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成長の軌跡
50年の歴史に綴られるイノベーション。それは、誇りや喜

びと共に振り返ることのできる私たちの歩みです。しか

し、そうしたイノベーションはどの様に生まれ、また決定

的な役割を果たした要因は何だったのか？弊社の代表取

締役社長アレキサンダー・ブルームよりその背景と今後の

方向性をご紹介いたします。

この50年間、ブルーム-ノボテストが事業の発展を続けることができた要因は何だと思いますか？

一言で言うと、一貫性と揺るぎない持続力に尽きるでしょう。この50年間、困難な時期もありましたが、数々の障壁を乗り越えなが
ら、学んできたことが一番の要因です。例えば1970年代の終わりには、制御装置分野において初期の製品群が技術面で他社に遅
れを取り、設計やサービス部門の仕事内容について問われたことも有りました。一方で1980年代には、現行の製品ラインに対して
集中的な基盤作りが行われ、結果的にそれが1990年代における大きな変化点となりました。 また、この時期に2000年以降の急成
長を目的に国際化に着手し、グローバル基盤の構築を始めました。1970年代に始まったそれぞれの課題に取り組む姿勢は、従業
員と会社全体に根付く弊社の企業文化です。

成功への秘訣は何でしょうか?

会社創設者である私の父曰く、お互いを大切に扱うこと、つまり人間性を大切にするということです。当然、私たちは企業として経営
的に成長し続けなければなりません。実際、私たちはお客様だけではなく、日々懸命に努力する従業員も重視しています。そこに違
いがあります。また、モノを創る上で数多くの話し合いの場を設けます。新製品や新しい考えなどについて熱く議論を交わす事で、
社員一丸となって優れたソリューションを生み出していくのです。これこそが、成功の秘訣です。忍耐力と人間性、先見性こそが当社
の特徴であると言えます。

イノベーションは、どの様にして生まれるのでしょうか？

私たちは広い視野で世界を見ることで、常に創造的であろうとしています。これは創業当初からのメンバーによって、当社に根付い
ている重要な原則です。新しい考えについて否定する事なく、積極的に議論を交わす事。私たちはそうしたやり取りを日々行ってい
ます。近年では組織全体で創造力を養う為に、数多くの制度を導入しました。例えば、従業員の働く時間と場所について、可能な限
りの柔軟性を持たせています。在宅勤務時間を増やしたり、従来とは異なる方法で会議を開いたり、あるいは個々で考えて働く事
で、より優れた創造力が身につく事を期待しています。こうしたイノベーションへの欲求と知的好奇心は、創業当時から変わらず、
50年たった今でも当社の原動力となっています。

今後50年で、会社はどのような役割を担っていくと思いますか?

自動車関連の測定とテスト技術部門においては、自動車の電気化や代駆動システムなどで、確実に貢献ができます。さらに同部門
は、R&Dや量産工程でのテストベンチについて、モータースピンドルの試験に特化した技術を、全世界で確立することになると思
います。この技術は、モータースピンドルの安定化と出荷品質を向上させるだけでなく、モータースピンドルの予防保全や問題の
早期発見に対しても効果を発揮するでしょう。

工作機械の測定コンポーネント部門では、製造現場における不良品や廃棄のさらなる削減を実現していくでしょう。高度な測定機
を使用して加工パラメータと結果を記録する事で、生産中に自動で加工プロセスを最適化する事が可能です。現在、廃棄や不良品
の発生については技術的な原因が不明で、偶発的な要因に因るものと思われ、仕方のない事として受け入れられることも多々あり
ます。私はこの事実を受け入れることはできません！

2代目として、社長に就いた際はどの様な心境でしたか？

初めてこの会社で働いたのは16歳の時で、学校の休暇中でした。当時私は、将来自分が父親の会社を継ぐかどうかは決めておら
ず、特に目標として定めていたわけではありませんでした。しかし16歳の時に会社で働いた事で、再びこの会社の一員として働く事
になるだろうと感じました。その時は、父親の跡を追いたいという息子としての想いがあったのかもしれません。いずれにせよ、事
業を継げた事を嬉しく思っています。

ブルーム-ノボテストが経てきた長い道のりとその成功について、誇りに思うことはありますか？

私たちは間違いなく、そのような誇りを共有しています。今日の主な従業員や、何十年にもわたり長い間一緒に仕事をしてきた従業
員の多くが弊社の成長に貢献し、この誇りを分かち合っています。会社の発展というのは、いつの時代も人ひとりの力では成し遂げ
られません。物事を実行する為に夜遅くまで懸命に働いてくれた社員のおかげで、私たちはここまで来ることができました。弊社が
どれほど成長しようとも、それはチームとして働いてきたみんなの力だということを忘れてはなりません。従業員の一人一人がこれ
を意識し、今後もチームとして仕事をしていくべきであると考えています。
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業を推進していく上でこれらが理想のモデルだと考えました。現在に至る
まで、この２つの方法に即したシステムが弊社製品の柱となっています。
3つ目の柱はブレーキディスクやシャフト、アクスルといった主に対称回転
コンポーネントを製造する際の品質管理に特化した、専用のポストプロ
セス機の供給です。1983年に最初の2D測定機を発売して以降、主に自動
車業界向けに内製NC制御システムを搭載した測定機を提供しています。
自動化技術が搭載され、またネットワーク化によるクローズループ制御に
て生産プロセスに直接介入できるようにもなりました。部品破損確認シス
テム、測定および自動化セル、特殊測定システムなどが同部門の主要製
品です。

1982年にはワーク測定プローブを発売し、その後マシニングセンタ向け
の工具測定ツールセッティングプローブも発表しました。ワーク測定プ
ローブは既に存在しましたが、弊社のプローブの特徴である双方向測定
メカニズムと接点磨耗の無い光学式信号発生方式を備え、高速送り計測
で極めて高い精度を保証することに成功しました。現在、同技術を搭載し
たプローブはTC51シリーズとして提供可能であり、赤外線通信と無線通
信共に対応しています。多方向測定が可能なTCタッチプローブシリーズ
がリリースされる2003年までは、CNCプローブシリーズを主に自動車業
界にて採用頂きました。

多方向測定が可能となったTCタッチプローブシリーズに次いで、2007年
に際立ったイノベーションとなるshark360技術を発表しました。国際的な
加工見本市である“EMO”にて発表されたこの測定メカニズムにより、旋
削加工機にもコンパクトな測定システムが提供できるようになりました。
同測定メカニズムは、ワーク測定用DIGILOGタッチプローブおよび表面
粗さゲージ等、現行製品のベースとなっています。

2010年、ブルームはさらに一歩進んだDIGILOG技術を発表しました。これ
はデジタル式の「オン/オフ」信号だけでなく、アナログ測定による連続し
た信号をタッチプローブより供給するものです。このシステムは、ワーク輪
郭の加工誤差の評価に利用頂けます。DIGILOGタッチプローブはワーク
表面上の「スキャンニング」にて、短時間で正確な測定結果を供給します。
2010年にTC76-DIGILOGタッチプローブが発表されて以来、2012年には
BRC無線技術を搭載したTC64-DIGILOG、2013年にはマシニングセンタ
でワーク表面を自動テストするための表面粗さゲージなど、DIGILOG技
術を活用した数々の測定システムを発表致しました。そして2017年には
レーザ測定システムLC50-DIGILOGが発表されました。秒間数千の測定
値を取得することで、マシニングセンタにおける工具測定の高速化と高
精度化を高い次元で達成し、最新のアプリケーションにより、インプロセ
ス計測における高い信頼性と耐久性を実現しています。

1980年代半ば以降、ブルームは工作機械向けレーザ測定技術の分野で

積極的な開発を行ってきました。そして接触式が主流であった工具測定
システムを論理的に展開しました。創業者であるギュンター・ブルームが
工具をモニタリングできるレーザの開発を始めたのは1982年のことで
す。そして1987年に完成した最初のテスト装置はHe-Neレーザチューブ
を使用したものでした。レーザ光の品質は完璧でしたが、計測準備に時
間が長くかかり、耐用年数やサイズの観点からも実現性には乏しいもの
でした。その後、赤色レーザダイオードの有効性が確認され1991年に工
具折損検知が可能なレーザ測定システムの発表に至りました。

続いて発表されたシステムは折損検知の他に工具寸法の測定も可能とな
りコンパクト化にも成功しました。その後2001年には第3世代が発売さ
れ、New Technology（新しい技術）を現す“NT”が製品名に付けられまし
た。第3世代では一体化されたマイクロプロセッサによりレーザの測定能
力が大幅に向上し、摩耗や振れの検知、あるいは個々の刃先のモニタリン
グなどが可能となりました。測定結果へのクーラントの影響を大幅に低減
することにも成功しています。2007年になると、ブルームは複合旋盤加工

機に対する開発を推進しNT-H 3Dシステムを発売しました。これはタッチ
プローブとレーザシステムを組み合わせ、複合加工機で使われる工具の
測定とモニタリングを可能にしたハイブリッドシステムです。そして2017
年のDIGILOG技術のタッチプローブからレーザシステムへの展開は、技
術的にも大きな飛躍と言えるものとなりました。

測定技術と工作機械の50年に 
およぶ歴史
個人のエンジニアリング会社が僅か50年でテクノロジーとグローバルマーケットのリーダーに。“強
い競争力を持つ中小企業”が多いドイツ南西部でも、このような成長は滅多に見られるものではあ
りません。ブルーム-ノボテストは勤勉なだけでなく、事業への革新性や知性、また合理性を通じて
継続発展を実現しました。弊社では創業50周年を記念して、2018年6月7日に「50年におよぶイノベ
ーション」と題したブルーム・テックトークを開催。世界20ヶ国以上から数多くのお客様にお越し頂
き、最先端の専門家による講演会やブルーム・テックセンターでの多様なデモンストレーションに参
加頂くと共に、50年に渡る計測分野での経験を経てベールを脱いだ新製品の目撃者となって頂きま
した。一方で弊社においては、どのようにして会社が発展してきたのかを振り返る良い機会となりま
した。

インプロセスにおける高信頼性というブルームの計測技術の基軸は、創
業 初 期 の 段 階 で 構 築 されました 。創 業 者 の ギュンター・ブ ル ー ム

（Günther Blum）はシュツットガルトで航空宇宙工学を学ぶ傍ら、工作機
械技術に没頭していました。大学の専攻と並行して様々な企業向けに設
計を行うようになり、1968年6月1日ラーベンスブルク近郊のシュマレック
にて、個人でエンジニアリング会社を始めました。その後数年でシュリー
アバッハにあるSTAMA社や日本のファナック社など大手企業の仕事を請
け負うようになっていきます。

創業1年後には、機械から電気の設計まで一連のサービスの提供を始め
ました。またラーベンスブルク近郊のヴァイセナウにて新事業所設立の
準備を行った後、従業員の募集を行いました。当初からパートタイムで事
業 に 携 わってき た 設 計 エン ジ ニ アのクラウス・ホ フ マ ン（ K l a u s 
Hoffmann）の他、ベルント・ブルーム（Bernd Blum）とライナー・エッケン
スタイン（Rainer Eckenstein）がこの小さな会社に加わりました。当時は
まだ接触式の制御技術が主流で多くの企業が採用していましたが、創業

したばかりのフレッシュなこのエンジニアリング会社では半導体をベース
とした独自のインターフェイス制御装置の開発が行われました。信頼性
が非常に高い弊社の制御装置は主にSTAMA社製の工作機械で使われ、
1980年代初めまでベストセラーの一つとなりました。会社は順調に成長
し、ヴァイセナウに拠点を構えてから5年後には新たな事務所が必要とな
りました。その為ヴァイセナウより数キロ離れたグリューンクローに新た
な場所を確保し、現在に至るまで弊社の拠点としています。この期間、ブ
ルームは工作機械開発の分野を切り開いていました。小さなエンジニア
リング会社が、世界でも有数の工作機械の開発に携わるようになって
いったのです。

1970年代の終わりにギュンター・ブルームは会社の将来像を想い描きま
した。自動化は、測定技術との統合無しに完全なものとはなりません。実
現に向けた方法の一つは工作機上でプロセスを直接モニタリングする測
定システムです。また測定室では無く、生産現場にポストプロセス測定機
を導入する方法も有ります。それまでのNC工作機械に対する経験より、事

1968
1968年6月1日、ギュンター・ブルームが工作機
械産業向けのエンジニアリング会社として当社
の前身を創業。

1982
工作機械向けに、ブルーム初となるワーク測定
用プローブを発売。

1987
ブ ル ー ム が レ ー ザ 測 定 技 術 の 分 野 に 参
入。He-Neレーザチューブを使用した最初のテ
スト装置を経て、赤色レーザダイオードの有効
性が開発のブレイクスルーに。

1971
他企業が依然としてコンタクタベースの制御技術に
依存する中、創業したばかりのフレッシュなエンジ
ニアリング会社は、すでに半導体ベースの独自イン
ターフェイス制御装置を工作機械向けに開発。

1980年代後半
マシニングセンタでのツールおよびワーク測定
用として多様なシステムを提供。

1986年、チューリッヒの「Microtecnic」見本市で「Beta V」を発表

1983
初の2D測定機を発表。
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ヴィリッヒを拠点とするテストベンチメーカーの
ノボテスト社を合併し、ブルーム-ノボテストが
誕生。 2001

アレキサンダー・ブルームが、ブルーム-ノ
ボテストの代表取締役社長に就任。

2003
ワーク測定用プローブTC50を発表。

2010
ブルーム初となる工作機械アプリケーション向
けのスキャン式タッチプローブTC76-DIGILOG
を発表。

2013
工作機械上で自動的にワーク表面粗さを測定す
る、業界初の表面粗さゲージを発売。 2017

タッチプローブからレーザシステムへのDIGI-
LOG技術の展開は技術飛躍-レーザ測定システ
ムLC50-DIGILOGが誕生。

2018
創業50周年を記念したテックトークで、ブルーム-
ノボテストは、3つの事業部門全てのノウハウを
組み込んだ弊社初の製品ライン、工作機械のス
ピンドル用テストベンチシリーズを発表。

ブルーム‐ノボテストという企業とその経営陣を駆り立てる原動力は
いったい何でしょうか？2001年から当社の代表取締役社長を務めるアレ
キサンダー・ブルームは次のように述べます。「単に目指せば、成長できる
わけではありません。今日、私たちが所属する業種で持続的、経済的な成
功を目指す場合、グローバルなプレゼンスを発揮し革新的に完全なポー
トフォリオ（製品・サービス群）提供する必要があります。私たちはアプリ
ケーションサポートと組み合わせた高品質なサービスを世界各地で等し
く提供していますが、それは当社の収益性が高い製品の恩恵をお客様に
味わっていただきたいからです。結果的に、お客様はより良い部品をより
高品質な仕上げで生産できるようになります。本当に重要なのは、そこな
のです。」

したがって、ソフトウェア開発の他に、製品の講習とサービスも重要な要
素となります。そして、その要素に対して大きな役割を果たしたのが2015
年のカスタマーセンター建設です。これによりお客様はグリューンクロー
のセンターで、ブルームのハードウェアとソフトウェアの開発者と直接に
顔をつき合わせて、用途に応じた最適なソリューションを探して頂くこと
ができるようになりました。さらにカスタマーセンターは講習センターと
しても使われており、年に数回開催される無料のワークショップで、機械
メーカーやユーザーの方が講習を受けることができるようになっていま
す。ソフトウェア開発関連では、2017年に社内アプリ「measureXpert」を
発表しました。このアプリケーションは、各種制御システムや測定装置の
測定サイクルを迅速で簡単に作成するもので、ドラッグアンドドロップに
よりNCプログラムに送ることが可能です。お客様に対応を頂くのはス
テップごとの基本データ入力だけで、あとはアプリが適合するサイクルを
作成してくれます。

グリューンクローとヴィリッヒは、永続的な成長を目指す当社の本拠地で
あり、その象徴として建屋も進化を続けます。例えばテックトークにご来
訪頂いた方は、建設中の新組立工場（現在の生産能力の2倍以上）を目に
されたかもしれません。ヴィリッヒの拠点の生産能力も、2011年に隣接す
る建物を取得し、現在、新たに組み立て工場を建設しており、その規模は
3倍以上に拡大する予定です。一方、世界では、約550名の従業員がこの
成長への取組みを確実に支え続けてくれています。

アレキサンダー・ブルームは、リスクを厭わない冒険的な眼差しで未来を
見据えています。「インダストリー4.0やIoTといったトレンドは、私たちに
とっては好都合です。これらのトレンドは、ますます脚光を浴びています
が当社の製品群はそこに完璧にマッチすると思います。私の父が昔から
認識していた機上における測定というのは、こうしたトレンドにとって不
可欠な一部と言えるでしょう。Adaptive manufacturing（適応型製造）の
方向性に関しても全く同じです。加工された部品は盲目的に処理される
のではなく、合理的な測定メソッドに従って測定され、望ましい最終結果

に適合するよう加工が行われなければなりません。」

その歴史を通じて有機的に進化を続けるブルーム-ノボテスト。1つのイ
ノベーションが新たなイノベーションへ。家族経営のこの会社は、休むこ
となく技術革新的な飛躍を続けています。世界有数の工作機械への関わ
りから、表面粗さ測定のような革新的な新製品開発に至るまで。革新的

な企業理念と献身的な従業員とアッパーシュヴァーベン的な生活様式、
それがブルーム-ノボテストの成功の方程式です。

測定器コンポーネント部門のマネージャーであるHeribert Bucher（ヘリ
バート・ブッハー）は次のように説明します。「当社の誇る特別な想いと
は、例えるなら数年前の管理セミナーでのこと。規則通りの働き方は必ず
しも正解でないことを共有化しました。ブルームでは、協働で新たな製品
を開発することを進めますが、規則に縛られることはしません。我々は仕
事を遅延させることなく、乗り越えるべく努力します。このようにして技術
革新を進めます。」

今からおよそ25年前の1994年、ヴィリッヒを拠点とするテストベンチの
製造会社、Novotest（ノボテスト）社との合併により、ブルーム-ノボテスト
が誕生しました。本部門は、自動車産業や油圧産業におけるトランスミッ
ションやドライブシャフトなどのテスト（機能、性能、耐久）向けに、テスト
ベンチの開発や製造を行っています。ブルーム-ノボテストが製造したト
ランスミッションのテストベンチは、何十年にもわたって自動車産業に不
可欠な一部となってきました。大手車両メーカーやトランスミッション
メーカー向けに事業部門が提供するアプリケーションの範囲は、小型車
から電気バス、マニュアルトランスミッションからオートマ、そしてデュア
ルクラッチトランスミッション、開発テストベンチから連結式の大量生産
テストベンチまで、非常に広範囲に及んでいます。ブルーム-ノボテストの

ドライブシャフト用テストベンチは、車両のドライブシャフトに関連する
動作条件をシミュレートします。その他、事業部門では油圧システム、操
縦装置、ホースラインなどのテストベンチの開発および製造も行ってい
ます。

ブルーム-ノボテストでは、全事業部門の発展に向けたプランを継続的に
検討して参りました。そして創業50周年を祝うテックトークで、3つの事業
部門全てのノウハウを組み合わせた初の製品となる、工作機械のスピン
ドル用テストベンチシリーズを発表しました。革新的なテストベンチは、
製品開発用、または量産用としての提供が可能で、スピンドル品質の完
全なテストと評価をすることができるようになります。例えば工作機メー
カー様はこれを活用頂くことで事前に製品品質を確認し、コストの掛かる
保証やサービス対応などを抑制頂くことも可能です。さらに、LC50-
DIGILOGを弊社テストベンチと工作機械の両方に搭載頂ければ、出荷前
と生産時の状態の差異を連続的に比較することができます。工具振れな
どの測定データがLC50-DIGILOGを通じてテストベンチに記録される為
です。これにより、スピンドルの性能を製品ライフサイクル全体にわたっ
て記録することができるようになります。新しいテストベンチシリーズの
ハイライトは、革新的なテストベンチソフトウェアです。このソフトウェア
には、世界の自動車業界向けに30年にわたって貢献してきたテストベン
チ開発の経験がコンパクトにまとめられています。例えばリバースモード
や最高速度テスト、特殊テストなど、多様なアプリケーションに対してテス
トシーケンスが作成でき、特定の顧客要件に容易に適合させることが可
能です。

ブルーム-ノボテストは、製品だけでなく企業としての発展と成長を目指
しています。例えば1990年代後半には、2つの取り組みを行いました。国
際化に向けたプロセスを開始すること。またハードウェアだけの提供で
は不十分であり、簡単に組み込める完全なソリューションがお客様より求
められる中で、ソフトウェアとアプリケーションの開発により力を入れるこ
ととしました。また1996年にバーミンガムの工学製造技術向け展示会

「MACH」展において、ブルームのレーザシステムがイノベーション賞を
受賞したことがグローバル化への出発点となりました。弊社のそれまで
の主なマーケティングはドイツおよび中央ヨーロッパ市場のみでした。

グローバル市場への進出は、アメリカ、イギリス、日本、フランス、イタリア
への子会社設置から始まり、第2フェーズとして2006年までに台湾、韓国、
中国、シンガポールにもブルームの子会社を設置しました。続いて第3
フェーズとして、ブラジル、メキシコ、ロシア、インド、東欧諸国およびスペ
インなどにも進出を果たしています。今日、ブルームは直接の子会社、密
接な協力関係を持つセールス＆サービスネットワーク、十分に知識を備
えたサービスパートナーによって、世界中の顧客と結ばれています。
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ホイールを自動車デザインの重要な顔と考える人は多く、軽合金製のリムに交換
して、より個性的で、よりスポーティな外観を楽しむオーナーは多いようです。そん
な中、交換用のホイールとして、しばしば選ばれるのがBBS社製の製品です。BBS
社は、1980年代に生産が始まった金色のスリーピースクロスモデルでカルト的な
地位を確立しました。鋳造のリムは旋削工程へと送られますが、BBS社ではこの工
程の一部として、ブルーム-ノボテストの高精度タッチプローブをドイツ、シルタッ
ハの主要工場にて使用しています。

BBS社において、鋳造リムを製造する際の最も重要なステッ
プは機械加工のワークの中心位置決めです。「100分の1ミリ
の精度で、リムの中央に旋盤で中心穴を開ける加工です。そ
の後、ハブキャップが取り付けられる溝が旋盤で加工されま
す。キャップがぴったりと嵌るようにするため、高精度の加工
が重要です。」調達部門のOliver Kalmbach（オリバー・カル
ムバック）氏は説明します。「リムブランクの中心部の位置公
差は、キャップの溝の公差よりも大きいため、それぞれのリム
を機械加工する前に再測定する必要があります。そのため、

私たちは常にタッチプローブを旋盤で使用しているので
す。」旋盤用バイトと共にタレットに装着されたワイヤレス
タッチプローブが、測定のために機械加工位置で旋回しま
す。その後、機械上で必要な測定が行われ、中心穴とキャップ
の溝が正確に機械加工されるよう、NCプログラムの原点が
調整されます。

BBS社における切削は厳しく要求される場合もあり、例えば、
切削深さが3mmとか回転数が1000～2500rpmなどは当た

り前の条件です。その上、こうした切削工程の間、タッチプローブは
クーラント液の滴下や大量の切粉にさらされることにもなります。また
旋盤加工においては、旋盤工具が材料に完全に当たらず稼働してい
る時やアルミニウムに小さな巣穴があった時など、強い振動が発生し
ます。このような振動はもちろん旋盤用バイトやタッチプローブが装着
されているタレットを通じてプローブにも伝達され、それが結果的に
測定ミスを招く原因になることもあります。

他の旋削アプリケーションに比べて振動が強いBBS社での困難な状
況においては、質量がより小さいTC62プローブの利点が最大限に発
揮されています。ここではTタイプが選択されました。その理由はマシ
ニングセンタ向けの標準タイプと比べて、より触圧が高いからです。こ
の触圧の高さが、極端なタレットの動きによって生じ得る誤差を防ぎ
ます。又この高触圧によって、旋盤でクーラント液として使われる粘性
油を、測定時に確実に突き抜けて測定することができるようになりま
す。加えてこのタッチプローブは防塵防水性IP68の要件を満たしてい
るため、液体や切粉が侵入するといった心配もありません。尚ツール
ホルダとタッチプローブの間には、新たに開発した振動ダンパを初め
て適用しています。これは測定電気系の損傷を、極端な振動から守る
ためのものです。

ブルームのプローブTC62Tの主な利点の1つは、特殊な測定ツール技
術にあります。トリガ信号は物理的な接触ではなく、タッチプローブ内

部の小型光バリアの陰影を介して光電子的に生成されます。つまり、こ
のプローブが摩耗することはありません。そのため過酷な使用条件下
でも最大限の信頼性を発揮することが可能となっています。また機械
的なソリューションとは対照的に、旋盤で発生する強い振動の影響を
受けることもありません。さらにタッチプローブTC62Tの無線伝送は非
常に高速で信頼性も高く、測定のタッチ信号をBRC無線技術によって
受信器に送信します。この技術の利点は、周波数帯域の全幅にわたっ
て各無線信号の個別ビットを走らせることにあり、その結果、送信は妨
害に対して強くなります。

現在では、BBS社はブルーム製タッチプローブに完全に切り替えてお
り、新規機械にはブルーム製だけが装備されています。また新たに開
発された振動ダンパは、堅牢なタッチプローブとの組み合わせで1年
半以上の間、スムーズに機能しています。「ブルームのタッチプローブ
が提供してくれたのは非常に信頼性の高い技術です。以前に使ってい
たプローブでは、測定点へのアプローチ速度は最高でも300mm／分
といったところでしたが、このタッチプローブは2000mm／分の速度
で測定点にアプローチできるため、測定時間を70％短縮することがで
きました。」オリバー・カルムバック氏は満足げに言います。「ブルーム-
ノボテスト社との良好な協力関係が、我が社に利益をもたらしてくれ
ています。信頼できるパートナーであることが、機械加工における信頼
性とスピードの向上につながっているのです。」

ブルーム製タッチプローブが実現する 
BBS社製ホイールのスムーズな走り

BBS社調達部門、Oliver Kalmbach（オリバー・カルムバック）氏（左）と
ブルームの販売技術者、Erhard Strobel（エルハルト・ストロベル）（右）
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高精度加工を見える化
高精度金型分野における業界のリーディングカンパニーで有り、企業理念である「お客様・お取

引先・社会のお役に立つ」の深耕に向け、絶えず新しい技術導入を行い、未だかつてないモノづ

くりへの挑戦を続ける池上金型工業株式会社様。社内での中核技術の確立と共に、パートナー

企業との協業ネットワークを構築し、周知を集め強い日本のモノづくりを具現化されています。

工程複合金型、超高速生産用金型、超複合金型など、より難易度の高い金型生産を事業の基軸

とされる中で、進化する金型製造プロセスにブルームの機上測定器を採用頂き、その背景と導

入効果について池上正信社長様、池上正智取締役様、伊藤弘志センター長様にお話を伺いました。

強い日本のものづくりのトップランナー

池上金型様は1934年に創業された埼玉県久喜市に本社を置く射出
成形用金型、機構部品の専業メーカーであり、「技術立社」の方針の
下、新しい樹脂への対応、サイクルタイムの大幅短縮、意匠面の微細
加工など、お客様が実現できていない課題を解決できる高性能金型
の開発を行い、高精度金型分野で他の追随を許さない製品、サービス
の提供をされています。また現行の自動車、AV、食品関連等の精密金
型に加え、「驚異の表面粗さRa1nm」をスローガンに、光学・医療分野、
航空宇宙分野におけるナノテクノロジーへの対応など次世代に向け
た金型ソリューションの研究・開発を推進されています。

また日本国内のみならず海外展開も積極的に推進し、北米、メキシコ、
中国、タイ各国での現地法人の設立により、量産成形の集積地にて、主

に金型の修理、改造、メンテナンス等を実施され、お客様に金型を安心
して活用頂く「金型の総合病院」としての役割も担われています。
中曽根事業所の金型工場には天皇陛下がご視察に訪問をされたこと
も有り、また経済産業省の「元気なモノ作り中小企業」｢地域未来牽引
企業｣にも選出されるなど、日本の良きものづくりを継承した上で新し
い技術への対応を積極果敢に行っていく、まさに日本のものづくりの
源泉となる企業です。

FormControlでお客様に高精度加工を
立証

池上金型様はこれまで加工後のワーク測定につき、機内外で様々な計
測器を活用されていましたが測定精度に限界が有り、精密ワークの加
工精度をより正確に測定できる手段を探される中で、ハームレ社の5
軸マシニングセンタにブルーム製タッチプローブとFormControlを搭
載頂きました。「今まで使用していた他方式の計測器ではお客様が要
望されるポイントの加工精度が正確に測れていなかったことが多々あ
りました。Formcontrolはタッチプローブがワークに対して垂直に、法
線方向で当たりに行くので精度良く計測できますね。ミクロン台の計
測精度で計測ができるため、精度に厳しいお客様の製品や複雑で精
密な部品の加工についても、自信を持って加工精度の確認ができま
す。」

また機上で計測が可能である為、追加工必要時に難しい作業となるワ
ーク再芯出しの必要が無いこともFormControlご採用の大きな理由で
した。「機外の三次元測定では、追加工が必要となった時にワークの
再芯出しが大変なので、機械から下ろす前に測定しようと試行錯誤し
ていました。基準の平行面が残っているものは取り出したとしてもさ
ほど大変ではありませんが、最近増えてきた複雑な構造のワークで、
原点が削られてしまい仮想点となるものなどは測りようが無く、再芯出
しが本当に難しくなります。形状が複雑になればなるほど、一度機械
から取り外した後の追加工については、もう勘弁して下さいということ
になってしまいます。その点、FormControlでは計測後にそのまま追
加工ができるので安心です。」

更に測定後に自動作成される検査レポートを、お客様へのご説明
に有効活用頂いています。「例えば自動車業界のお客様への製品
など、加工精度の検査レポートが必要となりますが、生データをそ
のままFormControｌのレポート作成機能でレポートにして提出
しますので、お客様も安心されますよね。」特に検査レポートのカ
ラーマップ表示が、お客様との円滑なコミュニケーションと技術の
証明に繋がっていると実感して頂いています。「とにかくカラーマ
ップを使います。お客様より加工の打合せ時にご要望を頂いた、
特に寸法が重要な部分の精度確認が簡単にできます。またカラー
マップで提出すると、視覚的に加工精度の確認を頂けるので説明
もし易いです。うちが納めているお客さんは、ほぼ手書きの測定デ
ータなんかいらないよと言われ、今は全てカラーマップですよ。自
信を持って提出するとお客様も精度が出ていたよ、仕上げの職人
さんもいいねといって満足して頂けます。精度良く加工されたワー
クのカラーマップは見ているだけで気持ちが良いですね。」

またカラーマップは加工精度の内部評価にもご利用頂いていま
す。「稀に勘違いってあるんですね。加工忘れや、コーナーRを0.1と
か0.2にしなければいけないところを0.3Rで削ってしまうなど。目
で見ても0.1程度の差は確認ができませんが、カラーマップでみた
ら、コーナーがずっと赤で表示されるので、そしたらコーナーがあ
かんやん、ということになります。組んだ時の寸法合わせが必要な
箇所、特に斜めで合わさるところ等は、特にカラーマップが必要と
なります。」

レーザ/MicroCompactNTの工具自
動補正で精密加工を

高精度加工として不可欠となる工具測定については、ブルーム製
レーザによる工具の非接触計測を実施頂いています。「機上での
工具測定は元々工具の取り付け間違いなどポカ除け防止が目的
でした。万が一工具の取り付けを間違えると、加工に費やした工数
が全て無駄になりますからね。但し、接触式センサだと径が測定で
きなく、径と長さが測れるものを探していました。また接触式セン

サの場合は、測定可能な径の寸法に限界が有り、最近針のような
工具で加工する場合、接触式センサーへの接触時に折れることが
あるんですよね。更にブルームのレーザは工具計測時に工具を実
際の加工回転数にて測定するので、実加工時の振れ量を含んだ
測定値が出ますし、その値で自動補正されます。それが採用の決
め手となりました。」

また過酷な加工環境にて正確に工具測定が可能なブルームのレ
ーザ測定器の信頼性を実感頂いています。「ヨーロッパの機械に
興味があってハームレ社の機械を導入しましたが、切粉の量がと
んでもなく雪のような状態なのに、工具をしっかりと測定できてい
ます。ハームレ社の機械はテーブルに切粉が行かないように設計
されており、切粉がレーザのほうに飛んで行きますが、レーザが切
粉で埋まりかけているのにレーザが通っているのには驚きまし
た。」

協業ネットワークで衆知を集め、職人
技を再現化

池上金型様はこれまでもビジネス環境や技術トレンドの変化に対
し、パートナー企業との強いつながりの中で自社の技術力を強化
すると共に、日本のモノ作りを支えられてきました。「今後の小型
精密化する加工トレンドの中で、より精度の高い加工ができる工
具、またその工具や精密なワークの測定分野への必要性が一層
高まると感じています。また日本には職人による高い技術力があ
り、国際競争において日本のものづくりの強みを生かすには、そ
の技を再現化、自動化することが必要です。感覚、経験に頼らない
完全自動化にはまだ幾つかのステップが必要で有り、モノづくり
に関わる其々の企業が強みを持つ領域の知恵や、技術を集めな
ければならないと考えます。池上金型のポリシーとしてこれまでも
良心的にパートナー企業との協業を重ねてきましたが、ブルーム
とも今後とも良きパートナーとして、強いものづくりの永続に向け
お互いに技術を高め合っていきたいですね。」

池上正智取締役様と伊藤弘志センター長様

日
本
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レーザ測定技術の革新
現在、ブルーム-ノボテストは世界各国の見本市で新レーザ測定システムであるLC50-DIGILOGを

紹介しています。これは、工作機械におけるツール測定の速度、精度、そして工程間での信頼性の高

さに革新をもたらし、将来にわたる継続使用に向け適用可能な最新の事例を活用しゼロから再開

発した画期的なシステムです。ハードウェアについても、優れた技術革新が数多く含まれています。

ブルーム-ノボテスト代表取締役社長アレキサンダー・ブルームは次のよ
うに述べています。「機上測定は今やハイエンドのCNC加工機になくては
ならない要素の一部となりました。そして近年では、自動機や数多くの5軸
マシニングセンタにブルームのレーザ測定システムが搭載されています。
この前提条件として挙げられるのは、劣悪な環境の下でも優れたシステ
ム性能を発揮できることと、自動ツール測定とモニタリングに関して発展
性を備えていることでしょう。これらを念頭に置きながら、すでに定評のあ
るレーザ測定技術であるNT技術をアップグレードさせることは決して容
易ではありませんでした。しかし私たちは、レーザ測定システムにタッチ
プローブで用いられているDIGILOG技術を組み入れることで、この革新的
な進歩を達成する事が出来ました。」

ブルームのレーザ測定システムは、その精度とインプロセス計測時の信
頼性の高さで評価されています。新たに組み入れられたDIGILOG技術に
より、この特長は更に高いレベルにまで向上しました。すでに実績のある
NT技術を用いたデジタル／スイッチングレーザ測定システムでは、ツー
ルのシャドーイングによって測定値を記録する場合、少数の信号しか生成

されませんが、新DIGILOGレーザ測定システムでは、ツールの公称速度に
応じて測定スピードを動的に調整することで、秒間数千におよぶ測定値
の生成が可能となっています。また、この新レーザ測定システムLC50-
DIGILOGは、最大切れ刃の数値を測定するのではなく、それぞれの切れ
刃を個別に測定します。これにより最大切れ刃と最小切れ刃の比較がで
きるようになりました。その結果、例えばツールホルダのテーパの汚れに
よって生じる振れエラーも自動的に検出されます。さらに、切れ刃あたり
の測定回数が多いため、ツールに付着したコンタミやクーラント潤滑油
を検出し、それを測定結果から差し引くことで、より信頼性の高い測定結
果が得られるようにもなっています。

ブルームの開発者によってLC50-DIGILOGに組み込まれた数多くの新し
いアイデアは、お客様に多くのメリットをお届けします。最初のメリット
は、測定時間やテスト時間を最大60％短縮する事です。さらに光学系シス
テムは今まで以上に改良されており、最適化されたレーザ光の形状と
30％小さくなった焦点光により、新世代では同等の測定システムよりも優
れた絶対精度を達成しました。それに加えてレーザ光の均一性もさらに

改善され、アナログ測定の可能性も向上しています。またクーラントミスト
の影響がより低減されたことで、精度および機上での計測信頼性がさら
に高くなりました。そして、外形寸法は小さくなったものの、設計が最適化
されたおかげで、使用バージョンに応じて最大で30％の大きさのツール
の測定も可能となっています。

コンパクトなブルームsmartDock（スマートドック）はもう1つの世界初の
製品です。この革新的な標準インターフェイスは、サポートされる新しい
全システムの土台となり、機械とレーザ測定システムをつなぐための電気
的接続部、機械的接続部、エア接続部、そして必要な全ての空気圧バルブ
を含んでいます。圧縮空気の品質がISO 8573-1クラス1.3.1に準拠してい
る場合、レーザコントロールNTに必要な個別空気圧ユニットの使用を省
くことも可能です。

アレキサンダー・ブルームは次のように総括します。「LC50-DIGILOGレー
ザ測定システムでは、すでに定評のあった技術を新たなレベルに上げる
ことに成功しました。お客様には今後、この製品で実現された最短の測定
時間、最適化された精度、工程内の高い信頼性に加えて、新しい画期的な
アプリケーションでベネフィットを感じて頂くことができるようになりま
す。このアプリケーションの一例が3D ToolControl（3D工具制御）ソフト
ウェアです。DIGILOG技術を使用したツールの連続的な輪郭測定を可能
にするもので、内容は制御画面上に表示されます。より高価で複雑な画像
処理システムにも全く引けを取らないでしょう。他に、「SpindleControl

（主軸制御）」テクノロジーサイクルもあります。これはスピンドルベアリン
グの状態を記録して評価するためのものです。」
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世界の電気自動車産業向け 
アルミ部品
多くの人が、交通の未来は電気自動車にあると信じています。ここにおいて重要になるのは安

全性を高めながら重量を減らすことです。韓国のKodaco社は、最先端技術の利用を通じて、

高品質なアルミ製高圧ダイカスト部品の分野で業界をリードしており、近年では特に電気自動

車用製品の開発に注力しています。自動車部品の生産を効率よく行う上でブルーム-ノボテス

トの測定システムの恩恵は大きく、そのツールは品質の長期的な保証にも貢献しています。

Kodaco社は、世界の自動車産業向け部品の大手メーカーです。高圧
ダイカストを使用した部品の製造を得意としており、今年で20周年を
迎えます。同社が作る部品は150種類以上におよび、エンジンからステ
アリングシステム、サスペンション、コンプレッサ、ギアボックス用の部
品まで様々です。ハノンシステムズ、現代パワーテック、Mando、LG電
子、Hyundai Mobisにサプライヤーとして製品を出荷し、それらは現
代、Kia、韓国GMなどの国内自動車メーカーの他、ボルグワーナーや
AAMなどのグローバル自動車メーカーにも納品されています。

また、同社は将来を見据え、潜在的な需要が見込める電気自動車分野
にも積極的に取り組んでおり、LG電子やハノンシステムズ、Mandoな
どの顧客を通じて、空調システム部品を出荷しています。出荷先の1つ
はGMで、部品は電気自動車「ボルト」のようなプロジェクトで使われて
います。加えて、北米のその他の電気自動車メーカーにも出荷してい
ます。2013年以降はLG電子の自動車部門ともパートナーシップを提携
し、LG電子を通じて、北米メルセデスベンツなどの企業にバッテリ
ケーシングが供給されるようになりました。ステアリングシステム用の
部品はサプライヤーのMandoを通じて出荷され、空調システムの部
品はハノンシステムズを通じても出荷されています。

「ブルーム」― 鍵となる要素
同社が使うのはHPDC製法（高圧ダイカスト）です。これは特殊な製法
であり、同社は韓国においてその権威でもあります。

「この包括的な方法を使うと、多くの部品を短時間で鋳造することが

できます。」そう説明するのはLee（リー）副部門長です。「結果としてコ
スト的な優位性が生まれ真の競争力を得ることができました。もう1
つのメリットは、ガソリン車と電気自動車の両方の部品を生産できる
ことです。」

過去、Kodaco社では、求められる品質で鋳造部品を製造する際に問
題を経験することがありました。この問題に対して同社が取った解決
策は、鋳造品の品質を確保するため、高いプロセス技術を使用すると
いうものです。それに加えて、彼らはブルームのハイエンド生産測定技
術を備えた高精度マシニングセンタの採用も決めました。生産現場に
は高品質の自動生産ラインと充実した品質管理システムが整備され
ています。彼らはまた、「スマートファクトリー」から着想を得て、リアル
タイムでデータの監視と分析を行うモニタリングおよびデータ管理シ
ステムを導入しエラーの数を最小限に抑えています。

「実際に問題になる前に、連続生産の現場でどうやってエラーを発見
できるかを自問自答しています。主要な顧客の中には、ブルーム-ノボ
テストのソリューションを特に信頼している企業も多く、私たちがブ
ルームの製品をほぼ一貫して生産現場で使っていると伝えると、すぐ
に信頼してくれたということもありました。」

ブルームの測定技術は、品質と効率が鍵となる量産機で特に価値があ
ります。彼らの測定ソリューションにより、スループット時間が短縮さ
れ、設備停止時間が最小限に抑えられ、工程間の信頼性が向上しまし
た。例えばワークの測定や参照をする際には、私たちはタッチプロー
ブTC62に絶対の信頼を置いています。「タッチプローブの使用は、生

産部品の品質にプラスの影響があるだけでなく、不良品率が大幅に
下がることで機械の生産性の大幅な向上にもつながります。」リー氏
はそう述べました。

モニタリングプロセス
高圧ダイカストの利点は、部品の修正加工が必要ないことです。例え
ば、2つ以上の部品を使って異なる手順で構築する必要があるような
組み立てユニットでも、1回のステップで作ることができます。ただし
複雑な成形部品の場合、小型切削ツールなどで修正加工をしなけれ
ばならない場合も出てきます。「プロセス中にこれらのツールもモニタ
リングしたいと思っていました。そこで適当なソリューションを探して
いたのです」とリー氏は説明します。「このドイツの測定技術メーカー
の製品に出会ったというのは、ある意味で必然のことと言えます。レー
ザ測定システムを使うことで、全ての切削ツールを測定できますし、工
程内で摩耗や破損を検出し、問題を特定することができるようにもな
りました。」

「現在、私たちの生産現場では40セット以上のブルーム測定システム
が稼働中です。これらのシステムのおかげで、従業員の工程理解度が
以前よりもはるかに上がり、継続的に最適化を施すことができるよう
になりました。ブルームでは常にさらなるソリューションを開発し、新

たなアプリケーションを可能にしようとしています。こうした営みから
次にどのような革新的アイデアが生まれるのか、とても楽しみです。」

最先端のテクノロジー
車両重量を減らす傾向にある現在の流れは、Kodaco社の戦略にも完
璧にマッチしています。例えば同社は、韓国で初めてマグネシウムによ
る高圧ダイカスト部品を製造しようとしていますが、これはマグネシウ
ムのメリットが大きく、アルミと比べた場合、より軽量な一方ではるか
に高い安定性を有しているからです。高品質の機械と高価な材料の使
用が増えるにつれて、ブルームとのパートナーシップもさらに進化を
続けるでしょう。「加工がより難しくより複雑になるほど、ブルームとの
協力体制はより重要になります。市場をリードする技術に支えられるこ
とが、生産性のさらなる向上につながるかもしれません。」

ブルームの製品は、同社の生産性を大幅に向上させ、その導入以来、
Kodaco社における工程間の信頼性と精度にとって不可欠なものと
なっています。「私たちはブルーム-ノボテストの製品を意識して選択
しました。以来、実り豊かな協力関係に基づいて、深いパートナーシッ
プが確立されています。終始一貫した信頼性の高いサービスにも感謝
しています。間違いなく信頼できるパートナーです。」リー氏はそう締め
くくりました。

Kodaco社副部門長、Lee（リー）氏

韓
国

14 1515



> > > www.gmreis.com.br

柔軟性と正確性
ブラジルの整形外科用インプラントの有力企業、GMReis社。生産性向上のための完璧なソリュ

ーションを探していた同社は、機械内のツールおよびワーク測定を自動化することに決定。ブル

ームという完璧なパートナーを見つけました。

1987年、サンパウロ州カンピーナス市で創業したGMReis社は、今では
ブラジルのバイオテクノロジー分野における有力企業の1つに成長し
ました。同社の製品は中南米の数々の国に輸出されており、ブラジル
国内では高品質な整形外科用インプラントに関する各種プレートやボ
ルトの研究、開発、生産においてトップを走っています。こうした製品
は、外傷学や脊髄手術および生物学的な外科手術など、他のバイオテ
クノロジーの革新的成果と合わせて、たくさんの人の生活の質を回復
するために使用されています。EU医療機器指令93/42/EEC、また1999
年にはISO 13485を取得したことでグローバル化も推進しています。

ブルームとのパートナーシップは、生産性の向上に関するGMReis社
からの問い合わせによって始まりました。「最新の機械にも関わらず、
工程の完了が非常に遅かったのです。」そう述べるのはGMReis社、生
産管理部門の部長です。2015年、同社はFANUC製付加2軸付きロボド
リルや大丸精机（Ares Seiki）製3軸マシニングセンタなどの最新機械
を導入しました。しかし、それが生産性の向上に結び付かなかったの
です。彼は力説します。「ツールのプリセットや切削および、ツールや
ワークの測定に問題がありました。より柔軟に動けるようにするため
には、早急に工程を改善する必要がありました。」

生産関連の展示会でプルームのブースを訪れた後、GMReis社は改善
に向けて動き始めます。GMReis社のエンジニアリングチームとブルー
ム-ブラジルの経営陣は、現場のプロセスを共同で分析し、どの計測シ
ステムを機械に搭載すれば理想的であるかを検討しました。「GMReis
社が生産現場で直面していた特定の課題に対して、最適なソリュー
ションを提供したいと考えていました。そのためにまず、GMReis社が
属する業界を入念に調査し、製品の具体的な特徴を分析しました。こ
れらの手順を踏むことで、製品の輸出も視野に入れつつ、世界市場の
品質基準に準拠できるソリューションを提供することができたと思い
ます。」ブルーム-ブラジルの社長、Rogerio Moraes（ロジェリオ・モラエ
ス）はそう述べます。

最終的に選ばれたソリューションの1つ目はレーザコントロールNano 
NT測定システムでした。これは、マイクロ加工の分野におけるハイテ

ク機械のニーズを満たすために設計されたコンパクトな装置です。そ
して2つ目には、迅速で正確なワーク測定とワーク座標の測定を実現
するためのタッチプローブTC54-10が選ばれました。現在GMReis社で
は、14台のマシニングセンタのうち4台のブルームのタッチプローブ、
2台のレーザ測定システムが稼働中です。将来的には全ての機械にブ
ルームの測定システムを搭載する計画があります。「残りの機械にブ
ルームの技術を導入するか否かが、さらに競争力を高める鍵となりま
す。」同社CEOのGeraldo Marins dos Reis Jr.（ジェラルド・マリンズ・ド
ス・レイス・ジュニア）氏は述べました。

GMReis社の品質保証マネージャーによると、レーザ測定システムの
利点の1つは、速く、正確に、且つ信頼性の高い計測が可能なことであ
り、こうした特長が機械の精度、ひいては製品の品質向上につながる
と言います。そして彼は「全般的な品質が大幅に向上しました。」と付
け加えました。

特殊用途向けカスタムインプラント
GMReis社が提供する先進技術の一例に、特殊用途向けのカスタムイ
ンプラント製品ラインがあります。これは患者の症状に適した一般製
品を見つけられない外科医のために特別に開発されるプレートや
チューブです。こうした案件の場合、GMReis社の設計・プロセスエンジ
ニ アリング 部 門と品 質 管 理 部 門 が 、ブ ラジ ル 国 家 衛 生 監 督 庁

（ANVISA）と協力しながら仕事を進めます。この国家衛生監督庁が、ブ
ラジル全域の医療衛生業界における製品やサービスの監督と安全を
担当しています。

カスタムメイドの中でも最も興味深い例の1つは、あるサンパウロの
患者のために製作された右腕の橈骨（とうこつ：前腕の2本の長い骨
のうちの1本）復元のためのプレートとガイドです。別の骨折で、その
患者はすでに異なるプレートのインプラント手術を受けていました。
また、彼の橈骨は角張って変形し長さも短くなっていたため、右肘の
脱臼にも苦しんでいました。こうした状況の中、彼の症状に対して取っ
た処置は、左腕の橈骨のX線に基づいてカスタムプレートを作成する

というものです。こうしてできたプレートは、変形した骨の長さを
復元し、対応する回転および平行移動を最適化するために用いら
れます。

このプレートを作るには特別なツールを製作する必要がありまし
た。また、専用の設計、通常とは異なる製作方法、複雑なCNCプロ
グラムなど、受注生産時によく見られる多くの課題を克服する必
要もありました。ここでブルームのシステムが重要な形で貢献をし
ます。「ブルームのシステムにより、機上でツールを直接調整し、工
程内でツールをモニタリングすることができました。これにより生
産部品の品質を確保することがはるかに容易になったのです。」

ブルームの計測システムによって、どのような生産性の向上がもた
らされるのでしょうか？実のところ、時間的な恩恵は期待している
ほどハッキリしたものではありませんでした。「客観的に見ると、
ワーク当たりの生産時間は、少しは短くなる程度でしょう。」生産管
理部門の部長はそう述べます。向上が見られるのは別のところで
す。ツールが破損した時のことを考えてみましょう。ブルームの
レーザ測定システムを搭載した機械は自動的に停止します。ブ
ルームレーザ測定システムを搭載する以前では、ワークも含め次
以降のツールも破損するという連鎖反応が起きていました。「今で

は工具の破損は自動的に検出され、摩耗は補正されます。そのた
め私たちは機械のことは気にせず、橈骨を復元するためのカスタ
ムプレート製作用にテスト部品を作るだけでいいのです。もしブ
ルームのレーザ測定システムとタッチプローブがなければ、私た
ちは良好な結果を得るために多くのテスト部品を作らなければな
らなかったと思います。さらにもっと大事なことは、私たちが時間
を節約できたというだけでなく、やっと自分たちの製造方法を信じ
ることができるようになったということです。」そう彼は説明します。

今後の事業展開にもよりますが、工場内に設置された14台全ての
機械においてブルームの測定システムが搭載されるのは時間の
問題と言えるでしょう。「すでに別の機械1台にブルームのレーザ
測定システムとタッチプローブを搭載することが決まっていま
す。」GMReis社はブルームの製品だけではなく、技術サポートの
質も高く評価しています。「両社の間には真のパートナーシップが
あり、常にブルームが手を差し伸べてくれるという安心感がありま
す。私たちの目標は、生産工程を100％モニタリング可能にし、人
間が介入する必要がなくなるレベルまで自動化を進めることで
す。ブルームを信頼することで、これが実現できると思っていま
す。」生産管理部門の部長はそう結論づけました。 ブ
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自動化による生産安定化

自動化が、効率や品質そして競争力の鍵であると考えられるような時代であっても、依然として手

動での測定は残っています。しかしファインブランキングを専門とするアメリカの会社、Precision 

Resource Inc.（プレシジョン・リソース）社にとって、自動化のデメリットが全くないのがツール測定

のプロセスです。

1947年、プレシジョン・リソース社はフェアフィールド・ツール社としてア
メリカで産声を上げました。現在、メキシコと中国に支店を展開する他、
米国に4拠点、カナダに2拠点を置いています。カナダ、オンタリオ州のケ
ンブリッジの拠点では、同社の最も重要な製造が行われています。

ファインブランキングとは、スタンピングと冷間打出しが同時に行われる
金属成形加工のことで、加工物は1回のステップで高精度な最終状態へと
加工されます。同社の主な顧客は自動車産業の企業ですが、大型商用車
やオフロード車、農業エンジニアリング、医療エンジニアリング、防衛エン
ジニアリング、産業機械など、他の分野の企業とも活発に仕事を行ってい
ます。

重量級
プレシジョン・リソース社は、特別に設計された工具とトリプルアクション
を組み合わせることで、通常のスタンピングでは作り出せない部品を生
産しており、世界中で100台以上のファインブランキングプレスを稼働す
るグローバルリーダーです。プレスの生産量は40～1400トンであり、同社
によると、この分野では記録的な数字だということです。事業内容として
は他に、CNC加工、研削、インサート成形、サブユニットのアセンブリなど
があり、その活動は多岐にわたっています。

同社テクニカルセンターの本拠地はケンブリッジに置かれており、企画サ
ポートやプロトタイピング、二次プロセス開発、ファインブランキングツー
ルのエンジニアリングなどが重点的に行われています。これらの活動が目
指しているのは、内部能力を開発し、修正加工に伴う作業負荷を低減す

ることです。設備は牧野フライス社製の横型・立型マシニングセンタ、S56
も重要です。プレゼンテーション用のモデルとして導入されたものを除
き、全ての機械にブルームのレーザ測定システムが導入されています。

修正加工用として使われるのはDoosan社製VC 430 CNC立形マシニング
センタです。かなりの台数があり、それぞれに自動パレットチェンジャが
搭載されています。このパレットチェンジャの役割は、パレットが機械で
処理されている間に、次のパレットを1つずつ載荷位置まで運ぶというも
のです。プロセスを高速化するため、同社の機械にはローディングロボッ
トが装備されています。

手作業によるツールプリセット
同社では長い間、ツールの測定は手作業で行われており、それが原因で
遅延や問題が発生することがありました。標準的な手順はよく知られた
もので、ホルダにツールを挿入し、それをブロックに置き、デジタル測定装
置を使ってツールホルダの下端とツールの上端の距離を測定するという
ものです。その後、機械オペレータが、測定値をラベルに書き込み、それ
をツールに貼って、ツールを保管場所に入れます。他の機械オペレータが
そのツールを使う場合は、ツールマガジンにツールを挿入し、ラベルの値
を手作業でツールオフセットメモリに入力します。

製造エンジニアのBrant Kardas（ブラント・カーダス）氏は、この方法だと
エラーが発生するリスクがあると説明します。「例えばスペルミスや測定
値の書き間違い、または判読不能なラベルなどがあれば、ツールオフセッ
トに間違った値が入力されることになり、それが後のエラーにつながりま

す。」解決策を見つけなければなりません。なぜなら、間違った測定値を
入力してしまうと、ツールが直接ワークを貫通したり、加工中に破損した
りすることもあるからです。この場合、スペアパーツを入手して再び装着
するまで、数日間、操業が停止するようなこともありました。

ブルームのレーザ測定システム
以上のような流れから、プレシジョン・リソース社ではレーザ測定システ
ムへの投資を決定しました。しかし、いくつかの製品を見てカーダス氏が
抱いた懸念は、マシニングセンタ内の過酷な条件に測定システムが耐えら
れるだろうか、ということです。

「他の企業で、ブルームのレーザ測定システムに類似した製品が使われ
ているのを見たことがありました」と彼は回想します。「しかし意見を聞
いてみると、彼らは往々にして、特に作業エリアのクーラントを例に挙げ、
機上でレーザシステムを使うことに反対しました。その代わりに勧められ
たのはツール測定用プローブです。」

測定にプローブを使用する場合、プローブの先端がツールに接触しなけ
れば測定は行われません。またプレシジョン・リソース社の機械には、そ
れぞれ2つのクランプ機構が備わっているため、各機械にプローブが2台
ずつ必要になります。

「クランプ機構と組み合わせてツールセッティングプローブを使用する場
合、問題が起きるような懸念材料がいくつもあることに気付きました」と
カーダス氏は説明します。「プローブの場合、余分な時間を要するはずで
す。ツールが余分なルートを回ってプローブの先端に触れないと測定がで
きませんからね。」レーザ測定システムであればスピンドルの近くに取り
付けることができ、移動距離とサイクル時間を短縮することができます。

一方、同社の従業員は、レーザ測定システムの多用途性を主な利点と考
えました。単純なプローブとは異なり、レーザ測定システムは工具長測定
だけでなく、半径測定や単一刃検出、工具振れ検知、また熱変異補正な
どを全て、公称回転速度で実行できます。

ブルーム-ノボテストのレーザ測定システムを選択する決定的な要因と
なったのは、他社でも見た過酷な運転条件に関する懸念でした。カーダ
ス氏は次のように述べます。「ブルームの専門家から、彼らのレーザシス
テムが過酷な環境を念頭に設計されていると説明を受けたのです。クー
ラントがスピンドルから滴り落ちても動作に影響はないとのことでし
た。」ブルーム空圧ユニットとシャッター機構が塵や埃から光学ユニット
を守り、信頼性を維持したまま長年にわたるシステムの稼働を保証しま
す。また、内蔵型エアノズルにより、ツールやプローブに付いたクーラント
や切粉も、測定前には取り除かれます。

購入価格には、ブルームによるDoosan製マシニングセンタへの据付費用
も含まれていました。全ての作業が完了したのは2016年5月です。レーザ
は、プロセスを単純化しスピードアップするだけでなく、大幅な自動化を
も可能にしました。「機械オペレータがボタンを押すだけでツールスピン
ドルのツールが交換され、加工プロセスが始まります。全てのデータがプ
ログラム内にあるので、ツールの交換時にレーザが有効になり、ツールの
直径や長さ、振れを測定します。」カーダス氏は続けます。「特にリーマー
の場合など、ドリルを使用する際には、振れは重要な要素です。ツールに
こうした欠陥があれば、内径は大きくなりすぎるでしょう。」

同社は日々、ブルームのレーザ測定システムから恩恵を受けています。
「ツールホルダにツールを挿入する負担が減りました。本当に感謝しかあ
りません」とカーダス氏は述べます。「正確な長さと半径の値を、システム
が自動的にマシンに送ってくれます。これにより私たちの作業効率ははる
かに上がり、不良品率も最小限に抑えることができるようになりました。
以前とは大きな違いです。」

プレシジョン・リソース社継続的改善ファシリテーター、Chris Weiland（クリ
ス・ウェイランド）氏と製造エンジニア、Brant Kardas（ブラント・カーダス）氏
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確かな技術
世界各地のお客様のため、優れた品質で機械駆動部品を製造するChiaravalli Group SpA（キアラヴ

ァッリ・グループ）社。ブルーム-ノボテストは、タッチプローブやツールプローブ、レーザ測定システム

なども生産測定技術を通じて、高い品質基準を満たせるよう同社をサポートしています。

キアラヴァッリ・グループは、1950
年代に創業し、現在、産業用ギアの
トップサプライヤーとして業界を牽
引しています。創業当初から確固と
した先見性や技術的専門知識、偉
大な起業家ビジョンを持ち続け、高
性能かつ精密で高品質な製品を生
産する顧客をサポートしてきまし
た。カヴァーリア・コン・プレメッツォ

（イタリア・ヴァレーゼ県）を拠点し
て、ベベルギア、ラックなどを含む幅
広い機械駆動部品を、自信を持っ

て、製品製造に取り組んでいます。

創業以来、キアラヴァッリ社は発展を続け、今日では約250人の従業員を
擁する堅牢な企業に成長しました。専門は、高い質を求める顧客のため
の製品製造です。自動車産業、建設機械産業、鉄道輸送産業など、多様
な産業分野の顧客のため、基本的な駆動部品の製造から複雑なソ
リューションの開発までを行い、年間7,000万ユーロ以上の収益を上げ
ています。社内に設置された機械は随時更新されており、現在生産に関
与する300台以上の機械で5年以上を経過したものはありません。「この
ことは、極めて重要な機械製造業者と協力関係を築き上げるきっかけに
なりました。」キアラヴァッリ・グループの社長、Andrea Chiaravalli（アン
ドレア・キアラヴァッリ）氏はそう述べます。「品質は私たちにとって不可
欠なものです。そのためISO/TS 16949の認証を受けています。」「私たち
は各製品を、材料の受領書から完成した最終製品に至るまでトレースす
ることができます。社内管理ソフトウェアの強化により、顧客がリアルタ
イムで製造現場をモニタリングすることさえできるようになりました。」

「当社の品質は洗練された測定システムにより常時モニタリングされて
おり、製造プロセスの全ての段階で、指定の公差に準拠しているかを確
認できるようになっています。なぜなら、OEM（Original Equipment 
Manufacturers）業者として活動するほとんど全ての顧客が、斜めの穴
で切削加工するような部分に関して、測定値と偏差がゼロに近づくよう
な統計的な制御を求めているからです。」そのため社内で行う切削プロ
セスをモニタリングするにあたって、革新的な生産測定技術を提供でき
るパートナーを探していました。そしてサプライヤーの候補が慎重に検
討された結果、最終的に選ばれたのがドイツの測定・試験技術専門家
であるブルーム-ノボテストでした。それ以来、ブルームの革新的なシス
テムはキアラヴァッリ社の製造プロセスを支え、迅速で正確なツール測
定システムとワーク測定システムを通じて、さらなる高品質の製品製造
を後押ししています。現在、同社のほとんどの工作機械には、高精度加
工用のTC60、TC62ワイヤレスプローブ、およびMicro Compact、Micro 
Singleレーザ測定システムが搭載されています。

精度と信頼性

TC60およびTC62タッチプローブは、最先端のBRC無線技術を搭載した
高速測定システムです。センサーとレシーバ間の遮蔽物がある大型5軸
工作機械における使用に適しています。1個のレシーバで最大6個の
タッチプローブが制御可能です。タッチプローブは加工前のワーク座標
の測定と加工中のワーク座標の調整、加工後の寸法を検出することが
でき、また機械の熱変異補正を行うことができます。3m／分という非常
に速い計測送り速度により短時間測定が可能で、キアラヴァッリ社のよ
うなお客様に満足して頂いています。また、磨耗のないトリガ信号発生
方式と高精度な全周方向タッチ特性を備えており、方向に依存しない
正確な測定を保証します。測定ポイントにクーラントが付着している場
合でも、革新的な測定メカニズムにより高精度の測定が可能です。

Micro Compact NTおよびMicro Single NTレーザ測定システムも、高精

度なブルーム保護システムと特許取得済みのNT技術により、条件の厳
しさにかかわらず確実かつ正確な測定を行います。高品質のレーザ光
学系と焦点レーザ光により、小さくて先端の尖ったツールに対しても高
い精度を維持したまま測定することが可能です。これらのシステムを使
用することで、24時間の連続無人運転も可能にする高生産性、また高品
質な生産部品の生産を実現することができ、一方でツール破損に伴う
損害を回避できるようになります。それにより不良品率の大幅な削減に
もつながります。

「これらの技術を使用することにより、高い精度と優れた品質を信じら
れないほどのスピードで実現できるようになりました。工程能力指数
Cpkの指数1.66は、しっかりと予防措置を講じないと達成できません。例
えば、磨耗した刃先は、許容値の範囲内にあっても設定値に偏差を生じ
させる可能性があります。ブルームの測定システムにより、工具を交換
するタイミングや機械の問題の有無を検出できるようになりました。こ
のことが私たちの生産能力に真の競争力を与えてくれたのです。」アン
ドレア・キアラヴァッリ氏はこのように述べました。

製品の品質以外のもう1つの重要なポイントは、ブルームのイタリア拠
点による優れた顧客サービスです。この技術サポートは、電話によるサ
ポートから遠隔診断、現地でのサービス提供まで多岐にわたっていま
す。また、必要に応じて資格を持つ技術者を、平均24時間から72時間以
内のスピードで、現場に派遣することもできます。加えて、ブルーム-ノボ
テストが提供するこれらの革新的な技術を最大限に活用できるように、
使用方法に関してブルームの技術者による講習を実施しています。「ブ
ルーム-ノボテストにも、協力関係から生まれる相乗効果にも満足して
います。私たちのコラボレーションは、真のパートナーシップへと発展し
ています。」アンドレア・キアラヴァッリ氏はそう結論づけました。

キアラヴァッリ・
グループ社長、

Andrea Chiaravalli
（アンドレア・

キアラヴァッリ）
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事業部門
測定コンポーネント部門
測定コンポーネント部門では、工作機械用の高品質な測定技術の開発および製造をしています。私たちが提案す
るのはツールセッティング及びモニタリングのレーザ測定システムとプローブ、ワークと工具測定のためのタッチ
プローブ、加えて初期段取り時における総合生産管理のための高機能なプロービング用ソフトウェア等です。

測定機部門
測定機部門では、自動車メーカーおよびその部品サプライヤーにおける寸法測定や幾何学的測定を提供し、その
他、主に回転対称部品のひび割れ試験のために最新鋭で実績のあるソリューションを提案しています。さらにお客
様独自の測定要求や試験要求にも対応可能です。

ノボテスト試験技術部門
ノボテストはブルーム-ノボテスト株式会社の試験技術部門で、自動車や油圧産業向けの試験機が専門です。サー
ビスの内容は、機能、耐久性および寿命試験の試験機を計画、設計、製作であり、更にお客様の自動化システムへの
統合も行っています。

メキシコ地域担当ディレクターおよびサンティアーゴ・デ・
ケレタロのオフィス長、Luis Chávez（ルイス・チャベス）

ロシア、ニジニ・ノヴゴロドのOOOブルーム-ノボテス
ト社長、Vadim Novak（ヴァディム・ノバク）

ロシアとメキシコに 
新たな拠点を開設
革新的で高品質の測定・試験技術を提供するリーディングカンパニー、ブルーム-ノボテストは、ロシアとメキシ
コに新たな拠点を開設いたしました。ロシアの拠点はモスクワから約400キロ離れたニジニ・ノヴゴロドに、メ
キシコの拠点はメキシコ中央部にあるサンティアーゴ・デ・ケレタロに位置しています。

ロシアでは「有限会社ブルーム-ノボテスト」を新設し、社長はロシア市場に精通したヴァディム・ノバクで
す。2015年から当社で働き、2016年に開設した駐在オフィスの設置準備に尽力しました。ビジネス面での際立
ったパフォーマンスと適切なマネージメントにより、正式に法人が設立されました。

メキシコのオフィス長および同地域担当ディレクターを務めるのは、スペシャリストのルイス・チャベスです。メ
キシコ産業界での豊富な経験に基づいて、メキシコ国内におけるブルーム-ノボテスト・グループの拡大を継
続的に推進しています。必要に応じて、1997年に設立されたアメリカ支店（ケンタッキー州アーランガー）が、本
駐在オフィスをバックアップします。

地域セールスおよびサービスセンターとしてこれら新しい拠点の主な活動は、現地のシステムインテグレータ
ーをサポートし、新たなセールスおよびサービスサポートオフィスを支援することです。代表取締役社長のア
レキサンダー・ブルームは次のように述べます。「現地での影響力を増すことで、最大限のお客様サポートと最
適なサービス戦略を促進し、一方でお客様固有のニーズに合った高品質なソリューションの提供をより一層強
化していきます。」

これら拠点は、弊社が擁する3事業部門全ての製品のサービスに関して、正規の窓口業務を行います。

ブルーム-ノボテスト支店

ブルーム-ノボテスト セールス＆サービス

ブルーム-ノボテスト システムインテグレーター

22 232322
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ブルームの 
新しいアプリが 

登場！

measureXpertで 
測定のエキスパートに 

measureXpertをご活用頂くことで、ブルームの測定がさら
にシンプルに！新しいアプリにて測定サイクル作成からCNC
コントロールへのサイクル呼び出しまで順次提供致します。
ぜひダウンロードしてください！


