまで連続して変更できます

最高1000データ/秒までの高いデータ量を処理

センタリングの必要はありません

特殊なプログラムの必要はありません

真の半径、速度と加速度を評価します

NISTにトレーサブルなレーザー精度



主要なアプリケーション

◆CNC工作機械及びCMMや精密機械のダイナミックなテストやチューニングを行ないます


◆従来のコスト高な切削テストをしなくても、高い送りスピードで、小さい半径の収縮度のチェック
　を行ないます

◆高い送信レートにおいて工作機械の輪郭性能を測定チェックします

◆先読み、フィードフォワード機能を使いダイナミックに補正チェックを行います。
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構成内容

レーザー校正装置：


MCV-500

平面鏡：長さ６インチ： 

LD -71
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光学式アダプタ：


LD – 69


マグネットベースとポスト：

LD-03P
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PCインタフェースカードとケーブル：
IPC5-1000

Windowsソフトウェア：

W- 500LB

自己診断ソフト（ポーラーチェック）：
W - 500PC
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性能

データレート：1-1000Hz

1記録あたりの最大データポイント数：10,000ポイント

半径0.01~3in(0.25mm~75mm)


分解能：0.01µin(0.25µm)


SQ-500 直角度と真直度測定
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これは、直角度と真直度の測定のためのMCV–500レーザー校正



装置の付加パッケージです。パッケージには象限検出器と光学の



直角定規を含みます。象限検出器とは精蜜ポジション検出器で、



光学的直角定規はレーザー光線を90°に曲げるための精密ペン



タプリズムです。





レーザーは真空内で最も精度の高い直線である、
強力な赤い光



線を作りだします。大気中では、レーザー光線の真直度は温度勾



配、もしくは気流によって変化します。




最適な屋内条件下では、レーザー光線の安定度は0.0001インチ



/フィート若しくは数μm/m以下です。より長く平均時間を取ること



によって、乱気流や気流の影響を減少さ
せる事ができます。






主な特徴とメリット
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◆アライメントやセットアップが簡単




◆コンパクトで軽量




◆直角度・平行度のどちらも測定





主なアプリケーション




◆CNC工作機械、CMM、その他精密機械の







直角度と真直度チェックに





◆摺道面の平行度、若しくは垂直度の調整




製品構成




レーザー校正装置：

MCV-500




象限検出器：

LD -42




光学式直角定規：

LD -16





直角度/真直度プログラム：
W-104




製品性能




分解能：


0.01µin（0.25µm）.





測定レンジ：

16フィート(5m)





偏差：

 
+/- 0.02インチ(0.5 mm)




直線性：


5%以下
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Ⅳ.アプリケーション



定期点検と予防保全


機械の停止時間を減らして、最大限のパフォーマンスを保証するために、予防保全

（PDM）プログラムを使用しています。PDMの目的は、機械がいつ不具合を起こすか、

又は公差を外れてしまうかを予測し、予定外の停止時間を減少させることです。



この目的は、オプトダイン社のレーザー容積的校正装置、又はダイナミックな輪郭測定

装置を使い、工作機械のモニタリングを行うことによって達成できます。



特別なPDMプログラムによって、それぞれの機械は、年に２回、精度と動作特性がチ

ェックされます。そして、基本情報、過去データ、新データを比較しながら分析します。

最終的に、いつ機械校正するか、保全点検すべきかを予想します。


機械装置上での検査


製造工程管理を行なうことは、製造コスト削減、生産増加と製品品質向上を図るため

の、重要で不可欠なマイルストーンとして長い間認知されております。機上測定のは、

製造工程改善に対する、広範囲にわたるアプリケーションを増やしています。


このことにより時間短縮および品質と生産能力の向上をもたらします。しかしながら、

機上で厳密に検査することに関して、主な目的は、加工品は、それを作った機械上で

測定されるということです。機械稼動中に起こったどんなポジショニングエラーも、検査

中に再現される可能性が非常に高くなります。オプトダイン社の容積的校正装置は、

ポジショニングエラーを測定することができます。更に検査テーブルを作り、機上測定

ソフトウェアで工作機械のポジショニングエラーを容積的に補正することができます。

従って、機上測定の精度を改善し、実行可能なプロセスにします。この装置は作業員

によって操作され、1㎥の作業エリアに対して2~4時間で、容積的エラーを測定すること

ができます。



サーボエラーの測定


半径(R)の円周の輪郭を、固定の送りスピード(F)と応答ラグ(T)で測定すると、半径の

減少は送りスピードと応答ラグの2乗に比例しています；つまり半径に反比例していま

す。それ故、小さい半径あるいは高い送りスピードでは、半径の収縮度は大きくなりま

す。例えば、28ミリセックの応答ラグを持つCNC機で、半径50mm、送りスピード80mm/

秒で測定された半径の収縮度は-52µmで、この数値は、29 µmの非真円度あるいは真

円度エラーより大きくなります。



さらに、同じ送りスピードで半径を12.5mmに小さくすると、測定される半径収縮度は

-216µmになり、非真円度は、ほぼ同じの31 µmになります。



この結果は非常に上手く、理論と合致しています。ベルの形を成すような加速や減速、

更にフィードフォワード制御とコーナー加圧制御のように、半径収縮を減少させる多く

のテクニックがあります。補正の有効性を確かめるための、多種類のサーボ補正
テク

ニックを使って、半径収縮を測定することは非常に重要です。


Ⅴ.サービスとサポート


トレーニングに関するサポートスタッフは、ネットサイト上で若しくはオプトダイン社トレ

ーニング・センターへの連絡にて利用可能です。操作員がインストールやセットアップ

方法を迅速に学習し、オプトダインレーザー校正装置の操作方法を習得するための手

助けとして、包括的な解説書がユーザーズガイドにあります。このレーザー装置は標

準で１年の保証期間です。保証期間を3年若しくは5年にすることもできます。オプトダ

イン社の校正研究所はNISTトレーサブルです。オプトダイン社のレーザー装置に関す

る最新情報はオプトダイン社ウェブサイトwww.optodyne.com を参照下さい。
Optodyne社の世界の販売オフィスとサービスオフィス


USA



Headquarter（本部）


1180 Mahalo Place



Compton, CA 90220



Tel: 310-635-7481



Fax: 310-635-6301



http://www.optodyne.com



e-mail: optodyne@aol.com


Chicago



293 Deerpath Lane



Carpentersville, IL 60110



Tel: 847-836-6156



Fax: 847-836-6163


Europe



Italy



Via Veneto, 5



20044 Bernareggio



Milano



Tel: 39-039-60-93-618



Fax: 39-039-68-00-147



e-mail: optodyne@attglobal.net


China



Shanghai



Room 2108, No.596 Yanan Zhong Road



Shanghai 200041, China



Tel: 86-21-62710315-2126



Fax: 86-21-62728322

レーザー測定はオプトダイン社のビジネスです
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環境と電源


電源：90~230VAC,50~60 Hz


温度：60~90 F　( 15　~ 32 C)


標高：0-10,000Ft（0　~3000m）


湿度：0~95%の非凝結
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株式会社 テクノ・プレシジョン





本　　　　 社	〒102-0082東京都千代田区一番町9-7一番町村上ビル2F


TEL 03-3239-7811 / FAX 03-3239-7814


名古屋営業所	〒465-0033名古屋市名東区明が丘80番地北村第4ビル


TEL 052-771-8322 / FAX 052-771-8302


大阪営業所	〒550-0011大阪市西区阿波座1-14-16江野ビル6F


TEL 06-6531-2213 / FAX 06-6531-2214


広島営業所	〒730-0013広島市中区八丁堀4-24広島あおば生命ビル5F


TEL 082-228-7001 / FAX 082-227-3212


U R L：	http://www.ckb.co.jp/Techno.htm
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