デスクトップ型NC工作機械の自動制御とマニュアル制御
永田研究室　E107047 石原　弘登
１．目的
　現在においても未だ多くの製造現場では，機械加工後のカスプを除去する仕上げ工程は熟練者の手作業によって行われている．本研究では，試作したデスクトップ型NC工作機械を用いた切削加工と，倣い制御による仕上げ加工を行う．また最近では，すべての作業工程を自動化するのではなく，熟練者の感覚を部分的に取り入れたシステムの需要も増えつつある．そこで，オペレータが指先で与える力の強弱で，工作機械の制御系のパラメータである目標磨き力や目標速度をマニュアル操作できる入力デバイスを試作し，基本性能を評価する．
２．研究内容
まず，3次元CAD/CAM｢Pro/ENGINEER｣でテストモデルを描き，加工用のCLデータを生成し，工作機械の主軸に取り付けたボールエンドミルをCLデータに沿って移動させることでケミカルウッドの切削加工を行った．制御則にはパルスベースのコントロ－ラの特長を活かし位置のFF制御法を用いた．次に切削加工時に形成されるワーク表面のカスプを除去する仕上げ作業に工作機械を適用した．制御則には位置のFF制御，位置のFB制御および力のFB制御からなるハイブリッド制御法を用いた．その後，図1のような小型の3軸力覚センサをベースに簡単な入力デバイスを作成し，それを用いて加工時の目標磨き力や目標速度をマニュアル調整できるようにした．具体的には，力覚センサの各軸からの信号をA/D変換により計測するプログラムを作成した．つぎに，入力デバイスからの出力を目標磨き力に反映させるためのプログラムについて検討し，工作機械の制御系に組み込んだ．なお，入力デバイスからの出力ベクトルを
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は次式のようになる．
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ただし，
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は離散時間であり，
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は目標磨き力への変換ゲインである．また，
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はオペレータが決定する基準の磨き力である．
３．結果
　本研究では，工具を取り替えるだけで切削加工と仕上げ加工を行うことができる工作機械を提案した．力制御実験では指先で入力デバイスに加えられた力に応じて目標磨き力
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が変化し，目標値に良好に追従した応答が得られた．その結果を図2に示す．
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Fig. 1 Designed input device based on a force sensor.        　　　 Fig. 2 Control result of polishing force.









_1358853133.unknown

_1359471028.unknown

_1358082253.unknown

_1358082293.unknown

_1358852918.unknown

_1358082281.unknown

_1358081152.unknown

