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真直度測定法の動向と逐次 2点法の展開
RecentStraightnessMeasurementMethodandDevelopmentofSequentialTwoPointsMethod
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HisayoshiSATO

真直度は工作機械,特に大型工作機械にとって重要な精度の指標である.レーザーを用いる測

定法が実現している時機にあたり,オートコリメータやその他従来の測定法について特徴を明

らかにする一方,新たに提案した逐次2点測定法の原理とその特徴を測定例を通して解説した.

特に逐次2点法はくり返し精度がよいこと,標準を必要とせず,工作機械と加工物の真直偏差

曲線を分離,測定できること,光学的な測定法に比し安定な測定法であること等を明らかにし

た.

1. ま え が さ

機械加工自動化の要望が強まる趨勢のもとで,工作機

械の性能として加工精度を適確に把握し,維持管理する

こと,これとあいまって加工対象に転移される精度の向

上をはかることの意義は,高まる一方である.自動化は,

精度の管理が熟練した作業者の手をはなれることを意味

するから,これに代わる測定法を確立することが要請さ

れる.また生産現場で用いられる測定であることを考慮

すれば,切削液,切層等が存在する環境下でも,安定か

つ信頼性が高 く,使用し易い方法であることが望まれる.

このような条件に耐えるにはかなりの困難が伴うが,近

年さまざまな方法の開発に努力が払われた結果,実用性

に富んだ方法の提案がなされるようになっている.本稿

では工作機械の重要な精度の一つである真直度について

測定法の動向と,筆者らの開発した逐次 2点測定法,な

らびにその測定結果について概観する.

真直度の現場的,実用的な測定にはオー トコリメータ

が用いられてきた.レーザーを用いた測定機器は最近よ

うや く市販されるに至ったが,その普及はこれからとい

うところであろう.筆者らは工作機械の振動特性 と表面

粗さとの関連について,光切断法を基礎にした測定法を

開発 し,基本的な特性を明らかにしてきた.1)･2)この過程

では,旋削部材の軸方向表面粗さの測定が狭い視野に限

られていたことから,より一般的な性質を知るためには

これを接続する必要にせまられた.反面もとの視野の狭

さから,実用性を考えて精度よく接合をくりかえせる範

囲にはどうしても限度があった.3)したがって,うねりの

成分,これにつながる真直度を測定するには他の方法を

開発することが要請された.逐次2点真直度測定法は,

このような研究の過程から生まれたものである.

オー トコリメータやレーザー真直度測定装置等は使い
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勝手や測定精度等においてそれぞれに特徴を有するが,

調整に時間を要することや,振動,空気の擾乱の影響を

うけ易い等の点では改善の余地を残していた.これにた

いし,逐次 2点法は,工作機械の真直偏差曲線のみなら

ず,加工された被削材の真直偏差曲線をも同時に求めう

ること,平行度,平面度,円筒度等にも容易に適用しう

ること,切削加工中の測定も可能であること等の特徴を

有している.

なお以下では形状を含む精度を真直偏差曲線,円筒偏

差曲面等とよび,JISで定める真直度,円筒度等と区別し

ている.

2. 従来の真直度測定法

真直精度の基本的な測定法は旧JISに図解されてい

る.4)これらのうち代表的なものとして次の例がみられ

る.図 1は旋盤刃物台の運動などの水平方向での真直度

を求めることを考えた場合で,テストバーをセンタ間に

とりつけ,往復台上に定置した測微器をこれにあてて往

復台を移動させ,測微器の読みの最大点から真直度を求

めるものである.図2は長い平面状物体の鉛直面内の真

テストバー
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図 1 テストバーを用いた真直度測定法

図 2 オートコリメータを用いた真直度測定法






















