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 データサーバの接続について 
 

 
ファナックＮＣオプションのデータサーバを使用するためには、イーサネットにより

ホストコンピュータ（パソコン等）と接続する必要があります。 
データサーバとホストコンピュータの接続はお客様にて行なっていただき、弊社では

必要に応じて、ＮＣパラメータ設定についてのみ支援を行ないます。ホストコンピユー

タやネットワークのサポートは行なっていませんのでご注意ください。 
 

データサーバとホストコンピュータの接続作業に不安がある場合、お客様にてホスト

コンピュータやネットワーク構築のサポート業社を機械立上げ時に手配していただく

ようお願いします。 
 

お客様に準備いただく内容（参考） 

データサーバと加工プログラムを入出力するためには、一般的には以下のものが必

要です。これらはデータサーバ独特のものではなく、パソコンやネットワークの通

信手段として標準的なものです。 

・ ホストコンピュータ（パソコン） 

  イーサネットインターフェース（100BASE-TX） 

  ＦＴＰサーバソフト 

  ＦＴＰクライアントソフト 

・ ホストコンピュータとデータサーバ間のＬＡＮ配線 

・ データサーバへ割り当てるＩＰアドレス 

・ ホストコンピュータの設定作業 
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１．静 的 精 度 検 査 表 

単位: mm

番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値

0.004/500  

ａ 

 

 

Ｘ軸 

方向 

 

 

 

 

 

 

0.008/500
パレットチャ

ッキング装置

付の場合 

 

0.003/350  

ｂ 

 

 

Ｙ軸 

方向 

 

 

 

 

 

 

0.006/350
パレットチャ

ッキング装置

付の場合 

 

0.004/500  

１ テーブ

ル上面

の平面

度 

ｃ 

 

 

対角 

線 

方向 

 

 

 

 

 

 

直定規をテーブル上

面の中央および両端

近くの３箇所さらに

対角線方向に置き、こ

れに当てたテストイ

ンジケータをテーブ

ル上面にそって移動

させ、それぞれにおけ

るテストインジケー

タの読みの最大差を

求め、その最も大きい

値を測定値とする。 

 

0.008/500
パレットチャ

ッキング装置

付の場合 
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番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値

0.005/600  

２ Ｘ軸方向運動

とテーブル上

面との平行度 

主軸頭に取り付けた

テストインジケータ

をテーブル上面に当

てて、サドルをＸ軸方

向に移動させ、全移動

距離内におけるテス

トインジケータの読

みの最大差を測定値

とする。 

 

0.008/600
パレットチャ

ッキング装置

付の場合 

 

0.004/400  

３ Ｙ軸方向運動

とテーブル上

面との平行度 

定置した(例えば主軸

頭に)テストインジケ

ータをテーブル上面

に当てて、テーブルを

Ｙ軸方向に移動させ、

全移動距離内におけ

るテストインジケー

タの読みの最大差を

測定値とする。 

 

0.005/400
パレットチャ

ッキング装置

付の場合 

 

４ Ｘ軸方向運動

とＹ軸方向運

動との直角度 

テーブル上面に一辺

がＸ軸方向の運動と

平行になる様に直角

定規を置き、主軸頭に

取り付けたテストイ

ンジケータを他の辺

に当てて、テーブルを

Ｙ軸方向に移動させ

て、テストインジケー

タの読みの最大差を

測定値とする。 

 

0.003/300  

５ Ｘ軸方向運動

とテーブル端

面との平行度 

主軸頭に取り付けた

テストインジケータ

をテーブル側面に当

てられたブロックゲ

ージに当て、サドルを

Ｘ軸方向に移動させ

全移動量内における

テストインジケータ

の読みの最大差を測

定値とする。 

 

0.008/600  
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番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値

0.006/250  

a 

 

 

Y-Z

面内 
 

 

 

 

 

 

0.008/250
パレットチャ

ッキング装置

付の場合 

 

0.006/250  

６ 主軸頭

のＺ軸

方向運

動とテ

ーブル

上面と

の直角

度 

b 

 

 

Z-X

面内 

 

 

 

 

 

直角定規をテーブル

上面に置いた直角定

規の上に立て、主軸頭

に取り付けたテスト

インジケータを直角

定規に当てて、主軸頭

をＺ軸方向に移動さ

せて、テストインジケ

ータの読みの最大差

を測定値とする。 

 

0.008/250
パレットチャ

ッキング装置

付の場合 
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番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値

振り回し直径

200 について

0.006 
 

a 

 

 

Y-Z

面内 

 

 

 

 

 

 

0.010 
パレットチャ

ッキング装置

付の場合 

 

振り回し直径

200 について

0.006 
 

７ テーブ

ル上面

と主軸

中心線

との直

角度 

b 

 

 

Z-X

面内 

 

 

 

 

 

直定規をテーブル上

面のＸ軸およびＹ軸

方向に置き、主軸頭を

Ｚ軸方向の動きの中

央に置いて主軸に取

り付けたテストイン

ジケータを直定規に

当てて振り回し、テス

トインジケータの読

みの差を測定値とす

る。 

 

0.010 
パレットチャ

ッキング装置

付の場合 

 

口元で 
0.003  

８ 主軸穴の振れ 主軸穴にテストバー

をはめ、その口元およ

び先端にテストイン

ジケータを当てて、主

軸回転中の読みの差

を測定値とする。 

 

150 の位置で

0.006  
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番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値

a 

 

 

Y-Z

面内 

 

 

 

 

 

 

0.004/200  

９ 主軸中

心線と

主軸頭

のＺ軸

方向の

動きと

の平行

度 

ｂ 

 

 

Z-X

面内 

 

 

 

 

 

主軸穴にテストバー

をはめ、テストインジ

ケータをこれに当て

て、主軸頭を移動さ

せ、読みの最大差を測

定値とする。 

 

0.004/200  

10 主軸のＺ軸方

向の動き 

主軸穴にテストバー

をはめ、その先端にテ

ストインジケータを

当てて、主軸回転中の

読みの最大差を測定

値とする。 

 

0.002  

11 テーブルＴ溝

の幅寸法 

テーブルＴ溝の幅寸

法をブロックゲージ

によって測定し、基準

値との差を測定値と

する。 

 

基準値  18mm 

 

+0.027 
0 
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２．ロ ス ト モ ー シ ョ ン 検 査 表 

単位: mm

番号 検査項目 測定法法 測定方法図 許容値 測定値 

１ ロストモーシ

ョン量 

(直線軸) 

Ｘ,ＹおよびＺ軸のそ

れぞれについて、予め

正(または負)方向に

移動させて停止した

位置を基準として、同

一方向に任意の指令

を与えて移動させ、そ

の位置から負(または

正)の向きに、同一指

令を与えて移動させ

た時の停止位置と基

準位置との差を測定

する。 

 

0.002 

X  
 
Y  
 
Z  

 

 

 

 

３．位 置 決 め 精 度 検 査 表 

単位: mm

番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値 

１ 直線軸の位置

決め精度 

Ｘ,ＹおよびＺ軸のそ

れぞれについて、予め

正(または負)方向に

移動させて停止した

位置を基準として、同

一方向に移動距離を

全域にわたり、20mm

間隔で早送りに一方

向位置決めを行い、移

動すべき距離と実際

に移動した距離との

差を測定し、基準長さ

内における差の最大

幅の 1/2 に(±)をつ

けた値を測定値とす

る。 

 

±0.002 

X± 
 

Y± 
 

Z± 
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４．繰 り 返 し 精 度 検 査 表 

単位: mm

番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値 

１ 直線軸の繰り

返し精度 

Ｘ,ＹおよびＺ軸につ

いて、任意の１点に同

一方向から早送りで

繰り返し７回の位置

決めを行って停止位

置を測定し、その読み

の最大差の 1/2 に

(±)をつけた値を測

定値とする。 

 

±0.001 

X± 
 

Y± 
 

Z± 

 

 

 

 

５．入 力 設 定 単 位 検 査 表 

単位: mm

番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値

１ 0.01 単位送り

毎の動き 

(直線軸) 

Ｘ,ＹおよびＺ軸のそ

れぞれについて、早送

りで予め正(または

負)方向に移動させて

停止した位置を基準

として、同一方向に

0.01 毎の指令を与え

て、ほぼ 10 単位相当

の距離だけ動かし各

指令毎の停止位置を

測定する。つぎに上記

の最終測定位置から、

負(または正)方向に

0.01 毎の指令をほぼ

基準位置に復帰する

まで与え、各指令毎の

停止位置を測定する。

 

0.002 

X  
 
Y  
 
Z  
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６．原 点 復 帰 検 査 表 

単位: mm

番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値

１ 原点復帰 

(直線軸) 

Ｘ,Ｙおよび Z 軸のそ

れぞれについて、原点

復帰可能な任意の 7

位置からそれぞれ１

回の原点復帰を行い、

その停止位置を測定

し、読みの最大差を測

定値とする。 

 

0.004 

X  
 
Y  
 
Z  
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７．工 作 精 度 検 査 表 

単位: mm

番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値 

真円度 
0.005  

１ 中ぐり精度 工作物をパレット上

に取り付けて、主軸頭

送りによってφ50～

80 の穴の仕上げ削り

を行い、軸を含み角度

間隔約 45 度の４平面

内において切削部の

両端及び中央の３点

における直径を測定

し、各点における４直

径の最大差を求め、そ

の最大のものを真円

度の測定値とする。 

また、軸を含む同一平

面内における２直径

の差の最大差を円筒

度の測定値とする。 

 

円筒度 
0.005  

２ 円弧補間削り

の精度 

工作物をパレット上

に取り付けて、図に示

す円形外周面の仕上

げ削りを行い、工作機

械、又は測定機械の主

軸に取り付けたテス

トインジケータを仕

上げ面に当てて回転

させ、たがいに直角を

なす任意の２直径に

ついてそれぞれ両端

における読みが一致

するようにしたとき

の主軸一回転中のテ

ストインジケータの

読みの最大差を測定

値とする。 

 

0.006  

 

 

 

Y

X 
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番号 検査項目 測定方法 測定方法図 許容値 測定値

３ 直線切削の精

度 

(同時２軸直線

補間) 

工作物をテーブル上

にＸ,Y 軸に対して 45

度傾けて取り付けて

外周仕上げ削りを行

い、A,C 面間及び B,D

面間のそれぞれにつ

いて中央及び両端に

おける距離の最大差

を求め、その大きい方

を測定値とする。 

 

0.015/300  

ピ

 

ッ

 

チ

 

精

 

度

工作物をテーブル上

に取り付けて、一辺の

長さ 200mm をもつ四

辺形の４隅に、それぞ

れ約φ30mm の穴の仕

上げ削りを行い、Ｘ

軸,Ｙ軸方向の穴の中

心間距離と指令値と

の差の最大値を測定

値とする。 

0.007  

４ 中ぐりに

よる位置

決め加工

精度と穴

径の相互

差 

穴

 

径

 

の

 

相

 

誤

 

差

各穴について、ほぼ同

一の深さでＸ軸,Ｙ軸

方向の直径を計測し、

その最大差を測定値

とする。 

 

0.005  

平面度 
0.006  

５ 正面フライス

による面削り

の精度 

工作物をテーブル上

に取り付けて、図に示

す方向に仕上げ削り

を行い、図に示す８点

について平面度を測

定する。次に、切削始

めと、切削終わりとの

段差を測定する。 

 

段差 
0.005  

 

 
 

A面

B面

D面

C面
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本検査表の許容値に関する注意事項 

 
許容値が A/B で示されている場合、Bmm 以下の長さにおける許容値は Amm です。 

又、Bmm を越える長さ Cmm の場合の許容値は A+{(C－B)A/2B}となります。 

 (下図参照) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

この精度規格値は安田工業（株）内の恒温組立工場及びそれに準じる下記環境下において 

保証するものです。 

   ○室温の変化は 24 時間にて 0.5℃以内 

   ○上下間の室温差は床面 0m より床面 5m の間において 0.6℃以内 

   ○基礎床面温度と室温の変化は 1℃以内 

   ○輻射熱等の影響を受けないこと 

   ○基礎強度は本機に充分耐えるものであること 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

A 

0 B (mm) 

(mm) 

   A+(C－B) 
A 
2B 

許 

容 

値

C 




