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三次元座標測定機簡易チェックゲージの開発

○中西　正一 * 1）、西村　信司 * 1）、中村　弘史 * 2）

　三次元座標測定機（以下、CMM）は、機械部品等の三次元形状、寸法や幾何偏差などを測定する
ために広い分野で利用され、ものづくりにおいて品質評価を行う際に重要な役割を担う測定機であ
る。測定機器は、日々の状態を検査しながら使用することで精度を常に保ち、測定の信頼性が確保
できる。CMMにおいても同様であり、CMMの日々の状態を短時間で検査するためのゲージ類は、既
にいくつかの企業等で開発され販売されているものもある。これらのゲージ類やJIS B 7440-2に準拠
した定期検査は、さまざまな誤差要因を排除するため１本のスタイラスまたは1姿勢での寸法検査
のみに重点が置かれているが、CMMの測定において測定対象物に合わせてマルチスタイラスまたは
複数姿勢による測定を行う場面も多い。そこで、CMMの寸法検査と同時にプロービングシステムの
検査を簡易的に短時間で行うことができる日常点検として使用可能な簡易チェックゲージを開発し
た。

 1 .   はじめに

　開発した簡易チェックゲージを図1、仕様を表1に示す。半球状の本体で、シャフトに9個の窒化珪
素球を取り付けた構造になっている。半球状の本体材質を超低熱膨張ファインセラミックス、シャフ
トの材質をステンレスと負の熱膨張係数である炭素繊維強化プラスチック（CFRP）を組み合わせて
熱膨張を相殺するように配慮したことで、測定環境による結果の補正の必要がない。

 2 .   開発した簡易チェックゲージの概要

　今回は、簡易チェックゲージで固定式マルチプ
ロービングシステムのCMMを検査した結果を図2  
に示す。簡易チェックゲージの9個の球の中心座標
値を5本（5方向）のスタイラスで測定し、下向きのス
タイラスを参照値として、その他4本のスタイラスの
測定結果を比較している。すべてのスタイラスの中
心座標値の偏差が1µm以下であり、固定式マルチ
プロービングシステムの信頼性、それぞれのスタイ
ラスの相関が確認できる。

 3 .   結果・考察

　今後は、回転式プロービングシステムの検査および簡易チェックゲージの経年変化の有無を確認
し、実用化に向けて取り組んでいく。 

 4 .   まとめ
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図1.開発した簡易チェックゲージ

表1.簡易チェックゲージ仕様

図2.  測定結果
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測定室の温度環境および三次元測定機の測定精度向上

○中村　弘史 * 1）

　長さ測定における測定環境の温度は20℃と定められているが、城東支所における温度管理は空
調設備に余力がないことや機器利用による人の出入りが頻繁になされることから、20℃に保たれて
いるとは言い難い。高品質な測定を行うためには、温度管理および温度変化の状況を把握しておく
ことは非常に重要である。そこで、季節や人の出入り等による温度変化を把握するために年間を通
じた室内温度環境の測定を行いつつ、測定環境の均一化を目的として空気を強制的に循環させた
場合の効果について検討した。また、測定室の温度環境および非測定物の温度が長さ測定に与え
る影響について評価を行い、温度と測定機器や被測定物の温度慣らし等の必要性について検討し
た。

 1 .   はじめに

　温度環境については、サーキュレータを複数台設置し、測定室内の空気を強制的に循環させて
測定室内の温度が一定になる最適な配置を検討する。測定室内の温度はT&D社製の「おんどとり」
TR-71Uを用いて測定した。測定箇所は三次元測定機周辺を中心に配置し、その他に温度制御用セ
ンサー付近・測定室外・外気温・壁面温度・空調吹き出し温度等についても測定した。
　測定精度については、ブロックゲージ・アルミプレート・ホールプレートをそれぞれ測定し、温度
が長さの測定精度に与える影響と補正方法について検討した。また、首振りプローブの姿勢による
ロケーションエラーおよびその補正方法について検討した。

 2 .   検討方法

　サーキュレータによって測定室内の空気を循環させる
ことにより、設置前は平均で20℃±2℃近くあった温度変
動が設置後には平均して20℃± 0.8℃程度まで低減でき
た。温度が長さ測定に与える影響については、均一素材
で熱膨張率が既知の場合は温度補正機能を用いて補正
が可能であることが確認できた。ただし、実際の測定で
は熱膨張率が不明な場合や、補正用の温度センサーの
取り付けが困難な場合も多く、温度補正に頼らず測定環
境の温度管理と測定物の温度慣らしの徹底が望ましい
ことが再確認された。図1に、マスターボールの中心座標
をプローブの向きを変えて測定した結果を示す。姿勢を
変えると、プローブ間での測定値に大きな誤差が生じて
いることが確認された。この誤差の補正には、姿勢変更
ごとのキャリブレーション実施かスタイラスセンタの使用
が考えられるが、どちらの方法も一長一短があり、今後
の検討課題となった。

 3 .   結果・考察

　今回、測定室の温度環境を大幅に改善することができ、高品質な測定のための環境を整えること
ができた。今後は、プローブの姿勢による誤差の影響をより簡便な方法で補正可能とするための手
法およびマクロプログラムの作成を進めていく。

 4 .   まとめ
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図1.  プローブの方向による測定値のばらつき


