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　　マルチ加工モードを有するデスクトップ型NC工作機械の提案
永田研究室　E107009　吉武　翔
1. 目的
現在，金型や木工製品における設計及び機械加工の工程ではCAD/CAMやマシニングセンタの普及により自動化が進んでいるが，仕上げ工程は自動化が非常に困難なために熟練者の手作業によって行われている．このため，熟練者以上の効率と仕上げ品質を可能にする自動磨きシステムへの期待が高まっている．また近年，医療と工学の融合分野においても議論されているように，ものづくりの現場でも機械に頼りたい部分と熟練者の感覚を重視したい部分からなる作業が存在する．本研究では，位置制御系，倣い制御系及び摺動制御系からなるマルチ加工モードを有するデスクトップ型NC工作機械を提案する．また，小型の3軸力覚センサを用いた入力デバイスを試作し，熟練者の感覚を反映させる加工法について検討する．
2. 研究内容
まず，CADでモデルを設計し，CAMを使用して切削工具の目標軌道を表すCLデータをジグザグパスで作成した．このCLデータをもとに工作機械を位置制御することでケミカルウッドの切削加工を行った．工作機械は，1 m/msの速度分解能を有する単軸ロボットを直交座標系に配置した構成となっている．つぎに，倣い制御と摺動制御を併用した制御法を用いて仕上げ加工実験を行った．さらに，試作した小型の入力デバイスを用いて次式のように手先の感覚で目標磨き力
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を与えられるようにした． 
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ただし，
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は小型の入力デバイスで得られた力覚ベクトルであり，
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はそれぞれ，変換ゲインと基準となる磨き力である．
3. 結果 
マルチ加工モードを有する工作機械を提案し，CADで設計したモデルの切削加工からその後の仕上げ加工への適用方法について検討した．図1 , 2にはそれぞれ，入力デバイスからの出力値とそれを目標値にした磨き力の応答を示す．入力デバイスの出力値がベースとなる目標磨き力5 Nに反映され，良好に目標値に追従できていることが確認できた．　
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Fig.1 Reference of polishing force.  　　　　　　　　　　Fig.2 Response of polishing force.
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