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三次元測定機について
ノギス、マイクロメータは直線（長さ）を計るので

一次元測定

投影検査機は二次元測定

三次元測定機は、縦、横、高さを同時測定する装置
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三次元測定機
FALCIO-Apex 776 ＊ミツトヨのカタログより
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＊ミツトヨのカタログより4



プローブについて

タッチプローブ TP－200

自動回転ヘッドによりプローブの姿勢を自由に設定できる

5



倣いプローブ MPP－300

ワーク表面の座標を連続的に細かいピッチで測定できる
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ロータリーテーブルについて
回転しながら円筒、ネジ等を測定できる装置
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座標系
三次元測定機自体がもっている座標系を機械
座標系といい、測定する場合は測定物（ワー
ク）の上に測定物座標系を設定し、その測定物

（ワーク）座標系のもとでワーク測定をする。
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測定物座標系の設定

測定物座標系の設定とはワーク（測定物）に
合せた基準（原点）を設定すること。

①面補正 測定物の空間的傾きの設定
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②原点 基準位置の設定
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③軸補正 平面内での傾きの設定

X’

X

Y

Y’

10



測定物座標系の作り方
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③円測定（Ｂ円）

④原点

⑤円測定（Ｃ円）
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チェックマスターの測定

チェックマスター
・三次元測定機や工作機械の精度評価に最適な基準器
・ブロックゲージを一定の間隔ごとに配置し、高精度な寸
法基準器
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X軸の測定
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検査データ(2011年2月)
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検査データ(2011年2月)
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検査データ(2011年2月)

測定長

誤
差

22



空間の測定
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検査データ(2011年2月)
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測定データの比較
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測定データの比較
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測定データの比較
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Ｚ軸 ２０１1年4月データ
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Ｚ軸 ２０１4年11月データ
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Ｚ軸 ２０１９年７月データ
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測定データの比較
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地震の影響について

・Ｘ軸では精度低下はなかった。

・2011年の地震では、あまり影響がなかったが
2014年の地震によりY軸の精度が低下している。

・Ｚ軸については、温度変化を受けていると考えら
れる。

・空間の測定だと３軸の影響で多少精度が低下し
ている。
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生命・環境系
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