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一

測定値は P13～ 16に記載 してあります

1.静的精度検査

1-l X軸 方向運動の真直度

[A] X一 Y面内 (a),Y― Z面内 (b)

[測定方法] テーブルをZ軸中央に置き、精密水準器

をテーブル上面に置いて、テーブルをX軸全移動距離

内において250毎にその精密水準器の読みを読取り

真直度に換算した値を測定値とする。

[許容値] X一 Y面内 (a)

(連鎖法による)

[B] Z一 X面内

[測定方法}テ ーブルをZ軸中央に置き、直定規を

テーブル上に置いて定置 した (例えば主軸に)テス ト

インジケータをこれに当ててテーブルをX軸方向に

移動させテス トインジケータの読みの最大差を測定値

とする。   (注 1)

[許 容 値 ] 100 につい 0. 01

Y一 Z面内 (b)0.02/m
(最大差)

つ い 0

1-2

[A]

Z軸方向運動の真直度

X一 Y面内 (a),Y― Z面内 (b)

一

Y― Z面内 (b)全 提について 0.01

(連鎖法による)

[測定方法] テーブルをX軸中央に置き、精密水準器

をテーブル上面に置いて、テーブルをZ軸全移動距離

内において 250毎 にその精密水準器を読取 り真直度

に換算 した値を測定値とするB

[許容値] X一 Y面内 (a)

▲

ユ

ー

ロ

▼

0. 0

(最大差 )

2/nl
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[B] Z― X面内

[測 定方法] テーブルをX軸中央に置き、直定規を

テーブル上に置いて、定置した (例 えば主軸に)

テス トインジケータをこれに当ててテーブルを

Z軸方向に移動させ、テス トインジケータの読み

の最大差を測定値とする。 (注 1)

[許 容 値) 1000に ついて 0.01

1-3 Y軸 方向運動の真直度

X一 Y面内 (a) Y― Z面内 (b)

[測 定方法] テーブルを動きの中央位置に置き、

直角定規をテーブル上に立てて、定置 した (例 えば

主軸に)テス トインジケータをこれに当てて主軸頭

を上下に移動させテス トインジケータの読みの最大

差を測定値とする。 (注 1)

▲
Ｔ
↓
▼

▲
早
―
古
▼

[許 容 値] X一 Y面内

Y一 Z面内

10001こ ついて  0. 01

1000に ついて  0. 01
ト

▲
甲
―
古
▼

1-4 テーブル上面の真直度

[測 定方法] 精密水準器でテーブル上面の中央およ

び両端の 3か所の真直度をZ軸、X軸の両方向につ

いて 2点連鎖法により測定する】

Z軸方向、X軸方向の真直度の各々の中でその最 も

大きい値を涙1定値とするけまた直定規を用い、同様

の測定を行つてこれに代えてもよいけ

[扁午容 値] X一 Y面内,Y一 Z面内とも

10001こついて  O. 02

l

l

半
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1-5 X軸 方向運動とZ軸方向運動の直角度 (X― Z面内)

[測定方法] テーブルを動きの中央位置に置き、

その上に直角定規の一辺をX軸方向運動と平行に

置く。つぎに定置した (例 えば主軸に)テス トイ

ンジケータを直角定規の他の一辺に当ててテープル

をZ軸方向に移動させ、移動距離の両端における

テス トインジケータの読みの最大差を測定値とする。

[許 容 値] 1000に ついて 0.02

1-6 X軸 方向運動とY軸方向運動の直角度

[測定方法] テーブルを動きの中央位置に置き、

その上に直角定規の一辺をX軸方向運動と平行に

置く。つぎに定置 した (例 えば主軸に)テス トイ

ンジケータを直角定規の他の一辺に当てて主軸頭

を上下方向に移動させ移動距離の両端における

テス トインジケータの読みの最大差を測定値 とする。

[許 容 値] 1000に ついて o.02

1-7 Y軸 方向運動とZ軸方向運動の直角度

[測定方法] テーブルを動きの中央位置に置き、

その上に直角定規の一辺をZ軸方向運動と平行

に置くじつぎに、定置 した (例 えば主軸に)

テス トインジケータを直角定規の他の一辺に当てて

主軸頭を上下方向に移動させ移動距離の両端におけ

るテス トインジケータの読みの最大差を瀕J定値とする,

▲

Ｔ

↓

▼

▲
早
―
守
▼

I

[許 容 値] 1000に ついて 0.02
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1-8 X軸 方向運動とテープル上面との平行度

[測定方法]テ ーブル中央に直定規を置き、これに

定置 した (例えば主軸に)テ ス トインジケータを当てて

テーブルをX軸方向に移動させ、移動距離の両端にお

けるテス トインジケータの読みの最大差を求める。

この測定をテーブルを旋回して 90度ごとに4か所に

おいて行い、読みの最大差の最も大きい値を測定値と

する七 (注 2)

[許 容 値] 1000に ついて 0.03

1-9 Z軸 方向運動とテーブル上面との平行度

[測定方法]テ ーブル中央に直定規を置き、これに

定置 した (例 えば主軸に)テス トインジケータを当てて

テーブルをZ軸方向に移動させ、移動距離の両端にお

けるテス トインジケータの読みの最大差を求める。

この浪J定をテーブルを旋回して 90度ごとに4か所に

おいて行い、読みの最大差の最も大きい値を測定値と

する。 (注 2)

[許 容 イ直] 1000に ついて O.03

1-10 X軸方向運動と主軸中心線 との直角度

[測 定方法] 直角定盤をX軸運動と平行に定置 し、

フライス主軸に取り付けたテス トインジケータを

これに当てたときの読みと、テーブルを移動させて、

テス トインジケータを振 り回して前と同じ点に当てた

ときの読みの差を測定値とする,

一

¨
ｈ
“
０

500に ついて  0, 015[許 容 値 ]
一
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1-H Y軸 方向運動と主軸中心線 との直角度

[測定方法] 直角定盤をY軸方向運動と平行に定置 し、

フライス主軸に取 り付けたテス トインジケータをこれ

にあてたときの読みと主軸頭を移動 させて、テス トイ

ンジケータを振 り回 して前と同じ点に当てたときの読

みの差を測定値 とする。

[許 容 値] 500に ついて 0,015

1-12 テとブルのエッジロケータ基準面とX軸方向運動との平行度

[測定方法] 主軸に取り付けたテス トインジケータを

エッジロケータの基準面に当てて、テーブルを移動

させたときの読みの最大差を測定値 とする。

[許 容 値] 0. 0

1-13 主軸穴内面の振れ

[測定方法] 主軸穴にテス トバーをはめて、その口元

及び先端にテス トインジケータを当てて、主軸回転中

の読みの最大差を測定値とする.

[許 容 値] テス トバーの口元で 0,005

Ｏ
Ｏ
め

300の 位置で 0. 15

1-14 主軸外面の振れ (標準主軸仕様, ロングノーズ主軸仕様)

[狽」定方法] 主軸の先端付近の外周にテス トインジケ

ータを当てて、主軸回転中のテス トインジケータの読

みの最大差を測定値とするけ (注 3)

[許 容 値]

▲
Ｔ
と
▼

標準主軸 ロングノーズ主軸

口元で 0 005 0. 008

300の 位置で 0.015 0.02



1-15 フライス主軸外面の振れ (標準主軸仕様, μングノーズ主軸仕様 )

[測定方法] フライス主軸の外径にテス トインジケー

タを当てて、フライス主軸回転中のテス トインジケー

タの読みの最大差を測定値とする。 (注 3)

[許 容

1-16 主軸軸方向の動き

[測定方法]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。

[許 容 値]0.005

1-17 フライス軸端面の振れ (標準主軸仕様,ロ ングノーズ主軸仕様)

E涙1定方法] フライス軸端面にテス トインジケータを

当てて、フライス軸回転中のテス トインジケータの読

みの最大差を求めるけつぎにテア、トインジケータをフ

ライス軸中心に対して反射側に移して同様の涙1定を行

い、読みの最大差の大きいほうを沢1定値とするぅ (注 3)

[言午容 イ直] O. 005

[注 記]

(1)
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標準主軸

ロングノーズ主軸

⊂導与

直定規および直角定規は測定の両端におけるテス トインジケータの読みが一致

するように置く
=

直定規の代 りに基準プロックで十)良 い,

高速主軸は検査項目kり 除タトする:

ロングノーズ主

車由

標準主軸

0.005口元で 中

0.008200の位置で

(2)

(3)
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2.位置決め精度検査

2-1 直線軸の位置決め精度

[測定方法] 主軸頭およびテーブルのそれぞれについて、

あらかじめ正 (ま たは負)方向に移動 して停止させその

位置を基準に移動距離のほぼ全域にわた り100ェlm間 隔で、

早送 りによリー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 して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。

測定は連続 して 8回行い、測定値の最も大きいものを記

録する。 (注 1, 2, 3, 4, 6)

[許 容 値] 主軸頭上下 (Y)

テーブル左右 (Z)

テーブル前後 (X)

主軸繰出し (W)  ――― 全長につき±0,01

2-2 回転軸の位置決め精度

[測 定方法 ]

あらか じめ 0度位置に回転 して停止 させ、その位置

を基準 として 90度 (ま たは45度 )毎に位置決めを

行い、回転すべき角度 と実際に回転 した角度 との差の

最大幅の 1/2に (土 )をつけた値 を測定値とするc

測定は連続 して 3回行い狽1定値の最 も大きい ものを記

録する.(注 1, 2, 3, 5, 6)

[許 容 値]角 度指令による位置決め精度 ± 3秒 (30度 ごと 12位置 )

―
―

『 ド

守



3.繰 り返 し位置決め精度検査

3-1 直線軸の繰 り返 し位置決め精度

[測定方法] 主軸頭およびテーブルのそれぞれについて、

移動距離の中央およびほぼ両端において任意の一点に同

一方向か ら早送 りで繰返 し7回 の位置決めを行って停止

位置を涙J定 し、その最大値の1/2に (士 )をつけた値を

測定値 とする。 (注 1, 2, 3, 4, 6)

[許 容 値 ] 主軸頭上下 (Y)

テーブル左右 (Z)

テーブル前後 (X)

主軸繰出し (W)
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一

ー

rr

± 0,003

― 一  ± 0,008

3-2 回転軸の繰返 し位置決め精度

[測定方法 ]

回転範囲の任意の 3か所のそれぞれの位置において、

同一方向から早送 りで繰返 し7回 の位置決めを行 つて

停止位置を測定 し、その読みの最大差の1/2に (士 )を

つけた値を測定値 とする。 (注 1, 2, 3, 5, 6)

[許 容 値]  ±1.5秒

[注 記]

(1)ピ ッチ誤差補正装置,バ ックラッシュ補正装置などを具備するものは、これを使用

して行 う。

(2)あ る 1軸の測定の際は、他の運動部は原則 として動きの中央または安定 した位置に

おく。

(3)測 定の際は、テーブル上は無荷重とするじ

(4)測 定はピッチマスター とテス トインジケータによる方法を原則 とするが、レーザ測

長器などこれ と同等以上と認められるものを使用 して もよいぅ

(5)測 定はポ リゴンミラー とオー トコリメー タによる方法を原則とするが、直角定規

など、これ と同等以上と認められる t)の を使用 して もよい.

(6)移動は原則 として早送 りとし、移動量は自動加減速を含めた距離以上とする]
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4 工作精度検査

4-1 主軸片持ちによる中ぐり精度 (テ ーブル送 り)

[検査方法] 工作物をテープル上に取 り付けて主軸片持ちにより工作物 φdl穴 につい

てテーブル送 りによって切削長 さ約 200の 仕上げ削 りを行い、軸を含み約 45度の角間

隔をなす 4平面内において、切削部の両端および中央の 3点における直径を測定 し、各位

置における4直径の最大差の うち最大のものを真円度の狽J定値 とし、また同一平面内にお

ける各位置の直径の最大差の うち最大のものを円筒度の測定値 とす る。 (注 1)

A面

[許 容 値 ] (真円度 )

(円筒度 )

0. 05

い

/

約 250
4-2 主軸によるフライス削 りの精度

[検査方法] 工作物をテーブル上に

取付けて預J定方法図に示す方向にCl

面 (又 はC2面 )の仕上げ削 りを行い

定置 した (例 えば主軸頭に)テ ス トイ

ンジケータを仕上面に当て測定方法図

に示す 9点 (al～ a9)に おける点

を読取 りその最大差を平面度の測定値

とする。次にそれぞれの連接面の近ば

う6箇所 (bl～ b6)に ついて段差

を測定 し、その最大差を測定値 とする。

(注 2)

;長走bl― b5 絢500

切肖」方向 al     a 35

馨
盛
Φ
一‐い

馨
盛
Φ
一‐い

工

b4-``

h寸法はフライス直径の約 3倍 とす る。

[許 容 値 ] (平 面度 )

(段 差 )

0. 008

O.007

[注  記 ]

(1)切 削条件および工具は 」ISに 準 じて設定するけ

(2)切 削条件は、切削幅をフライス直径の約 2/3に する.

工具の寸法は負荷運転検杏方法に示す t)の と同一の モ)の とする :



4-3 中ぐりによる位置決め加工精度

[検査方法] 工作物をテーブル上に取 り付け、工作物

の対向面か らフライス主軸端までの距離を1.5D～ 2Dと

し、早送 りで一方向位置決めを行つたのち、テーブル

送 りによつて各穴の中ぐり仕上切削を行 う。各穴の

X,Y座 標値を基準穴より測定 し、各軸方向の

穴ピッチと指令値 との差を測定値 とする。対角線方向

の穴ピッチは、各軸方向の座標値か ら求める。

[許 容 値] 各軸方向 500に つき 0.02

各軸 方向 707.107に つ き 0.025

4-4 側面肖Jり の精度

工作物をテーブル上に取 り付け、エン ドミルを使用 して、

X軸及びY軸方向の送 りによつて外周面の仕上削 りを行

い真円度、平行度、面間寸法差および直角度を測定する。

真直度は仕上面に当てたテス トインジケータを基準面

(例 えば直定規)に沿つて移動 させたときの読みの最大

差を求める。 この測定をすべての面について行い、その

最大値を真直度の測定値 とする。

平行度は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。

面聞寸法差はA,C面 間及び B,D面 間のそれぞれにつ

いて中央における距離を測定 し、その差を測定値 とするけ

直角度は定盤上においた等高ブロックの上に工作物を立

て、仕上面に当てたテス トインジケータを定盤上に定置

した直角定規に沿つて移動させ、テス トインジケータの

読みの最大差を求めるぅこの測定をすべての面について

行い、その最大値を直角度の測定値 とするけ

[許 容 値] 真直度   300に つき 0.01

平行度

面聞寸法差

直角度

昼準面

Y車 8

↑

D面

〇
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500

一一>X草出

一

穴

軸

牟

―

Ｙ C

D B

→ X軸

B面

300につき 0,_ 15

C面

A面

02

0.015300につき

A面



4-5 直線切削の精度 (直線補間)

[検査方法]①工作物をテーブル上にX,Y軸 方向に45度

かたむけて取り付け、工作物の対向面からフライス主軸端

までの距離を1.5D～ 2Dと し、工作物の外周仕上切削を行い、

A一 C面 , B一 D面の中央および両端の寸法を測定し、そ

れぞれについての最大差の大きい方を平行度の測定値とする。

[許 容 値] 平行度 300に つき o.o2

[検査方法]②定盤上においたブロック上に工作物を立て、

仕上面の両端におけるテス トインジケータの読みが一致す

るように して全長にわたってテス トィンジケータを

移動 させ読みの差の最大値を真直度の測定値 とす る。

[許 容 値] 真直度  300に つき0. 15

[検査方法]③定盤上に置いたブロック上に工作物を立て

仕上面に当てたテス トインジケータに定置 した直角定規に

沿つて移動させ、各面の両端におけるテス トインジケータ

の読みの差の最大値を直角度の測定値とする。

[許 容 値] 直角度 300に つき 0.o3

4-6 円切削の精度 (円 弧補間)

[検査方法] 工作物をテーブル上に取 り付け、工作物の

対向面からフライス主軸端 までの距離を1.5D～ 2Dと し、工

作物の外周仕上切削を行い、測定用回転テーブル上にX,

Y軸方向におけるそれぞれの読みが一致す るよ うに してテ

ス トインジケー タの読みの差の最大値を涙1定値 とするっ

[許 容 値]      o,o2

C
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B面

Y軸

45°

X軸

一

B面

D面

D面

r`申由

A面

馬
「¬

)(草出

ホg

注)真円度測定器により

測定 してもよい。
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5.パ レット交換の繰返 し位置決め精度検査

5-1 パレット交換の繰返し位置決め精度

6.パ レット交換の相互差

6-1 パ レッ ト交換の相互差

[検査方法] 機械をパ レット交換位置に位置決めし、

定置したテス トインジケータをX軸方向、Y軸方向

及び Z軸方向からそれぞれブロックゲージを介して

パレットに当てる。

1個のパ レットについてパレント交換のサイクルを

3回行い、テス トインジケータの読みの最大差を

それぞれの方向の測定値とする。

[許 容 値] X軸 ,Y軸,Z軸 とも 0 2

[検査方法] 5-1の 検査で求めたY方向の読みに

関し、すべての付属するパ レットについての最大差

を測定値 とす る。

[許 容 値] 0.03
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精 度 検 査 結 果

1.静的精度検査 (単位Πl■ l)

配 検査事項 許容値 測定値

1

X軸方向運動

の真直度

X一 Y面内 1,000 1こ つ い て 0,01o 0.006

Y― Z面内 0.020/m 0.003

Z― X面内 1,000 1こ つ い て 0,01o 0,002

2

Z軸方向運動

の真直度

X一 Y面内 0.020/m 0。 003

Y― Z面内 全長 について 0.010 0.008

Z― X面内 1,000 1こ つ い て 0.01o 0,003

3 Y軸方向運動

の真直度

X一 Y面内 1,000 1こ つ い て 0,olo 0.001

Y― Z面内 1,000 1こ つ い て 0,olo 0.003

4

テーブル上面

の真直度

X一 Y面内 1,000 1こ つ い て 0.020 テーブル 0.013

パレント1

パ レッ ト2

Y― Z面内 1,000 1こ つ い て  0.020 テーブル 0.005

パ レット1

パ レット2
5 X軸方向運動とZ軸方向

運動 との直角度 (X― Z面内)

1,000 1こ つ い て  0,020 0,014

6 X軸方向運動とY軸方向運動

との直角度   (x一 Y面内)

1,000 イこついて 0,020 0,005

7 Y軸方向運動とZ軸方向運動

との直角度   (Y― Z面内)

1,000 1こ つ い て  0.020 0,002

8

X軸方向運動とテーブル上面

との平行度

1,000 1こ つ い て  0.o30 テーブル 0,009

パレント1

パレッ ト2

9

Z軸方向運動とテーブル上面

との平行度

1,000 イこついて 0.030 テーブル 0.007

パレッ ト1

パレット2

10 X軸方向運動と主軸中心線

との直角度

500 イこついて 0,015 0.006
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(注)高速主軸仕様は 14, 15, 17項 を検査項目より除外する。

2.位置決め精度検査

(単位Ilm)

(単位Hlm)

Nα 検査事項 許容値 測定値

11 Y軸方向運動と主軸中心線との

直角度

500 1こ つ い て 0,015 0,005

12

テーブルのエッジロケータ基準面

とX軸方向運動との平行度 0.010

テーブル 0.000

パ レッ ト1

パレット2

13 主軸穴内面の振れ テストハ―゙ロデこで 0.005 0.001

300の位置で 0,015 0.003

14 主軸外面の振れ 標準主軸仕様 ロプEで 0.005 0,001

300の位置で 0.015 0.002

ロングノーズ主軸

(200mm仕様 )

ロヌすで 0.008

300の位置で 0,020

15 フライス軸外面の

振れ

標準主軸仕様 0.005 0.002

ロングノーズ主軸

(200mm仕様 )

口元で 0.005

200の位置で 0.008

16 主軸軸方向の動き 0,005 0.001

17 フライス軸端面の振れ

(標準主軸仕様)

(ロ ングノーズ主軸仕様 )

0,005 0,002

No 検査事項 許容値 測定値

1 直線軸

位置決め精度

主軸頭上下  (Y)
全長につき ±0.005

+0,003

テーブル左右 (Z) 十o.ool

テーブル前後 (X) +0.003

主軸繰出し (W) 全長につき ±0.010 十o.oo3

2 回転軸

位置決め精度

任意角度指令

による精度

±3.0秒 ±1.8秒
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3.繰 り返 し位置決め精度

4.工作精度検査

(単位Ilm)

(単位■lm)

L 検査事項 許容値 測定値
l 直線軸繰返 し

位置決め精度

主軸頭上下  (Y)
ユ三0.003

+0.001

テーブル左右 (Z) +0.001

テーブル前後 (X) +0,001

主軸繰出し (W) ±0.008 」こ0.003

2 回転軸繰返 し位置決め精度 ±1.5秒 ±0。 1秒

血 検査事項 許容値 測定値

1 主軸片持ちによる中ぐり精度

(テーブル送 り)

真円度 0,005 0.003

円筒度 200に ついて 0,007 0.004

2 主軸によるフライス削 りの精度 平面度 0。 008 0.003

段差 0.007 0.002

3 中ぐりによる位置決め加工精度 500 1こ つ い て 0.020 0,004

707.107 1こ つ ヤヽ て  0.025 0.006

4 側面削 りの精度 真直度 300について 0,010 0.003

平行度 300について 0.015 0,008

面間寸法差 0。 020 0.004

直角度 300について 0.015 0.009

5 直線切削の精度  (直線補間) 平行度 300について 0.020 0.006

真直度 300について 0.015 0.007

直角度 300について 0,030 0.015

6 円切削の精度   (円 弧補間) 0,020 0,006
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5.パ レット交換の繰返 し位置決め精度 (単位Πlm)

6.パ レント交換の相互差 (単位Hlm)

Nα 検査事項 許容値 測定値

1 パレット交換の相互差 0.03

h 検査事項 許容値 測定値

1 パレット交換の

繰返 し

位置決め精度

X軸 0.020 パレント1

パレット2

Y軸 0.020 パレット1

パレット2

Z軸 0,020 パレッ ト1

パレット2


