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１．概要（Summary） 

切削加工面性状の面品位の定量化を目的とし、非接

触 3 次元表面形状・粗さ測定機を用いて測定を実施した。

日程として、3 月 26 日午前に佐々木実教授より機器の操

作方法について指導を頂き、同日午後に対象ワークの測

定を実施した。 

今回の測定では、直接測定が困難なワークの表面性

状を転写したシリコンゴム製の非破壊検査用レプリカ（以

下レプリカ）を測定した。図 1 に使用したレプリカを示す。 

 

 

 

 

 

Fig. 1 Example of replica 

２．実験（Experimental） 

【利用した主な装置】 

非 接 触 3 次 元 表 面 形 状 ・ 粗 さ 測 定 機 （ Zygo 社 

NewView 7300 システム）を利用した。 

【実験方法】 

予め作成しておいたレプリカを、非接触 3 次元表面形

状・粗さ測定機にて観察、測定した。 

３．結果と考察（Results and Discussion） 

図 2(a)は切削加工面を転写したレプリカ表面の様子、

図 2(b)は代表断面のプロファイルである。 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 2(a) State of machining surface 

 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 2(b) Result of cross section measurement 

図 3(a)は研削加工面を転写したレプリカ表面の様子、

図 3(b)は代表断面のプロファイルである。 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 3(a) State of grinding surface 

 
 
 
 
 
 
 

Fig. 3(b) Result of cross section measurement 

切削加工面のカスプ形状と理論カスプ高さ、研削加工

面の溝状の加工痕と表面粗さについて、想定される数値

と大きく乖離していないことを確認した。 
 一 部 デ ー タ が 欠 け て し ま う 点 に つ い て は 、 Scan 
Distance を変更しても改善されないことから、形状依存の

測定エラーであると考えられる。また、レプリカ自体の反り

など、変形の影響を受ける場合がある為、今後の測定に

ついて運用方法の検討が必要なことが分かった。 
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