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期待される効果適⽤可能な技術分野や製品など

特徴

お問い合わせは
こちらから

計測・評価・⾮破壊検査

X線CTスキャンの位置測定精度向上
〜複数機種の測定データ連携〜

X線CTスキャンの測定精度を向上させる技術を開発しました。X線CTスキャンの測
定データを測定精度の⾼い形状測定機の測定データと連携させ、補正する⽅法に
より、 X線CTスキャンの誤差要因であるぼけを低減できます。

共同研究者 樋⼝英⼀（都産技研）、⽵澤 勉（都産技研）

地域技術⽀援部
城南⽀所

富⼭真⼀

 内部形状の測定精度向上
試料の内部形状を鮮明に確認することができます。

 ソフトウェアを活⽤した三次元形状の評価が実現
試料の三次元形状のデータ取得が可能になるため、ソフト
ウェアを活⽤した形状の評価が実現できます。

 技術・技能の継承や後継者の育成に貢献
測定精度の⾼いSTLデータが出⼒可能になり、技術・技能
の継承や後継者の育成に貢献できます。

研究員からのひとこと
形状測定のソフトウェア開発の
製品化に向けた共同研究企業
を募集しています。
お気軽にお問い合わせください。

開発した測定データ連携によるX線CTスキャンの測
定精度向上技術は、ソフトウェアを活⽤した三次
元形状の評価として利⽤が可能です。ボイド(巣/
空隙)や介在物の検出、⾁厚解析、 STLデータの
出⼒、設計データとの形状偏差照合への応⽤も検
討できます。

お問い合わせは
こちらから

図3 X線CT画像の補正
補正前 補正後

測定機種 測定精度 出⼒形式 内部測定

三次元座標測定機 〇 点〇 ×

画像測定機 △ 〇⾯ ×

X線CT装置 × ⽴体 〇

表 各形状測定機の特徴

(2) 出⼒形式を点から⾯へ、⾯から⽴体へ変換

図1 三次元座標測定機の測定データ変換
変換前(出⼒形式:点) 変換後(出⼒形式:⾯) 変換後(出⼒形式:⽴体)

(4) 測定データ連携により、
X線CTスキャンの誤差要因(ぼけ)を低減

三次元測定機

画像測定機

(3) 各形状測定機の測定データを連携させる⽅法を開発

X線CTスキャン
図2 形状測定機の測定データ連携までの流れ

内部・外部形状測定機の測定データ連携

データ連携(2機種)

⾚︓厚い ⻘︓薄い

図4 形状の⻑さ測定 図5 形状偏差照合

(1) 各形状測定機の測定データの出⼒形式を
X線CT装置の出⼒形式に⼀本化


