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寸法公差およびはめあい、幾何公差の必要性について

部品を加工し製品化するには寸法公差、幾何公差を持たせないと製造できない。

また機能を満足させるにはどのような公差を選定するかが重要である。

Ⅰ．寸法公差，はめあい及び表面粗さ

１．普通公差　（JIS B 0405 )

　（１）図面の中で目標寸法のみ記載され個々に公差の指示がない長さ寸法及び角度寸法に対する公差は

　　　下表の公差等級ｍ級(中級）を採用する

２．一般的な回転するすべり軸受構造の軸と軸受の公差

（１）滑らかな回転と焼付きを起こさせない軸受けの隙間(オイルクリアランス）

　　　経験的に軸径の　≒０．５～１／１０００　の隙間を目安とする

　　　ＪＩＳで規定されているはめあい記号の組合せでは　Ｈ７と  ｆ６ 又は  ｇ６　がこれに相当する

   　 一般的に軸精度を１等級厳しくしている理由は穴加工より軸加工の方が精度確保が容易のため

　　　Φ５０～８０　の場合の公差幅　Ｈ７：０～+３０μ，ｆ６：－２５～ー４１μ　隙間は２５～７１μとなる

　　　　　　ｅ６：－６０～－７９μ　隙間は６０～１０９μとなる

　　　Φ８０～１２０の場合の公差幅　Ｈ７：０～+３５μ，f６：－３６～ー５８μ　隙間は３６～９３μとなる
　　　　　　 ｅ６：－７２～－９４μ　隙間は７２～１３３μとなる

軸の外径公差：ｆ６又はｅ６軸受内径公差：Ｈ７



２／７

３．半割のすべり軸受構造の公差（クランクジャーナル、ピン部）

 半割りの軸受けと言えどもオイルクリアランスは上記１項と同等の隙間を確保する必要がある。

 （１）半割のメタルを軸受部（ハウジング）に組付けた状態で　Ｈ７　相当　の内径精度を確保必要有り

 （２）２部品の組合せとなるため穴加工の精度を１ランク厳しい　Ｈ６　を採用する

 （３）半割メタルの板厚公差を厳しく設定し精度を確保。(　H７,　H６　の寸法公差幅の差の≒１／２　とする）

　　　Φ５０～８０の場合の公差幅は　Ｈ７：３０μ，Ｈ６：１９μである－－公差幅の差は１1μである　

従って板厚公差を０～５μとすればＨ７の内径公差の確保が可能

　　　Φ８０～１２０の場合の公差幅　Ｈ７：３５μ，Ｈ６：２２μ－－公差幅の差１３μ　

従って板厚公差は０～６μとなる

４．揺動する部品の軸受構造の公差(ピストンピン～コンロッド小端軸受、ピストンピンボス）

（１）耐摩耗性の確保（油膜形成が不利）、また振動騒音抑制のため軸受公差を

　　　経験的に軸径の　≒０．２～０．５／１０００　の隙間を目安とする

（２）目安の数値が小さいため公差の等級を１等級厳しくする必要がある

　　　ＪＩＳで規定されているはめあい記号の組合せではＨ６、ｇ５　がこれに相当する

　　　Φ３０～５０の場合の公差幅　Ｈ６：０～+１６μ，ｇ５：　－９～-２０μ　隙間は　９～３６μとなる

　　　Φ５０～８０の場合の公差幅　Ｈ６：０～+１９μ，ｇ５：-１０～-２３μ　隙間は１０～４２μとなる

５．平行ピン使用の部位の公差（コンロッド大端部、主軸受部）

（１）ＪＩＳの平行ピンは軸径の公差により等級がm6とh8の2つに分かれている．(JIS B1354-2012)

　　　内径精度を確保するため公差の厳しいm6を使用する．　ｍ６：＋４μ～＋１２μ

（２）植込み側はとまりばめを採用　　　　Φ６～１０　ＪＳ７：±７μ　　　　　　　　 　　隙間は３μ～－１９μ

（３）はめ込み側はすきまばめを採用　　Φ６～１０　　Ｅ７：＋２５μ～＋４０μ　　　隙間は１３μ～３６μ

（４）平行ピンの中心間距離の寸法公差は　±０．０３～±０．０５　が通常採用されている（次頁 ６．項の図参照）

    

ハウジング内径公差：Ｈ７⇒Ｈ６

板厚 0
公差 －0.005

軸受内径公差：Ｈ７相当

軸の外径公差：ｇ５軸受内径公差：Ｈ６



平行ピンの種類 ３／７

６．軸の前後方向の隙間(ｴﾝﾄﾞﾌﾟﾚｰ）公差について

（１）台盤及びジャナル軸受に対するクランクシャフトの前後方向の位置を規制すためスラストプレートを挿入

　　　相対運動する両者間には潤滑も考慮し ０．１ 以上の隙間を設ける。

（２）コンロッド大端部の前後方向の位置規制及び潤滑も考慮しクランクアーム間に０．１５ 以上の隙間

　　　を設ける。

平行ピン間公差
±0.03 ～±0.05

[30～50] +0.142
ｸﾗﾝｸ軸幅公差 D9 +0.080

－0.080
ｺﾝﾛｯﾄﾞ幅公差 d8 －0.119

[30～50] +0.142
ｸﾗﾝｸ軸幅公差 D9 +0.080

[30～50] －0.025
ｼﾞｬｰﾅﾙ軸受幅公差 f8 －0.064

クランク
ピン

クランク
ジャーナル

[3～6] 0
ｽﾗｽﾄﾌﾟﾚｰﾄ厚さ公差 h7   －0.010

ｽﾗｽﾄﾌﾟﾚ-ﾄ・軸受ﾒﾀﾙの

角がｸﾗﾝｸ軸隅Rに乗り

上げないこと

ｴﾝﾄﾞﾌﾟﾚｰ L 0.105～0.226

ｴﾝﾄﾞﾌﾟﾚｰ L 0.160～0.261

コンロッド大端部 クランクアーム
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７．工作精度標準（工作法と IT の関係--教科書56頁参照）

公差等級 ＩＴ ：International Tolerrance



８．各種加工方法と表面粗さの範囲（教科書５９頁参照） ５／７

Ⅱ．幾何公差

１．幾何公差は４種類の公差に大別される。(教科書６９頁）
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２．各種部品の幾何公差

（１）　ピストン

（２）　ピストンピン

（３）　コンロッド＆ジャーナル部軸受け

０．０５ Ａ

ｇ５

Ｈ６

○ ０．００８

Ａ

Ａ

○ ０．００４

公差幅の≒1/２

公差幅の≒1/４

○ ０．００６

○ ０．００３

公差幅の≒1/２

公差幅の≒1/４

０．１ Ａ

０．１ Ａ

○ ０．０１

○ ０．００５

公差幅の≒1/２

公差幅の≒1/４

○ ０．００８

○ ０．００４

公差幅の≒1/２

公差幅の≒1/４

０．０５／１００ Ａ

Ｈ６Ｈ６

コンロッド大端の場合
(Φ５０を超えΦ８０以下））

○ ０．０１１

○ ０．００６

公差幅の≒1/２

公差幅の≒1/４

ジャナル部軸受の場合
(Φ８０を超えΦ１２０以下）

計測幅を考慮すると
中心間距離公差の≒1/４



７／７
（４）　クランクシャフト

（５）　フライホイール

【参考】　真円度の必要性

　　軸受け部は加重変動によりジャーナル中心が下図の通り偏心運動します。

　　この時の油膜厚さが基準円と軸心軌跡との隙間に相当します

大同メタル(株）すべり軸受け技術ﾃﾞｰﾀブックより抜粋

ｆ６

ＢＡ

○ ０．０１

○ ０．００５

公差幅の≒1/２

公差幅の≒1/４

○ ０．０１

○ ０．００５

公差幅の≒1/２

公差幅の≒1/４

○ ０．０１

○ ０．００５

公差幅の≒1/２

公差幅の≒1/４

０．０２５ Ａ－Ｂ

ｆ６

ｆ６

０．０５ Ａ－Ｂ ０．０５ Ａ－Ｂ

Ａ

０．０５ Ａ

◎ φ０．２ Ａ

中心間距離
公差幅の≒1/４

油膜厚


