
ジジェェイイココアア 

ママシシニニンンググセセンンタタのの限限界界性性能能をを引引きき出出すす  目目！！  

ダダイイナナミミッッククツツーールルモモニニタターー・・ジジェェイイココアア  誰誰ににででもも扱扱ええるる  

簡簡単単操操作作ワワンンタタッッチチ測測定定・・ササチチュュレレーーシショョンン検検出出機機能能、、  

ＮＮＣＣととのの簡簡単単通通信信機機能能をを搭搭載載ししたた画画期期的的なな VVeerr’’77 登登場場！！！！  

バック/φ50μm ドリル （BGA・5,000 穴加工後） WWee  aarree  ddrriivviinngg  ffoorr  pprreecciissiioonn  mmaannuuffaaccttuurriinngg  pprroocceessss..  

 

 

特許取得製品 

 

 

加加加工工工段段段差差差・・・精精精度度度不不不良良良ゼゼゼロロロををを目目目指指指しししててて！！！！！！   

圧圧圧倒倒倒的的的なななコココススストトトダダダウウウンンンをををおおお届届届けけけしししままますすす。。。   



ジジェェイイココアアととはは  

  

  

  

  

  

  

  

  

  
○加工ツールの径、先端座標測定（標準モード） 

 

ジェイコアを起動し、ＴＯＰ画面内にツールが映ったら測定ボタンを押すだけで、ツールの種類

を自動判定。径と先端座標を瞬間的に測定します。また連続測定ボタンを押すと連続で測定

を開始し、停止ボタンを押すまで測定を継続します。  

                                  工工具具径径、、先先端端座座標標測測定定にに  

使使ううボボタタンンはは二二つつだだけけでですす。。  
                                                    ☆ショートカットキーも設定されています。 

                                                    測定  ：【Ｏ】 

                                   連続測定：【Ｐ】 

また、エクセルがインストールされているとデータを自動的に入力し、グラフ出力等も自動で

行えます。データは様々な形式で保存が可能です。 

 

 

エエククセセルルでで回回転転中中ののツツーールル先先端端のの変変位位をを連連続続測測定定ででググララフフ表表示示ささせせたた例例  

 

様々な要因で変化し、段差や精度不良の原因となるツール

先端の座標を最新の画像認識技術が、ツールの判別を自動

で行い、重要ポイントをＡＩが判別し、測定します。 

ジェイコアが加工段差・精度不良を解決し、圧倒的なコストダウンを実現します。 

押押押すすすだだだけけけ   

直直直感感感的的的ででで分分分かかかりりりやややすすすいいい画画画面面面構構構成成成   

径径径・・・ＲＲＲ・・・先先先端端端位位位置置置等等等ををを瞬瞬瞬間間間表表表示示示   



新新時時代代のの加加工工環環境境へへ  

  
○加工ツールのサチュレーション監視（標準モード） 

 

 

○スタイラス測定機能（詳細測定モード） 

 

・スタイラスの直径、最下点、最右点、最左点を 瞬時に測定し表示します。 

・スタイラス自体の曲りや摩耗を補正することが可能です。 

・ワーク材料の原点位置出しが正確に行えます 

 

ツールと同一座標上で原点を合わせますので 0/0 で座標が合い、エアーカット
の時間を極限まで短縮します。 

回転中のツールの先端はモーターやベアリングの発熱、周囲温度の変化などで起こる加工機

械自体の膨張・収縮で刻々と座標を変位させます。ジェイコアはツール先端の変位が止まった

ことを（サチュレーション・飽和）検出し、自動的に径と座標位置を測定します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

☆これにより、24 時間運転時にも安心して加工を行うことが可能です。 

 

サチュレーションの完了をお知らせするとともに 

完了時の座標位置を自動計測します。 

最新の画像技術が、加工段差・精度不良の要因、

無駄な加工時間を自動的に取り除きます。 

これらの測定機能が切削加工での段差や精度不良を解決します。また通信機能を使用することで全自動 24 時間運転

へのステップアップも可能にします。圧倒的なコストダウンで加工環境は正に新時代に突入します。 



正正確確なな測測定定ポポイインントト  

  
○加工ツールの径測定（詳細測定モード） 

 

 

○加工ツールの先端（原点）位置測定（詳細測定モード） 

 

 

 

フラットエンドミル先端 ドリル先端 

  

軸伸び（Ｚ方向） 軸シフト（X/Y 方向） 

☆工具の形状を自動で認識することにより

工具長を確実に測定 

☆主軸回転時の Y/Z 方向のズレ量測定 

☆主軸起動後のサチュレート時間を把握 

 

・ツール形状に応じた測定部分を選択可能 

・ツール先端の Y/Z 位置を捕捉 

・段差・精度不良の原因を排除 

これらの数値をＮＣのツールデータ 

に入力するだけで段差等を解消 

 

 

・測定したいツールの径部分が選択可能 

・センサーは１～30 箇所（任意設定） 

・径補正をサブミクロン単位で捕捉 

 

 

加工回転数で回転中の径測定（40,000ｒｐｍ） 

☆残像方式で奇数刃でも確実に瞬間的に測定 

☆加工の基本になるツールの精度を確認 

☆振れを含めたツール径を瞬間測定 

☆ツールの径公差内での補正を実行 

☆各種ツールの異径混入チェック 

☆ツールの受け入れ検査 (入荷時のチェックにも) 

 

形状を記憶し、ツールが画面上を移動しても

常に追跡して同じ箇所を測定します。 

このページの測定項目は標準モードのワンタッチ測定で行えますが、測定したい箇所の指定等がある場合に使用します。

ジェイコアは形状を記憶し自動で追尾しますので画面上にツールがあれば常に同じ位置を測定します。 



的的確確なな測測定定項項目目  

  
○加工機械の主軸の振れ測定（詳細測定モード） 

 

 

○異形ツールの径・Ｒ・先端位置測定（詳細測定モード） 

 

・ツール形状に応じた測定部分を選択 

・独自の形のツールの測定したい部分を選択

し自由に測定することが可能です。 

 

☆指定された 6 本の直線同士の距離や角度、6 個

のＲの直径・半径測定が可能 

☆同様に、先端位置も測定できる。 

☆総型砥石の形状判別や測定、軸付砥石の測定・

判別もワンタッチで行えます。 

☆今まで難しかった段付きドリルの先端から段まで

の測定等にもご利用ください。 

  

 

 

測定画面：例 

回転数別主軸総合振れ量
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回転数　5,000～50,000

振
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・精度不良の要因を数値化 

・振れの要因別の振れ量を数値で出力 

① 同芯度上の振れ 

② すりこぎ状の振れ 

③ 振動による振れ 

 

☆精密加工機の共振回転数を把握 

☆主軸自体の振れを測定する 

☆振れの少ない回転域で、加工パラメータを追及する             

☆要因別の振れを解析し、根本的な解決を検討する 

☆ベアリング等のガタツキを経時的に測定 

☆マシンのメンテナンス時期の検討データに 
回転数別振れ量測定 

回転数・要因別振れ量測

加工者の視点から正に欲しいデータを抽出し測定を

行います。 

ジェイコアは単純に工具長・工具径を測定するのみならず、加工環境の測定までを行うことが出来ます。例えば、加工機

械、ツーリング、ツール自体の特性や傾向までを測定します。メンテナンスや対策なども行いやすくなります。 

Option 



明明確確なな測測定定結結果果  

  
○ポイント測定 ON／OFF 機能（詳細測定モード） 

 
 

○欠陥検出測定機能（詳細測定モード） 

 

・ツールの欠陥、磨耗などによる画像の変形

を測定する。 

・測定方法は、正常画像を読み込み、測定時

の画像との差分を面積として比較をする。 

・通常のツールだけではなく特殊な刃物、 

砥石などにも適応する 

・摩耗した部分を色づけして表示 

 

 ★測定部分は、任意設定可能 

 ★測定位置は、測定画面上移動できる。 

 ★測定結果の合否をＯＮ/ＯＦＦで外部に 

   出力可能 

☆測定閾値は、任意に変更可能。 

スケール調整で欠陥値を任意に設定可能。

（正常値の 90%等） 

☆欠陥として判定する差分の面積を任意に 

設定できる。（50μ㎡以上等） 

☆摩耗した量を数値で把握できます。 
 

注）二つのしきい値に設定した数値ごとに単独の ON/OFF 信号 

  を２系統出力させることができます。 

 

 

 

・レーザタイプ互換モード機能 

・測定画面の中心点を相対原点とし、刃物の

エッジを捕捉して信号を出力【オプション】 

・X 方向センサーと Y 方向センサーが独立 

してエッジを測定する 

・既存の工具長測定器との交換が容易 

・通常のツールだけではなく特殊な刃物、 

 砥石などにも適応可能 

★ポイントの ON／OFF 信号をマシン 

へフィードバック 

★測定方向は、360 度回転できる。 

★測定位置は、測定画面上移動できる。 

★測定閾値 0.2μｍ以上（変更可） 

 ☆形状認識するので確実に先端を捕捉 

☆ON/OFF 信号なので現在の工具長測定器 

との置き換えも容易。 

☆任意の座標を原点座標として設定可能。  

X,Y（０、０） 

☆フィードバック信号は、5 種類 

  ∞  －  測定（OK）  ＋  ∞ 

 

 

 

 

測定結果を数値で出力すると共にビジュアル的にも

ご確認いただけます。 

Option 

Option 

ジェイコアは画像を捉えて演算いたしますので単純なＯＮ/ＯＦＦ形式の工具長・工具径測定器には出来なかった様々な

測定を可能にします。また画像を記憶する機能と相まって更なる可能性を秘めています。 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
“正正確確・・的的確確・・明明確確””にに、、加加工工現現場場をを応応援援ししまますす。。 

ジェイネットの開発した”Jeyecore”は独自の画像処理特許技術を駆使し、従来は正確に把握 

できなかった切削加工の動的な重要ポイントの測定を可能にしました。 

次世代の切削加工を可能にする目！となります。また既存の加工機械を精密加工機械に 

バージョンアップさせることや段差や精度不良、加工時間を極限まで減らすこと可能です。 

 

回転中のツールの各種項目を高精度に連続測定します。 
 

・Jeyecore は 加工機械と通信を行い、自自自動動動運運運転転転でででののの段段段差差差ややや加加加工工工寸寸寸法法法誤誤誤差差差ををを無無無くくくしししままますすす。 

888 時時時間間間稼稼稼働働働かかかららら 222444 時時時間間間連連連続続続自自自動動動運運運転転転へへへ。(オプション) 

・Jeyecore は 主軸の伸び等の停止を自動で検出するサササチチチュュュレレレーーーシシショョョンンン検検検出出出機機機能能能を持ちます。 

・Jeyecore は 任意の機機機械械械座座座標標標ののの数数数値値値をををダダダイイイレレレクククトトトででで表表表示示示すすするるる機能を持ち計算がいりません。 

・Jeyecore は ツールが静止状態だけでなく、実実実際際際ににに使使使用用用すすするるる回回回転転転数数数で測定ができます。 

・Jeyecore は 今までの工具長測定器を越える精度で原原原点点点位位位置置置出出出しししが可能です。 

・Jeyecore は サブミクロンの分解能で測定が可能です。・・・ 分分分解解解能能能：：：000...111μμμmmm 

・Jeyecore は 測定結果をエクセルに出力し、グググラララフフフででで確確確認認認することができます。(オプション) 

・Jeyecore は 測定データをＮＣや他の機器にフフフィィィーーードドドバババッッックククさせることも可能です。（注１） 

・Jeyecore は 将来的な全全全自自自動動動運運運転転転シシシススステテテムムムへ向けてのステップになります。（注 2） 

・Jeyecore は 従来の測定器とは異なり、おおお客客客様様様特特特有有有ののの測測測定定定ニーズにも柔軟に対応できる 

設計となっています。（特注・カスタマイズ対応可能） 

Jeyecore を使用した加工例 

 

   

BGA 用φ50μm 吸着治具   工具径の変更ＡＴＣ後の段差 

      ザグリ穴径の公差 1μm未満      1μm 未満 

 カタログに記載されていない測定をご希望のお客様は是非ご相談ください。仕様変更で対応できる場合がございます。 

弊社では製品の供給のほか、出張測定サービス（注 3）も承っております。 お気軽にお問い合わせください。 

 



 

Ｖｅｒ‘7 2018 年 7 月  

システム （バージョン TYPE-M/0132） 

 

１：ジェイコア本体 

カメラ        高解像度専用Ｃ-MOS カメラシステム 

レンズ       特殊開発精密測定用レンズ 

LED 光源  専用開発並行光 LED（自動光量調整） 

筐体    10ｍ防水 レンズ部は撥水・撥油加工 

２：演算用 PC 

ノートタイプ パソコン 

OS：Windows10 64 ビット マイクロソフト社製エクセル（オプション*1） 

3：入出力信号（オプション*2） 

LAN100BASE（ＮＣ通信用） 

プリンター出力用各種ポート（フォーマットも含めてオプション） 

スキップ信号、カバー開閉、エアブロー信号用Ｉ/Ｏポート（オプション） 

 

*1 エクセルがインストールされておりますと、連続測定時にリアルタイムでグラフ

の表示が可能になります。 

*2 通信を行う際には必須です。通信が確立されている加工機械、NC 機器につい

てはお問い合わせください。 

 

ジェイコア本体は、この他にも精密測定クラスＳ10Ｔｙｐｅと標準仕様の M-01，

06Type が御座います。倍率はご用途にあわせてお選びください。 

オプションの価格については別途、正規販売店にお問合わせください。 

本体付属のＰＣにつきましては、販売時期に合わせてバージョンアップされること 

があり、購入時期によって変更されることが御座います。 

測定機能の向上などを目的として定期的にソフトのバージョンアップを行って居り

ます。別途、保守契約を結ばれますとバージョンアップが定期的に受けられます。 

 

★本カタログ記載の一般ユーザー様向け仕様とは別に加工機械メーカー様等、

機器組込みメーカー様向けの特殊仕様も承ります。（ＯＥＭ供給中です） また、企

業様専用のカスタム仕様も承ります。詳しくは弊社までお問合わせください。 

その他の仕様や販売価格等は下記の正規販売店にお問合わせください。 

★下記の正規販売店ボックスに企業名などのシール等が貼られている場合は、正

規販売店では御座いません。弊社宛にお問合わせください。 

 

開開発発・・製製造造  

株株式式会会社社ジジェェイイネネッットト  

本本社社      〒〒334433--00000022  埼埼玉玉県県越越谷谷市市平平方方 22008833--11  

TTEELL  004488--997733--11003300  FFAAXX  004488--997733--11003333  

事事業業部部  〒〒334433--00002244  埼埼玉玉県県越越谷谷市市越越ヶヶ谷谷 11--33--1144  

博博進進ビビルル 77FF  

        TTEELL  004488--994400--00777755  FFAAXX  004488--994400--00773322  

仕様 
 

測定項目 

ツール径 先端座標位置 振れ量 軸傾き、スタイラス測定 

ツール磨耗測定 欠損測定  (オプション含む) 

測定方法 

光学式（非接触撮像方式） 

測定範囲 

Type-M 画角 3.5mm×2.7mm（～45mmφ/移動測定） 

Type-0132 画角 6.4mm×5.1mm（～45mmφ/移動測定） 

測定スペース最大外径 

TYPE-M/0132 45mmφ 

表示分解能 （注 4） 

TYPE-M/0132 0.001μm 

測定内部演算 （注 4） 

TYPE-M/0132 10nm 

測定回転数 

0～150,000rpm 

本体外径寸法 

TYPE-M   Ｗ268×Ｄ60×Ｈ93ｍｍ 

TYPE-0132 Ｗ189×Ｄ60×Ｈ93ｍｍ 

測定スペース最大外径とは測定部に入れることが可能な最大

外径になります。 

TYPE-M は準標準品です。納期や価格については別途、正規

販売店にお問合わせください。 

＊ その他、特注制作承ります。 

 

お問合わせ・お打合せ・デモ等に関して 
 

価格等のお問合せ、お打合せ、デモ等のご依頼は、下記の正

規販売店にご連絡頂けますようお願い申し上げます。 

★下記の正規販売店ボックスに企業名などのシール等が貼ら

れている場合は、正規販売店では御座いません。弊社宛に

お問合わせください。 

注 1  自動通信プログラムは、LAN ポート経由で行われるように設計されており、機種により異なります.（工事費は別途見積り） 

注 2   自動通信プログラム実装で可能になります。（カスタムマクロ実装領域が必要です） 

注 3   出張測定サービスとは、販売店の測定部門が御社の精密加工機を測定に伺います。 

注 4   表示分解能は表示の桁数、測定内部演算はソフトが計算する上での最小単位で精度ではありません。（精度は条件により異なります） 

記載内容、および仕様は、改良その他により予告なく変更する場合がありますあらかじめご了承ください。  

関連特許 

特許第 4800590 号 機械工作具の測定装置。及びその測定装置を用いた基準位置設定装置及び傾き測定装置 

特許第 5021957 号 工作具検査装置 

特許第 5307462 号 測定装置 

特許第 5437679 号 工具の判定装置、ワーク加工装置 

特許第 6399675 号 加工支援装置、加工支援方法（三次元補正に係る技術） 

正正規規販販売売店店  

★★本本カカタタロロググはは、、株株式式会会社社ジジェェイイネネッットトがが直直接接発発信信ししてていいまますす。。

通通常常はは、、ここののボボッッククススにに正正規規販販売売店店のの企企業業名名・・連連絡絡先先がが記記載載ささ

れれてて居居りりまますす。。担担当当のの正正規規販販売売店店にに関関ししままししててはは弊弊社社ででごご案案内内

申申しし上上げげまますすののでで、、おお気気軽軽ににおお問問合合わわせせくくだだささいい。。  

TTEELL  004488--994400--00777755    MMaaiill  ssaalleess@@jjnngg..ccoo..jjpp  

最最 新新 のの 情情 報報 はは ホホ ーー ムム ペペ ーー ジジ でで ごご 確確 認認 くく だだ ささ いい 。。  

hhttttpp::////wwwwww..jjnngg..ccoo..jjpp  

 

ＯＯｔｔｈｈｅｅｒｒｓｓ  

  

○カバー付き治工具 
・ジェイコアをテーブルに取り付けるカバー 

付き治工具を標準販売して居ります。開閉は 

自動運転時においてはジェイコア側から 

自動的に行います。また工具洗浄用の 

エアーノズルも付属しており自動的に洗浄 

も行います。取り付け工事については正規 

販売店にお問い合わせください。 

ＳＳｐｐｅｅｃｃｉｉｆｆｉｉｃｃａａｔｔｉｉｏｏｎｎ  


