
講義日程 

第１回：  機械設計及び機械材料 

第２回：  許容応力１（静荷重、繰返し荷重） 
第３回：  許容応力２（衝撃荷重、応力への影響因子） 
第４回：  安全率 

第５回：  ねじの基礎 

第６回：  ねじの締め付け力と締め付けトルク 

第７回：  ねじの強度 

第８回：  中間試験 

第９回：  キー、軸の設計 

第１０回： 軸継手 

第１１回： クラッチ 

第１２回： リベット継手、溶接継手とその設計 

第１３回： はめあい及び表面粗さ 

第１４回： 前期試験 

第１５回： まとめ  

講義ノートURL 

http://www.osakac.ac.jp/labs/s-jeong/mechadesign1 



講義目標 

1. はめあい公差について理解する 

2. 表面粗さについて理解する 



１．４ はめあいと表面粗さ 

はめあい:  

寸法公差 

基準寸法に与える誤差 

表面粗さ:  

穴と軸の組合せ 

部材の表面の仕上げ状態 

基準寸法 

上の寸法許容差 

下の寸法許容差 

公差域 





はめあい：軸基準はめあい、穴基準はめあい 

軸が容易に回転できる状態 

手動では軸が容易に回転できない状態 

穴の直径より大きい軸をプレスや焼きばめ込む 

等級 

公差域 



∅30𝐻7+0.021 0 

軸の寸法許容範囲 



∅30𝐻7+0.021 0 



穴の寸法公差 



 表面粗さ 

機械加工された部材の表面の凹凸 
工作機械 

工作方法 
により変化 

ーはめあい：10μm（高精度の場合は1～10μm) 

ー普通機械加工10～50μm（高精度の場合は1μm以下) 

① 中心線平均粗さ(Ra) 

② 最大高さ(Rmax) 

③ 十点平均粗さ(Rz) 

表面粗さの表現方法 



１．中心線平均粗さ(Ra) 

粗さの中心線を基準に、粗さ曲線の積分値を基準長さLで割った値 



2. 最大高さ(Rmax) 

凹凸の最高点と最低点間の高さ 



3 十点平均粗さ(Rz) 

最高点から５番目までの平均値、最低点から５番目までの平均値との差 



表面粗さの図示方法 


