
NO.1

2010年７月作成

ＰＢお客様相談室作成

水準器の感度表示はあくまで、１メートルが基準です。

　

　

1000ｍｍ

上記の傾斜の時感度０．０２の水準器で気泡が１目盛移動します。

水準器のサイズに換算すると(感度０．０２）

サイズ２００ｍｍ

サイズ２５０ｍｍ

サイズ３００ｍｍ ６μｍ

水準器について

３μｍ

４μｍ

０．０２ｍｍ

例えば３００ｍｍの水準器（感度０．０２）で気泡が１目盛移動の場合、水準器の端から端
（３００ｍｍ)で６μｍの高さの違いが有り、水準器の片方の端から１メートル延長線上で
０．０２ｍｍ(２０μｍ）の高さの違いが有ります。

サイズ１５０ｍｍ

５μｍ

感度　一種(０．０２）

1000ｍｍ

　

　　　感度～Ｒの大きさ（きついＲか緩やかなＲかの違いです）

　　　精度～Ｒの精度になります。

　　　緩やかなＲ(０．０２）でもＲの精度が悪ければ精度の悪い水準器になります（Ｂ級）

水準器の感度と精度について

水平器の感度　一種（０．０２)　二種(０．０５）　三種（０．１）の三種類にＪＩＳ規格で定めら
れています。

（感度表示は１メートルが基準になります。

０．０２ｍｍ

上記傾斜の時に気泡が１目盛移動します、またこの角度　０．０２約４秒　０．０５約１０秒
０．１約２０秒

精度は実際に移動した気泡を表します。（確実に１目盛移動する気泡管製造は不可能で
す）

気泡の内部は精密なＲになっています。

　　　きついＲ(０．１)でもＲの精度がよければ精度の良い水準器になります（Ａ級）
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○

ゼロ点調整ネジ

○

ゼロ点調整ネジ

中間点

３．次に水準器を180度回転させます、そのときに気泡を読み取ります。図２

図２

1.水準器を定盤（工作機械のべッドなど）に載せます。

２.その時の気泡を読み取ります。図１

水平器のゼロ点調整について

図１

４.図１と図２との目盛差の中間点にゼロ点調整ネジで気泡を移動させます。

５.２．３．４．を数回（最低２～３回繰り返します。

６．水準器の芯、調整完了。図３

基準線

７.水準器と気泡が一致しない場合は、水準器を載せている定盤（工作機械のべッド）の
水平が出ていない為です。定盤等についているジャッキで調整して下さい。

図３
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