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精密穴検査用アシストツールの開発

鹿児島精機株式会社，生産技術部

概

要

高精度に加工された穴の内径検査（精密穴検査）では，ピンゲージを用い

た挿入試験が行われます。しかし，精密穴の公差幅が狭い場合，作業者の熟

練度による検査結果のばらつきが生じる可能性があります。そこで，精密穴

検査の適切な挿入力を検討し，作業者による検査のばらつきを抑えるアシス

トツール（ピンゲージ保持器）を開発しました。

精密穴検査時の作業者熟練度による
検査のばらつきを抑えるピンゲージ
保持器を開発しました。

［適切な挿入力の検討］

穴検査，ピンゲージ，
挿入力，ピンゲージ保持器

リングゲージ（鋼製）とピンゲージを用いた挿入試験によって，

リングゲージ半径とピンゲージ半径の寸法差（クリアランス）と

挿入力の関係を明確にする実験を行い，実験実験結果から9.8N

を適切な挿入力のしきい値としました。

［ピンゲージ保持器の開発］

両端に「通り」，「止り」のピンゲージを取り付け，

挿入力がしきい値を超えると保持器のLEDが光る

「デュアル装着型の保持器」を開発しました。

9.8N以下

定格荷重1kN
10mm/min

材料試験機

クリアランスに伴う

ピンゲージ挿入力の変化

また，設定したしきい値9.8Nの検証についてアルミ製のリング

ゲージを用いた挿入試験を行ったところ，9.8Nを境にして不具

合（穴側面の傷，ピンゲージの固着）が生じました。

傷無（ < 9.8N ） 傷有り（ 9.8N > ）

また，ピンゲージを検査穴に対して平行に

挿入することを補助する「接触付勢型の保

持器」を開発しました。
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