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　測定結果と参照値との差(mm)
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円筒体測定結果

		

				円筒体測定結果 エントウタイソクテイケッカ

												COMET				三次元測定機 サンジゲンソクテイキ						偏差 ヘンサ				偏差(ワーク温度補正） ヘンサオンドホセイ

								名称 メイショウ		公差 コウサ		直径(mm) チョッケイ		円筒度(μm） エントウド		直径(mm) チョッケイ		円筒度(μm） エントウド				直径(mm) チョッケイ		円筒度(mm） エントウド		直径(mm) チョッケイ

						ノックピン1		ＭＳＴＭ20-80		+0.008 +0.021		20.012		19		20.0164		0.9				-0.004		0.018		-0.005

						ノックピン2		MSTP16-70		+0.005 +0.010		16.008		26		16.0062		2.4				0.002		0.024		0.001		0.0226

						ピンゲージ		AA20.00		±0.002		19.998		16		19.9996		0.3				-0.002		0.016		-0.002		0.0156





円筒体測定結果

		



測定結果と参照値との差(㎜)



角度測定結果

		



円筒度測定誤差(㎜)



				角度測定結果 カクドソクテイケッカ										COMET						CMM								偏差

						名称 メイショウ								角度		上面 ウエメン		斜面 シャメン		角度		上面 ウエメン		斜面 シャメン				角度		上面 ウエメン		斜面 シャメン

						傾斜角度ブロック ケイシャカクド								（deg）		(μm)		(μm)		（deg）		(μm)		(μm)				（deg）		(μm)		(μm)		斜面 シャメン		上面 ウエメン

										傾斜角5		ペーパー		5.018		18		24		4.9972		1.33		4.43				0.021		0.01667		0.01957		斜面 シャメン		上面 ウエメン		ペーパー		公差：上面平面度10μｍ コウサジョウメンヘイメンド

										傾斜角30		切削加工 セッサクカコウ		29.917		27		43		29.9313		0.1		0.2				-0.014		0.0269		0.0428		斜面 シャメン		上面 ウエメン		切削 セッサク		斜面：α±0.2° シャメン

										傾斜角35		切削加工 セッサクカコウ		34.971		14		109		34.9781		1.01		0.65				-0.007		0.01299		0.10835		斜面 シャメン		上面 ウエメン		〃

										傾斜角45		切削加工 セッサクカコウ		45.011		13		53		45.0141		2.91		2.99				-0.003		0.01009		0.05001		斜面 シャメン		上面 ウエメン		〃

										傾斜角50		切削加工 セッサクカコウ		50.001		11		67		50.0001		2.8		4.56				0.001		0.0082		0.06244		斜面 シャメン		上面 ウエメン		〃

										傾斜角60		切削加工 セッサクカコウ		59.994		18		0.164		60面測定不全 メンソクテイフゼン														斜面 シャメン		上面 ウエメン		〃

						角度ゲージ カクド				4-5		研削加工 ケンサクカコウ		8.989		31		49		8.9578		0.8		0.18				0.031		0.030		0.049						研削加工 ケンサクカコウ

										10-　15		研削加工 ケンサクカコウ		25.036		35		42		24.999		0.86		0.53				0.037		0.034		0.041						〃

										20-　25		研削加工 ケンサクカコウ		45.064		38		42		44.9583		0.61		0.37				0.106		0.037		0.042						〃

										30		研削加工 ケンサクカコウ				28		69		30面測定不全 メンソクテイフゼン																		〃





		



図２　測定結果と参照値との差(deg）
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図４　測定結果と参照値との差(deg）
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