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測定項目 

 

１ サチュレーションチェック 

   基本は、コールドスタートから任意の回転数で主軸を可動させ、主軸の伸びが停

止するまでの時間を計測します。その他、任意の回転数から任意の回転数まで上下

させてサチュレーションをチェックすることが有ります。 

   停止状態から主軸が安定し加工に入れるまでの暖機運転時間を算出させます。

また、運転中の加工機械の ATC 後等に回転数が変わることで起きる主軸の変異量

および安定までに必要な時間が取得できます。 

 

  測定時間：一つの回転数粋で３０分 

  

 

 

２ 振れ測定 

   任意の回転数時の振れ（すりこぎ状、同芯状、振動状）を測定します。振れ周り

は、どんな加工機械でも発生しますが、三種独自に測定することで原因や対策を行

うことが出来ます。 



   

  測定時間：一つの回転数粋で 1 分 

 

   
 

   
 

 



３ 加工機械の動的精度測定 

   主軸（S）及びテーブル等（X/Y/Z）を恣意的に連続可動させ、繰り返し精度およ

び倒れを測定します。大きな加工機械では、テーブルの端（原点位置から最も離れ

たポジション）に設置することでコラムだけでなくテーブルの伸びも取得できま

す。原点位置からｎ分離れたポジションで線膨張により伸びた変位量は 1/2 のポ

ジションでは、必ず 1/2ｎになるので、加工時の補正の目安になります。 

 

  測定時間：1 台あたり概ね 2 時間 

  

 
 

４ 共振回転数測定 

   回転を最低回転数から 100rpm ずつ増速して共振点を同定します。共振点では振

れが大きく発生するために加工には適さないだけでなく、この領域で加工を行う

と加工機械の寿命を著しく損ないます。 

 

※ 測定時には最低回転数から 1 分おきに 100rpm ずつ増速させるプログラムを予

め、お客様にご用意いただきます。 

 

  測定時間：一つの回転数粋で 1 分（0～10,000rpm の場合で 100 分） 



   
 

５ 熱変異ソフトおよび主軸冷却システムの精度測定 

   加工機械メーカーが設定している熱変異ソフトや主軸冷却による変位対策は時

によって実際と大きく異なります。これらの実測値を取得することで機能のオン

オフや設定温度などを変更することが可能になります。 

 

  測定時間：1 台あたり概ね 2 時間 

   


