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　　　　可搬式簡易真円度測定器の考案
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●技術本部　豊岡工場

■まえがき

　ヤマハ発動機㈱（以ド，当社という）豊岡工場は，当

社開発商品のE要部品の試作加工を行い，開発の一翼を

担っている．常に納期・品質は，要求にこたえられるよ

うチャレンジ精神で取り組んでいる．

　通常，エンジンのシリンダ内径加工時，特にホーニン

グ時には，初品のシリンダの真円度や円筒度を測定室の

真Ill度測定器などで測定するが，これは利用頻度が高い

ために待ち時間が発生し，納期に影響を及ぼすという問

題があった．今回紹介する本測定器は，図1に示すよう

にインラインでの測定を可能にして，これらの問題を解

決するものである．

回開発の狙い

図1　全体写真

＼

　加工現場でも使川できる従来にはない移動式の測定器

で，良否の判定がその場で出せることを狙って開発を行っ

た．

　1）加1現場のどこへ移動しても使える操作性

　2）セッティングが一人でできる

　3）加1精度の良否が判定できる

日開発経緯

　当初プロトタイプとして，真円度のみの測定器を開発

し，精度的に問題のないことを確認した．さらにこれを

発展させ，円筒度測定もできるタイプを開発するにあた

り，コスト面を考慮して（機器・ソフトの転用）㈱東京

精密との共同開発を行った．

目醒
　構造的に特に考慮した点は，回転精度を確保するため

に，どんな方式を採用するかであったが，色々調査検討

した結果，コンパクトなエアベアリングを採用すること

で，精度が確保できた．この測定器の基本構造を図2お

よび下記の説明に示す．

　1）回転精度を保証するヒで回転軸受は，エアベアリ

　　　ングとした

　2）測定子は切粉・切削油に影響されにくい接触式の

　　　差動トランスタイプとした

　3）測定子の先端Rを大きいタイプとし，切り欠き部

　　　品（2サイクルシリンダ）にも対応した

　4）固定はワーク上面の平面部に測定器を載せ，自重

　　　のみで固定した

　5）仮芯出し案内ピンを設け，芯出し作業を簡素化し

　　　た

　6）測定Fの径方向調整はセット治具で事前に行える

回雌仕様
使用範囲としては，加工機上での良否判定レベルとす

る．詳細仕様は，表1による．

表1　仕様

回転　0．2μm
保証精度 真直　2μm／140mm

内径　φ60mm～φ100，m

測定範囲
深さ　10mm～150mm

検出範囲 MAX．±500μm
測定部重量 15kg

セット時間 10分

測定時間
12分／気筒

（3箇所真円度・円筒度XY方向）
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囹二擾作垂］

図2　構造図

本測定器の操作は，だれでも簡単に操作できるように

なっている．図3にその手順を，図4に出力結果を示す．

仮案内ピンを測定径にセット

　　　　　　l

I測定子を測定計にセ・ト

　　　　　　1

1加工機上のワーク上面に測定器を載せる

1

［測定器回転芯とワーク内径芯と合わせる

　　　　　　1
［測定器倒れを纏するl　　　　　　l

　測定高さ位置入力して真円度測定

＿　　　　1

　測定したい角度に合わせ測定

長さを入力して円筒度測定　
（
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図4　出力結果
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口亘i麺
　今回開発した測定器によって，

　　（1）　目的の待ち時間の廃止

　　（2）狙っていた精度の確保

　という当初の二っの目標は達成できたが，次に示すよ

うな課題も残っている．

　　（1）重量の軽量化

　　（2）電気コード処理の見直し

　　（3）検出器メータのコンパクト化

　今後使い込む過程において改善を織り込みながら，さ

らに操作性のよいものにして社内関係部門にも広めてい

きたい．

図3　操作手順

　　　　29
YAMAHA　MOTOR　TE〔HNICAL　REVIEW


