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1. 諸 言 

 JIS 規格（JIS B7440-2）では、受入検査、もしくは、

定期検査での実施について、ステップゲージによる指

示精度の検査、マスターボールによるプロビング誤差

の検査の実施及びその方法について規定している。  

同規格の付属書Ａでは、三次元測定機の精度をステ

ップゲージ、ブロックゲージ以外の長さ基準器を用い、

日常的に点検を行うことが望ましい、としている。   

本研究では、三次元測定機の日常点検に使用する検

査機の開発を目的とする。 

 

2. CMM（三次元測定機）用簡易検査機の試作 

 開発した検査器を図 1、図 2 に示す。本体は CFRP

製板材を貼り合わせた構造物で、上段と下段に各 4 個、

計 8 個の球（ベアリング鋼球 等級 5）を配置してい

る。球は CFRP 製シャフトにて固定した。 

 

図 1 検査器の概略図 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 2 検査器の外観 

 

 

3. CMM（三次元測定機）用簡易検査機の校正と校正の

不確かさ 

 開発した CCM 用簡易検査機を、指示精度の高い三次

元測定機（ｶｰﾙﾂｧｲｽ社 UPMC850CARAT）を用いて、校

正を行った。校正値の不確かさをまとめたものを表 1

に示す。 

表 1 校正不確かさ評価結果 

構成要素 不確かさの要因 要素記号 
評価タイ

プ 

ブロックゲージ 比較校正 σ(G) B 

CMM スケール 熱膨張係数 σ(Cα) B 

球 

真球度 σ(Sp) A 

ブロックゲージと構成要

素の熱膨張係数の差 
σ(Pα) B 

球とシャフトの

接合 

ブロックゲージと構成要

素の熱膨張係数の差 
σ(A1α) B 

シャフト 
ブロックゲージと構成要

素の熱膨張係数の差 
σ(Sα) B 

シャフトと板材

の接合 

ブロックゲージと構成要

素の熱膨張係数の差 
σ(A２α) B 

板材 
ブロックゲージと構成要

素の熱膨張係数の差 
σ(Bα) B 

CMM CMM の測定誤差 σ(ECMM) A 

全構成要素 経年変化量 σ(Y) A 

表１に示す各要因別に標準不確かさを算出し、算出

された合成標準不確かさに、包含係数（k=2）を乗じて

得られた拡張不確かさは、0.93μｍであった（経年変化

量を除く）。 

 

5. 結 言 

JIS 規格付属書 A で推奨する、日常点検用 CMM 測

定精度検査器を開発し、開発した検査器を指示精度の

高い三次元測定機（ｶｰﾙﾂｧｲｽ社 UPMC850CARAT）を用

いて校正を行い、校正の不確かさについて検討した結

果、包含係数 k=2 とした場合、拡張不確かさは 0.93μm

（経年変化量を除く）となり、1μm以下の良好な値と

なった。 

検査器を 3 回繰り返し測定した場合の所要時間は 30

分程度で、日常点検に十分活用できることが確認され

た。 

経年変化量を追跡調査することが今後の課題として

残った。 

（詳細は、平成 22 年度若い研究者を育てる会「研究論

文集」に掲載。） 


