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薄板プレス加工品のX線CTによる3次元形状デー タ取得手法の構築

瀬戸口正和 ＊

Construction to Technique of 3D Shape for a Thin Board Press Parts with X-ray CT 

Masakazu SETOGUCHI 

薄板プレス加工品のX線CT撮影を行い，供試材形状に対する良好画像が得られる撮影条件を検討し，得られ

た断面像の外・内表面近傍の濃度値分布から境界部を推定するとともに断面形状の濃度値プロファイルから濃度

変化の検討を行い，寸法精度へ影響することを確認した。
また，取得したX線CT3次元画像（以下，3次元画像）の実測値とX線CT3次元画像のCT計測値との寸

法比較で誤差レベルを確認して，X線CT3次元画像からSTLデータヘ出力することで3次元形状データの取

得手法を構築した。
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1.緒呂

現在のものづくりにおいては，電子関連機器の高性能

化・高速処理及び情報処理技術の革新により，デジタル化
の進展が著しく，製造された部品から形状データを取得す

る手法 1) にも利用されている。
物の形状データの取得手法には，それぞれ一長 一短ある

中で，3次元測定機等による点座標や3次元スキャナ ー等

による点群データからの形状取得法では，狭あいな部分形
状や内部形状に対して，データ取得が困難であるが，X線

CT (Computed Tomography :コンピュ ータ断層撮影）は，

X線が十分に透過する対象物であれば，内部形状を含む3

次元形状データの取得が可能である。
また，X線CTも高性能化・高速化及び高精度化した装

置となってきている。そのため，X線CTで取得した3次
元形状データからのデジタルエンジニアリングヘの適用が
試みられている '

)
0

薄板プレス加工は，低コスト で大量生産に適した加工法

で，成形された加工品からX線CTを利用して，3次元形
状や寸法をデータ化することで，成形加工品の品質チェッ

クや改良及び3次元CAD化等ヘデー タを有効活用した

り，デジタルエンジニアリングヘの適用が考えられる。

しかし，薄板プレス加工品をX線CTで撮影する際，下

記のような要因が形状寸法の測定誤差に大きく影響する。

・被写体形状

·X線検出器の階調や分解能
．散乱線(X線が物体を透過する際，その方向が変化し

たX線）

＊ 生産技術部

・線質硬化（均 ーな材質でも厚みにより，透過エネルギー

成分が高い方へ偏る現象）

・アーチファクト（断面画像上に現れる存在しない偽像）
•ノイズ

このため，高精度な装置化や対象物に対する適切な撮影

条件の設定及び取得画像の画像処理法や画像解析法等の研
究 l ) 2) が行われてきた。

その中で，寸法精度を向上させる手法として，X線CT

データから作成された再構成画像の濃度値(X線検出器の

階調に応じた濃淡値）が寸法計測に及ぼす影響や表面境界
位置を決定する研究'), :l), .,)等がある。

本研究では，マイクロフォ ー カス線源のX線CTを使っ
て，底板や平板等を有する薄板プレス加工品の良好な3次
元形状データを取得する撮影条件と，実測値と3次元画像

計測値との誤差が空間分解能＝画素寸法（再構成画像の解
像度）以下になることを目指して，3次元形状データの取

得手法について検討を行ったので報告する。

2.実験方法

2. 1 3次元形状デー タ取得方法の手順と基準寸法
3次元形状データ取得方法の手順を図1に示す。

基準寸法となる実測値の測定は，汎用的に寸法計測に利
用されているノギス及びハイトゲ ー ジを用いて測定した。

また，目標とする誤差は再構成画像の空間分解能である
63. 5 µ m（以下，目標値）とした。
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図1 3次元形状デー タ取得方法の手順
















