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【��特　集��】

高精度加工を実現する工作機械の補正技術
工作機械は機械を生み出す機械として産業の基礎を成すものである．駆動系の運動機能や，加工に伴う熱や力

の作用による変位は工作物の加工精度に直接影響を及ぼす．そのため，高精度な加工を行うためには，適切な加工
条件や加工環境を整えることはもとより，工作機械の運動精度を測定し補正する技術や運動を制御する技術が極め
て有用である．そこで本特集では，工作機械の運動精度測定法と誤差や変位を低減・補正する技術を紹介する．

【佐々木  雄二】（ささき・ゆうじ）
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６．本機の研削精度 

６．１ 研削条件 

高速CNC偏心ピン研削盤GPEL-30B.25で，浸炭焼入れさ

れた SCM 材のテストピースを研削した．図 7 にテストピースの

概要を示す．研削箇所は，仕上外径φ40mm，偏心量 2.5mm，

研削代 0.3mm の偏心ピン部が 3 箇所と，仕上外径φ25mm，

研削代 0.25mm のジャーナル部が 2 箇所である．右側偏心ピ

ン部を直接定寸研削で加工し，X 軸座標系を設定したあと，

その他の研削箇所を間接定寸研削で仕上げた．なお，左右

の偏心ピン部と中央の偏心ピン部の位相角度は 180°である．

工作物の支持は両センタ方式とし，コレットチャックで工作物

を把持した．粒度#230 の cBN ホイールで，周速度は

100m/sec，工作物回転速度は偏心ピン部が 400min-1，ジャー

ナル部が 570min-1である． 
 
 
 
 
 
 
 
 

図 7 テストピースの概要 
 

６．２ 間接定寸研削部の寸法変化 

図 8 に，電源投入後，暖機運転なしのコールドスタートから

テストピース 40 本を連続研削したときの偏心ピン部の寸法変

化を示す．データは間接定寸研削 1箇所目となる中央偏心ピ

ン部のものである．サイクルタイムはテストピース 1 本当たり概

ね 90s で，間接定寸研削偏心ピン部の研削時間は 1 箇所当

たり 15s であった． 

研削開始後，6 本目まではφ2μm の変化があったが，それ

以降はφ1μm の変化に収まっている．この傾向は，間接定

寸研削 2 箇所目となる左側の偏心ピン部および左右両端の

ジャーナル部においても同様である． 
 
 
 
 
 
 
 

図 8 間接定寸研削による偏心ピン部の寸法変化 
 

６．３ 間接定寸研削部の形状精度 

図 9 に，偏心ピン部の真円度を示す．これは連続研削 40
本目の工作物における中央偏心ピン部の真円度であり，図

中のデータ No. は 34，35，36 の順に中央偏心ピン部の右側，

真中，左側のデータである． 
いずれも真円度は 1μm よりも小さく，良好な形状が得られた

ことがわかる．なお，連続研削1本目から40本目まで真円度に

大きな違いや変化はなく，0.35μm～0.55μmの範囲であった． 
また，いずれの偏心ピン部も偏心量誤差は 1μm 以下，位

相角誤差は 0.037°以下と高精度である． 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図 9 間接定寸研削による偏心ピン部の真円度 
 

６．４ 間接定寸研削部の表面粗さ 
図 10 に，連続研削 40 本目の工作物における中央偏心ピ

ン部の粗さ曲線を示す．目立った深い傷は見られず，表面粗

さは 0.08μm Ra である．なお，連続研削 1 本目における同部

分の表面粗さは 0.04μm Ra で，連続研削した 40 本全ての工

作物表面粗さは0.1μm Ra未満であった．そして，研削後の工

作物表面の性状は研削焼けもなく良好で，非常に高品位な

研削加工面が得られた． 
 
 
 
 
 
 

図 10 間接定寸研削による偏心ピン部の粗さ曲線 
 

７．結 言 

ホイール周速度と工作物周速度を高速度化するとともに，

といし台送りも高速度・高加速度化した高速 CNC 偏心ピン研

削盤 GPEL-30B.25 の概要と研削精度を紹介した．本機で偏

心ピンを試研削し，高能率な研削で良好な研削精度を得て

いる． 
本機は，偏心ピンだけでなく，ポリゴンやカムなどの非真円

工作物も高精度・高能率に研削できる．また，といし台の振動，

ホイール回転速度，研削液および作動油の温度と量などをモ

ニタリングする機能を有し，IoTにも対応している．さらに，ロボ

ット，機内ローダ，ガントリローダなどの搬入・搬出装置をオプ

ション設定しているため，量産加工と生産工程の自動化にも

対応可能である． 
 

８．参考文献 
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