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(57)摘要

本发明提供一种参数设定装置、系统以及参

数设定方法。参数设定装置(26)设定与搭载于机

床(10)的工作台(22)上的物体的重量对应的工

作台(22)的速度有关的参数。参数设定装置(26)

具有：动作控制部(41)，其进行控制，以使工作台

(22)以预先设定的动作进行动作；位置变化获取

部(36)，其取得工作台(22)的位置变化；存储部

(38)，其存储有与使工作台(22)以预先设定的动

作进行动作时的位置变化对应的参数；以及参数

设定部(40)，其使用存储部(38)，基于动作控制

部(41)使工作台(22)以预先设定的动作进行动

作时位置变化获取部(36)获取到的位置变化，来

设定参数。
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1.一种参数设定装置，其设定与搭载于机床的工作台上的物体的重量对应的所述工作

台的速度有关的参数，该参数设定装置的特征在于，具备：

动作控制部，其进行控制，以使所述工作台以预先设定的动作进行动作；

位置变化获取部，其获取所述工作台的位置变化；

存储部，其存储有与使搭载有所述物体的所述工作台以所述预先设定的动作进行动作

时的所述位置变化对应的所述参数；以及

参数设定部，其使用所述存储部，基于所述动作控制部使搭载有所述物体的所述工作

台以所述预先设定的动作进行动作时所述位置变化获取部获取到的所述位置变化，设定所

述参数。

2.根据权利要求1所述的参数设定装置，其特征在于，

所述参数包括时间常数以及最大速度中的至少一方。

3.一种系统，其特征在于，具备：

权利要求1或2所述的参数设定装置；以及

驱动控制部，其基于所述参数设定部设定的所述参数，进行所述工作台的速度控制。

4.根据权利要求3所述的系统，其特征在于，

所述系统为所述机床。

5.根据权利要求4所述的系统，其特征在于，

所述机床的数值控制装置具备所述参数设定装置以及所述驱动控制部。

6.根据权利要求4所述的系统，其特征在于，

所述机床的数值控制装置具备所述驱动控制部，与所述数值控制装置不同的控制装置

具备所述参数设定装置。

7.根据权利要求3所述的系统，其特征在于，

具有具备数值控制装置的多个所述机床，

所述数值控制装置具备所述驱动控制部，

多个所述机床中的任意一个机床的所述数值控制装置具备所述参数设定装置。

8.根据权利要求3所述的系统，其特征在于，

具有具备数值控制装置的多个所述机床，

所述数值控制装置具备所述驱动控制部，

与所述数值控制装置不同的控制装置具备所述参数设定装置。

9.根据权利要求3所述的系统，其特征在于，

所述位置变化获取部基于设置于所述机床的测定部测定出的测定值来获取所述位置

变化。

10.根据权利要求9所述的系统，其特征在于，

所述测定部由驱动所述工作台的马达的编码器构成。

11.一种参数设定方法，其设定与搭载于机床的工作台上的物体的重量对应的所述工

作台的速度有关的参数，该参数设定方法的特征在于，具有：

动作控制步骤，进行控制以使所述工作台以预先设定的动作进行动作；

位置变化获取步骤，获取所述工作台的位置变化；以及

参数设定步骤，使用存储部，基于所述动作控制步骤使搭载有所述物体的所述工作台
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以所述预先设定的动作进行动作时所述位置变化获取步骤获取到的所述位置变化，来设定

所述参数，其中，所述存储部存储有与使搭载有所述物体的所述工作台以所述预先设定的

动作进行动作时的所述位置变化对应的所述参数。

12.根据权利要求11所述的参数设定方法，其特征在于，

所述参数包括时间常数以及最大速度中的至少一方。
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参数设定装置、系统以及参数设定方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种设定与机床的工作台的速度有关的参数的参数设定装置、具有参

数设定装置的系统以及参数设定方法。

背景技术

[0002] 在机床中，除了工件之外，通常还将加工夹具、附加轴工作台等搭载于工作台上而

进行加工，所以需要估计搭载于工作台上的物体的重量，设定与工作台的速度有关的时间

常数这样的参数。以往，机床的参数的设定如记载于日本专利特开平08‑314531号公报那样

手动地进行。

发明内容

[0003] 当与工作台的速度有关的参数如日本专利特开平08‑314531号公报那样手动地被

设定时，有不考虑搭载于工作台上的物体的重量地设定参数之虞，有时针对搭载于工作台

上的物体的实际的重量而设定不适当的值。当在设定与比搭载于工作台上的物体的重量重

的重量对应的参数的状态下执行加工时，存在加工循环时间不必要地变长的问题。另外，当

在设定与比搭载于工作台上的物体的重量轻的重量对应的参数的状态下执行加工时，则会

对机床造成损伤，产生针对工件的加工精度的不良，存在机床的寿命变短的问题。

[0004] 因而，本发明的目的在于：提供能够针对所搭载的物体的重量而适当地自动设定

与工作台的速度有关的参数的参数设定装置、系统以及参数设定方法。

[0005] 本发明的第1方案是一种参数设定装置，其设定与搭载于机床的工作台上的物体

的重量对应的所述工作台的速度有关的参数，所述参数设定装置具备：动作控制部，其进行

控制，以使所述工作台以预先设定的动作进行动作；位置变化获取部，其获取所述工作台的

位置变化；存储部，其存储有与使所述工作台以所述预先设定的动作进行动作时的所述位

置变化对应的所述参数；以及参数设定部，其使用所述存储部，基于所述动作控制部使所述

工作台以所述预先设定的动作进行动作时所述位置变化获取部获取到的所述位置变化，来

设定所述参数。

[0006] 本发明的第2方案是一种系统，其具备：上述参数设定装置；以及驱动控制部，其基

于所述参数设定部设定的所述参数，进行所述工作台的速度控制。

[0007] 本发明的第3方案是一种参数设定方法，其设定与搭载于机床的工作台上的物体

的重量对应的所述工作台的速度有关的参数，所述参数设定方法具有：动作控制步骤，进行

控制以使所述工作台以预先设定的动作进行动作；位置变化获取步骤，获取所述工作台的

位置变化；以及参数设置步骤，使用存储部，基于所述动作控制步骤使所述工作台以所述预

先设定的动作进行动作时所述位置变化获取步骤获取到的所述位置变化，设定所述参数，

其中，所述存储部存储有与使所述工作台以所述预先设定的动作进行动作时的所述位置变

化对应的所述参数。

[0008] 根据本发明，能够针对所搭载的物体的重量而适当地自动设定与工作台的速度有
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关的参数。

[0009] 上述目的、特征以及优点将从参照附图说明的以下的实施方式的说明中容易地了

解。

附图说明

[0010] 图1是表示实施方式的系统的构成的图。

[0011] 图2是表示与搭载于工作台上的物体的重量对应的位置变化的图。

[0012] 图3是说明参数设定装置的参数设定方法的流程图。

[0013] 图4是表示变形例1的系统的构成的图。

[0014] 图5是表示变形例2的系统的构成的图。

[0015] 图6是表示变形例3的系统的构成的图。

具体实施方式

[0016] 以下，举出优选的实施方式，参照附图，对本发明的参数设定装置、系统以及参数

设定方法详细地进行说明。

[0017] [实施方式]

[0018] 图1为表示实施方式的系统10的构成的图。系统10为具备机床主体10a和数值控制

装置10b的机床。以下，有时将系统10称为机床10。机床主体10a具备刀具12、主轴12a、床身

14、Y轴导轨16、滑座18、X轴导轨20以及工作台22。机床主体10a的刀具12以及工作台22的相

对位置由数值控制装置10b控制，从而进行工作台22上的工件W的加工。数值控制装置10b具

有驱动控制部24、参数设定装置26以及参数保持部28。

[0019] Y轴导轨16被设置成在床身14上沿Y轴方向延伸。滑座18具备能够在Y轴导轨16上

沿Y轴方向直线移动的移动构件30，被设置成能够在Y轴导轨16上沿Y轴方向移动。通过驱动

驱动控制部24控制的Y轴马达(未图示)，从而能够使滑座18沿Y轴方向移动。

[0020] X轴导轨20被设置成在滑座18上沿X轴方向延伸。工作台22具备能够在X轴导轨20

上沿X轴方向直线移动的移动构件32，被设置成在X轴导轨20上沿X轴方向移动。通过驱动驱

动控制部24控制的X轴马达34a，从而能够使工作台22沿X轴方向移动。这样，滑座18支承工

作台22，设置于工作台22上的工件W能够利用驱动控制部24沿X轴方向以及Y轴方向移动。

[0021] 进一步地，在X轴马达34a上设置有测定部34。测定部34由X轴马达34a的编码器构

成。

[0022] 参数设定装置26具备位置变化获取部36、存储部38、参数设定部40和动作控制部

41。

[0023] 动作控制部41向驱动控制部24发送控制信号，以使工作台22以预先设定的动作进

行动作。驱动控制部24根据该控制信号控制X轴马达34a。

[0024] 位置变化获取部36基于构成测定部34的编码器所测定的测定值，获取工作台22的

位置变化。

[0025] 存储部38存储有与使工作台22以上述预先设定的动作进行动作时的位置变化对

应的参数。在此，参数为与工作台22的移动速度(速度)有关的参数。参数的具体例为决定工

作台22的加速度的时间常数、工作台22的最大速度这样的参数。参数包括时间常数以及最
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大速度中的至少一方即可，也可以为时间常数以及最大速度。为了使机床10执行适当的加

工，与工作台22的移动速度有关的参数需要根据搭载于工作台22上的物体的重量来决定。

此外，存储部38也可以针对X轴方向以及Y轴方向的每一个存储参数。

[0026] 图2是表示与搭载于工作台22上的物体的重量对应的位置变化的图。具体而言，按

照工作台22上搭载的物体的不同重量，示出了动作控制部41使工作台22以预先设定的动作

进行动作时的位置变化。纵轴表示X轴位置，横轴表示从预先设定的动作的开始到结束为止

的时间。动作控制部41执行的预先设定的动作的具体例子是，工作台22以预先决定的指令

速度在X轴位置从X1变为X2后，再次返回X1的动作。该指令速度是设定为不会给驱动系统带

来损伤的慢速的速度，操作员可以进行变更。位置变化是从预先设定的动作的开始时刻到

结束时刻之间的位置变化。

[0027] 在图2中，示出了在动作控制部41根据上述指令速度控制驱动控制部24以使工作

台22在X轴方向上进行了上述预先设定的动作的情况下的不同重量的X轴方向的位置变化。

图2所示的线100表示搭载于工作台22上的物体的重量为0kg时的位置变化。线102表示上述

物体的重量为130kg时的位置变化，线104表示上述物体的重量为260kg时的位置变化。这

样，工作台22的位置变化根据上述物体的重量而变化。

[0028] 因此，存储部38存储有对应于与上述物体的重量相应的位置变化的参数。即，存储

部38存储与线100所示的位置变化对应的参数、与线102所示的位置变化对应的参数、以及

与线104所示的位置变化对应的参数。此外，为了便于理解说明，存储部38存储了3个对应于

与重量相应的位置变化的参数，但也可以存储2个或4个以上的对应于与重量相应的位置变

化的参数。例如，存储部38也可以以更细的间隔存储与不同重量的位置变化相应的参数。

[0029] 参数设定部40将参数设定在参数保持部28中。具体而言，参数设定部40在使工作

台22进行了上述预先设定的动作的情况下，从存储部38获取与位置变化获取部36获取到的

位置变化对应的参数。然后，参数设定部40将获取到的参数设定在参数保持部28中。即，参

数设定部40使用存储于存储部38中的位置变化与时间常数的关系、或者位置变化与最大速

度的关系，将与获取到的位置变化对应的时间常数或者最大速度作为参数而设定于参数保

持部28中。

[0030] 此外，即使位置变化获取部36获取到的位置变化与存储在存储部38中的位置变化

不同，参数设定部40也可以进行插值计算，决定设定在参数保持部28中的参数。或者，参数

设定部40也可以将与和位置变化获取部36取得的位置变化最接近的位置变化对应的参数

设定在参数保持部28中。这样，参数设定部40能够决定与位置变化获取部36获取到的位置

变化对应的重量的最佳参数。

[0031] 参数保持部28为存储参数的存储介质。驱动控制部24基于参数保持部28所保持的

设定好的参数，进行工作台22的速度控制。即，驱动控制部24依照参数设定部40设定的时间

常数、最大速度，进行工作台22的速度控制，执行工件W的加工。驱动控制部24基于所设定的

参数，进行工作台22向X轴方向的速度控制以及向Y轴方向的速度控制。

[0032] 图3是说明参数设定装置26的参数设定方法的流程图。首先，基于动作控制部41使

工作台22以预先设定的动作进行动作时的测定部34的测定，位置变化获取部36获取工作台

22的位置变化(步骤S1)。

[0033] 接下来，参数设定部40从存储部38获取与在步骤S1中位置变化获取部36获取到的
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位置变化对应的参数(步骤S2)。

[0034] 然后，参数设定部40将在步骤S2中获取到的参数设定于参数保持部28中(步骤

S3)。由此，参数的自动设定完成。

[0035] 驱动控制部24通过依照在步骤S3中设定于参数保持部28中的参数进行工作台22

的速度控制以驱动工作台22，从而能够进行工件W的适当的加工。

[0036] 根据实施方式的参数设定装置26、系统10以及参数设定方法，能够通过移动工作

台22来针对所搭载的物体的重量而适当地自动设定与机床10的工作台22的速度有关的参

数。由此，能够执行与所搭载的物体的重量对应的工作台22的适当的速度控制。其结果是，

能够使加工循环时间最佳化，不会对机床10造成损伤，而提高针对工件W的加工精度，实现

机床10的长寿命化。

[0037] [变形例]

[0038] 上述实施方式也可以以如下方式变形。

[0039] (变形例1)

[0040] 图4为表示变形例1的系统42的构成的图。系统42为机床，以下，将系统42称为机床

42。机床42为与图1的机床10同样的构成。但是，在机床42中，与数值控制装置44不同的控制

装置46具备参数设定装置26。通过使与数值控制装置44不同的个人计算机或者微型计算机

这样的控制装置46具有参数设定装置26的功能，从而能够不怎么变更数值控制装置44的构

成地提高保养作业性。此外，数值控制装置44具备驱动控制部24以及参数保持部28。

[0041] (变形例2)

[0042] 图5为表示变形例2的系统50的构成的图。系统50为具有多个具备数值控制装置56

的机床52的机床系统。在本变形例2中，多个机床52中的1个机床52的数值控制装置56具备

参数设定装置26。此外，机床52具备测定部34，数值控制装置56具备驱动控制部24以及参数

保持部28。

[0043] 在变形例2中，参数设定装置26根据从多个机床52的每一个的测定部34获取到的

位置变化，针对每个机床52设定参数。这样，即使构成系统50的机床52的数量增加，设置于1

个数值控制装置56的参数设定装置26也能够根据搭载于所有的机床52的每一个的工作台

22上的物体的重量来针对每个机床52设定参数。由此，在具有多个机床52的机床系统中，也

能够适当地自动设定与各个机床52的工作台22的速度有关的参数。此外，参数设定装置26

的存储部38也可以针对每个机床52存储与位置变化对应的参数。

[0044] (变形例3)

[0045] 图6为表示变形例3的系统66的构成的图。系统66为具有控制装置68和多个机床70

的机床系统，上述多个机床70分别具有数值控制装置76。在本变形例3中，与数值控制装置

76不同的个人计算机或者微型计算机这样的控制装置68具备参数设定装置26。此外，机床

70具备测定部34，数值控制装置76具备驱动控制部24以及参数保持部28。

[0046] 在变形例3中，参数设定装置26根据从多个机床70的每一个的测定部34获取到的

位置变化，针对每个机床70设定参数。这样，即使构成系统66的机床70的数量增加，控制装

置68所具备的参数设定装置26也能够根据搭载于所有的机床70的每一个的工作台22上的

物体的重量，针对每个机床70设定参数。由此，在具有多个机床70的机床系统中，也能够不

怎么变更数值控制装置76的构成地适当地自动设定与各个机床70的工作台22的速度有关
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的参数。此外，参数设定装置26的存储部38也可以针对每个机床70存储与位置变化对应的

参数。

[0047] [能够从实施方式得到的发明]

[0048] 以下，记载能够从上述实施方式掌握的发明。

[0049] <第1发明>

[0050] 参数设定装置(26)设定与搭载于机床(10、42、52、70)的工作台(22)上的物体的重

量对应的工作台(22)的速度有关的参数。参数设定装置(26)具备：动作控制部(41)，其进行

控制，以使工作台(22)以预先设定的动作进行动作；位置变化获取部(36)，其获取工作台

(22)的位置变化；存储部(38)，其存储有与使工作台(22)以预先设定的动作进行动作时的

位置变化对应的参数；以及参数设定部(40)，其使用存储部(38)，基于动作控制部(41)使工

作台(22)以预先设定的动作进行动作时位置变化获取部(36)获取到的位置变化，来设定参

数。

[0051] 由此，能够使工作台(22)移动，针对所搭载的物体的重量而适当地自动设定与机

床(10、42、52、70)的工作台(22)的速度有关的参数。因而，能够执行与所搭载的物体的重量

对应的工作台(22)的适当的速度控制。其结果，能够使加工循环时间最佳化，不会对机床

(10、42、52、70)造成损伤，而提高针对工件(W)的加工精度，实现机床(10、42、52、70)的长寿

命化。

[0052] 参数也可以包括时间常数以及最大速度中的至少一方。

[0053] <第2发明>

[0054] 系统(10、42、50、66)具备上述参数设定装置(26)和驱动控制部(24)，该驱动控制

部(24)基于参数设定部(40)设定的参数，进行工作台(22)的速度控制。

[0055] 由此，能够使工作台(22)移动，针对所搭载的物体的重量而适当地自动设定与机

床(10、42、52、70)的工作台(22)的速度有关的参数。因而，能够执行与所搭载的物体的重量

对应的工作台(22)的适当的速度控制。其结果，能够使加工循环时间最佳化，不会对机床

(10、42、52、70)造成损伤，而提高针对工件(W)的加工精度，实现机床(10、42、52、70)的长寿

命化。

[0056] 系统(10、42)也可以为机床(10、42)。

[0057] 也可以是机床(10)的数值控制装置(10b)具备参数设定装置(26)以及驱动控制部

(24)。

[0058] 也可以是机床(42)的数值控制装置(44)具备驱动控制部(24)，与数值控制装置

(44)不同的控制装置(46)具备参数设定装置(26)。由此，能够不怎么变更数值控制装置

(44)的构成地提高保养作业性。

[0059] 系统(50)也可以具有具备数值控制装置(56)的多个机床(52)。也可以是数值控制

装置(56)具备驱动控制部(24)，多个机床(52)中的任意一个机床的数值控制装置(56)具备

参数设定装置(26)。由此，在具有多个机床(52)的机床系统中，也能够适当地自动设定与各

个机床(52)的工作台(22)的速度有关的参数。

[0060] 系统(66)也可以具有具备数值控制装置(76)的多个机床(70)。也可以是数值控制

装置(76)具备驱动控制部(24)，与数值控制装置(76)不同的控制装置(68)具备参数设定装

置(26)。由此，在具有多个机床(70)的机床系统中，也能够不怎么变更数值控制装置(76)的
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构成地适当地自动设定与各个机床(70)的工作台(22)的速度有关的参数。

[0061] 位置变化获取部(36)也可以基于设置在机床(10、42、52、70)上的测定部(34)测定

的测定值来获取位置变化。

[0062] 测定部34也可以由驱动工作台22的马达的编码器构成。

[0063] <第3发明>

[0064] 参数设定方法设定与搭载于机床(10、42、52、70)的工作台(22)上的物体的重量对

应的工作台(22)的速度有关的参数。参数设定方法具有：动作控制步骤，进行控制以使工作

台(22)以预先设定的动作进行动作；位置变化获取步骤，获取工作台(22)的位置变化；以及

参数设置步骤(S3)，使用存储部(38)，基于动作控制步骤使工作台(22)以预先设定的动作

进行动作时位置变化获取步骤(S1)获取到的位置变化，来设定所述参数，其中，存储部(38)

存储有与使工作台(22)以预先设定的动作进行动作时的位置变化对应的参数。

[0065] 由此，能够使工作台(22)移动，针对所搭载的物体的重量而适当地自动设定与机

床(10、42、52、70)的工作台(22)的速度有关的参数。因而，能够执行与所搭载的物体的重量

对应的工作台(22)的适当的速度控制。其结果，能够使加工循环时间最佳化，不会对机床

(10、42、52、70)造成损伤，而提高针对工件(W)的加工精度，实现机床(10、42、52、70)的长寿

命化。

[0066] 参数也可以包括时间常数以及最大速度中的至少一方。
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图2
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图3

图4
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图5

图6
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