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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】球状の凸状内径形状を有する減衰コーンを含む
、リング状のガスタービンの減衰コーンの内径を正確に
測定する方法および装置を提供する。
【解決手段】軸方向端面と内径面２２とを備える減衰コ
ーン２０の内径を測定する方法であって、基準平面を形
成する測定固定具３０であって、基準平面から上方向に
突出する、接触面を形成する位置決めピン４０と、位置
決めピン接触面と一直線上にある変位軸線を形成する変
位指針６４を有する、測定固定具３０に連結された変位
インジケータ６０とを有する測定固定具３０を提供する
ことと、軸方向端面と内径面２２とを有する減衰コーン
２０を提供することと、位置決めピン接触面と変位指針
６４とを減衰コーン内径面２２内に周方向に囲み、かつ
軸方向端面を基準平面に対して当接させることと、変位
指針６４の変位位置を位置決めピン接触面に関して関連
付けることによって減衰コーン内径を測定する方法。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　軸方向端面と少なくとも１つの内径面とを備える略リング状のガスタービンエンジン減
衰コーンの内径を測定する方法であって、
　基準平面を形成する測定固定具であって、前記形成された基準平面から上方向に突出す
る、接触面を形成する位置決めピンと、位置決めピン接触面と一直線上にある変位軸線を
形成する変位指針を有する、前記測定固定具に連結された変位インジケータとを有する測
定固定具を提供することと、
　軸方向端面と少なくとも１つの内径面とを有する略リング状のガスタービンエンジン減
衰コーンを提供することと、
　前記位置決めピン接触面と前記変位指針とを減衰コーン内径面内に周方向に囲み、かつ
前記軸方向端面を前記基準平面に対して当接させることと、
　インジケータ変位指針の変位位置を前記位置決めピン接触面に関して関連付けることに
よって減衰コーン内径を測定することと、を含む略リング状のガスタービンエンジン減衰
コーンの内径を測定する方法。
【請求項２】
　前記インジケータを用いて最大内径変位測定値を得るために、前記減衰コーンを前記位
置決めピンに関して揺動させることをさらに含む、請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記減衰コーンの直径外面に対して当接する、前記測定固定具に連結された少なくとも
１つのプッシャアセンブリによって減衰コーンの揺動が行われる、請求項２記載の方法。
【請求項４】
　前記変位指針は、前記位置決めピン接触面に平行に方向付けられた直線縁部を有する刃
形指針を備える、請求項１記載の方法。
【請求項５】
　前記刃形指針の前記直線縁部は、前記基準平面に直交して方向付けられている、請求項
４記載の方法。
【請求項６】
　前記基準平面は、前記減衰コーンの前記軸方向端面に対して当接するための３つの基準
ボタンによって形成されている、請求項１記載の方法。
【請求項７】
　固定具に基準減衰コーンゲージを配置し、かつ変位指針の基準変位位置を測定すること
と、
　前記固定具において前記基準減衰コーンゲージを検査される減衰コーンに置き換え、か
つ第２の変位指針変位位置を測定することと、
　前記基準変位位置と第２の変位位置とを比較することと、によって減衰コーンの内径を
測定する、請求項１記載の方法。
【請求項８】
　請求項７記載の方法を使用して減衰コーンの内径を検査する方法であって、
　基準変位位置と第２の変位位置とを比較することと、
　前記基準変位位置および前記変位位置が許容仕様公差ばらつき内にある場合、前記検査
される減衰コーンを内径仕様を満たすものとして指定することと、
　前記基準変位位置および前記変位位置が前記許容仕様公差ばらつきの範囲外にある場合
、前記内径仕様を満たさないことと、を含む減衰コーンの内径を検査する方法。
【請求項９】
　減衰コーンに関して複数の周方向位置において内径を測定することをさらに含む、請求
項１記載の方法。
【請求項１０】
　軸方向端面と球状または別の凸状の内径面形状とを備える略リング状のガスタービンエ
ンジン減衰コーンの内径を測定する方法であって、
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　基準平面を形成する測定固定具であって、前記形成された基準平面から上方向に突出す
る、接触面を形成する位置決めピンと、前記基準平面に直交して方向付けられ、かつ位置
決めピン接触面に平行に方向付けられた直線縁部を有する刃形変位指針を有する、前記測
定固定具に連結された変位インジケータであって、該変位インジケータは前記位置決めピ
ン接触面と一直線上にある変位軸線を形成している変位インジケータと、を有する測定工
程具を提供することと、
　前記位置決めピン接触面と前記刃形変位指針とを減衰コーンの内径面内に周方向に囲み
、かつ前記軸方向端面を前記基準平面に対して当接させることと、
　前記インジケータによって最大内径変位測定値を得るために、前記減衰コーンを前記位
置決めピンに関して揺動させ、かつ前記インジケータの刃形部の最大直径変位位置を前記
位置決めピン接触面に関して関連付けることによって、前記減衰コーンの内径を測定する
ことと、を含む略リング状のガスタービンエンジン減衰コーンの内径を測定する方法。
【請求項１１】
　軸方向端面と少なくとも１つの内径とを備える略リング状のガスタービンエンジン減衰
コーンの内径を測定する装置であって、
　基準平面を形成するベース部と、
　前記形成された基準平面から上方向に突出する、接触面を形成する位置決めピンと、
　位置決めピン接触面と一直線上にある変位軸線を形成する変位指針を有する、前記ベー
ス部に連結された変位インジケータと、を備え、
　前記位置決めピン接触面と前記変位指針とを減衰コーン内径面内に周方向に囲み、前記
減衰コーンの前記軸方向端面を前記基準平面に当接させ、かつ前記位置決めピン接触面に
関するインジケータ変位指針の変位位置を前記内径に関連付けることによって、前記減衰
コーンの内径を測定する、略リング状のガスタービンエンジン減衰コーンの内径を測定す
る装置。
【請求項１２】
　前記ベース部に傾斜した角度で接続された測定プレートと、
　減衰コーンの軸方向端面に対して当接するための、前記測定プレートに連結された、前
記基準平面を形成している３つの基準ボタンと、をさらに備える請求項１１記載の装置。
【請求項１３】
　前記測定プレートに連結された選択的に並進可能なねじを有する少なくとも１つのプッ
シャアセンブリであって、前記インジケータによって最大内径変位測定値を得るために、
前記ねじを前記減衰コーンの直径外面に当接した状態で並進させることによって前記位置
決めピンに関して前記減衰コーンを揺動させる少なくとも１つのプッシャアセンブリ、を
さらに備える請求項１２記載の装置。
【請求項１４】
　前記位置決めピンは前記測定プレートに連結されており、前記インジケータは、インジ
ケータホルダおよびスプリットカラーによって前記測定プレートに連結されている、請求
項１２記載の装置。
【請求項１５】
　前記変位指針は、前記位置決めピン接触面に平行に方向付けられた直線縁部を有する刃
形指針を備える、請求項１１記載の装置。
【請求項１６】
　前記刃形指針の前記直線縁部は前記基準平面に直交して方向付けられている、請求項１
５記載の装置。
【請求項１７】
　前記ベース部に傾斜した角度で連結された第１の測定プレートおよび第２の測定プレー
トと、
　減衰コーンの軸方向端面に対して当接するための、測定プレートそれぞれに連結された
３つの基準ボタンであって、基準ボタンは第１の基準平面および第２の基準平面をそれぞ
れ形成している３つの基準ボタンと、
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　前記第１の基準平面および前記第２の基準平面それぞれから上方向に突出した、それぞ
れ接触面を形成している第１の位置決めピンおよび第２の位置決めピンと、
　前記第１の測定プレートおよび前記第２の測定プレートそれぞれに連結された第１の変
位インジケータおよび第２の変位インジケータであって、各インジケータは、各位置決め
ピン接触面と一直線上にある変位軸線を形成している変位指針を有する、第１の変位イン
ジケータおよび第２の変位インジケータとをさらに備える、請求項１１記載の装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ガスタービンエンジンの略リング状の減衰コーンの内径を測定する方法およ
び装置に関する。特に、本発明は、球状または別の凸状の内径面形状を有する減衰コーン
の内径を測定する方法および装置にも関する。
【背景技術】
【０００２】
　減衰コーンは、リング状の構成部分である。リング状の構成部分は、ガスタービンエン
ジンのロータタイロッドとタービンディスク列との間において半径方向および軸方向に配
置され、各列をロータに沿って連続的に連結し、かつディスク列とロータタイロッドとの
間の境界の半径方向の同心性を維持する。ガスタービンエンジンの直径、軸方向長さおよ
び回転質量が大きいため、回転機械の振動を最小化するには、減衰コーンを、均一な半径
の同心状の内径が数１０マイクロメートル内の公差仕様内になるように精密に加工する必
要がある。減衰コーンは、内径面のピークにおいてロータタイロッドとの一定半径の円形
線状の当接関係を形成するために、球状または別の凸状の内径面形状を有することが多い
。図１および図２において、ガスタービンエンジン１０は、回転可能に取り付けられたロ
ータタイロッド１２を有しており、ロータタイロッド１２には、対応するタービン列を形
成する、隣り合う軸方向に対向するタービンディスク１４および１６が取り付けられてい
る。上流のタービンディスク１６は、タービンディスク溝１７を形成しており、下流のタ
ービンディスク１４はタービンディスク肩部１５を形成している。
【０００３】
　図２および図４により明確に示されるように、リング状の減衰コーン２０は、比較的大
きい半径Ｒの球状の凸状内径面２２を形成している。球状半径の高点２３は、ロータタイ
ロッド１２を囲み、かつ内径Ｄ1を形成している接線方向の円形の線接触部を形成してい
る。減衰コーン２０は、相手側のタービンディスク溝１７内に軸方向に係合する内径Ｄ2

の環状リップ２４も形成している。隣り合う対向するタービンディスク１４に形成されて
いる肩部１５は、減衰コーン２０の外面に軸方向および半径方向に当接し、減衰コーンを
タービンディスク１４および１６に関して定位置に固定している。
【０００４】
　減衰コーン２０の内径Ｄ1およびＤ2を測定する公知の装置および方法は、そのリング直
径を形成しているコーン表面に亘って内側マイクロメータを配置するものである。１００
ミリメートル超の範囲のリング内径と比べてわずか数十マイクロメートルという比較的小
さな公差ばらつきのため、内側マイクロメータの端部が対向するリング直径面と接触する
真の形状からの小さな傾斜偏向は、誤った直径測定値につながる。正確な内側マイクロメ
ータの向きは、測定を実施している機械オペレータの経験によっても影響を受ける。従っ
て、反復可能かつ一貫した直径の測定は、マイクロメータの配置の変動および個々の検査
者のスキルの影響を受ける。
【０００５】
　従って、球状の凸状内径形状を有する減衰コーンを含む、リング状のガスタービン減衰
コーンの内径を正確に測定する方法および装置が必要とされている。
【０００６】
　リング状のガスタービン減衰コーンの内径が、構成部品の構造仕様および公差内にある
かを正確に測定する方法および装置も必要とされている。
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【０００７】
　個々の検査者および他の人間の検査者による検査が一貫して反復可能である、ガスター
ビンの減衰コーンの内径の測定を容易にする方法および装置もさらに必要とされている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　従って、本発明の実施の形態の示唆される目的は、球状の凸状内径形状を有する減衰コ
ーンを含む、リング状のガスタービン減衰コーンの内径を正確に測定する方法および装置
を形成することである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明の実施の形態の別の示唆される目的は、リング状のガスタービン減衰コーンの内
径が構成部品の構造仕様および公差内にあるかを正確に測定する方法および装置を形成す
ることである。
【００１０】
　本発明の実施の形態のさらなる示唆される目的は、同一の人間の検査者または別の検査
者による検査が一貫して反復可能である、ガスタービンの減衰コーンの内径の測定を容易
にする方法および装置を形成することである。
【００１１】
　これらおよび別の目的は、本発明の１つまたは複数の実施の形態において達成され、球
状または別の凸状の内径面形状を有する減衰コーンを含む、ガスタービンエンジンの略リ
ング状の減衰コーンの内径は、位置決めピンと一直線上に変位軸線を有する変位インジケ
ータを備えた固定具に減衰コーンを配置することによって測定される。減衰コーンの内径
は、一方では位置決めピンの接触面と接触し、他方ではインジケータの変位指針と接触す
る。インジケータの変位は、減衰コーンの内径と関連している。凸状面形状を有する減衰
コーンにおいて、インジケータ変位指針は、凸状の軸方向ピークに配置され、それは、刃
形変位指針を使用することによって容易化され得る。減衰コーンの内面の最大直径は、減
衰コーンを位置決めピンに関して揺動することによって得られる。漸次的な揺動変位は、
減衰コーンの外径面に当接する、固定具に連結された少なくとも１つのプッシャアセンブ
リを有する固定具の実施の形態によって容易化される。例示的なプッシャの実施の形態は
、減衰コーンを揺動するねじ付きねじを含む。本発明の方法および装置の実施の形態は、
減衰コーンの反復可能かつ正確な検査を容易にし、減衰コーンの内径を測定し、かつ／ま
たは検査された減衰コーンが基準減衰コーンと比べて公差仕様内にあるかを測定する。
【００１２】
　本発明の実施の形態は、基準平面を形成し、かつ形成された基準平面から上方向に突出
し、接触面を形成する位置決めピンを有する測定固定具を提供することによって、軸方向
端面と少なくとも１つの内径面とを有する略リング状のガスタービンエンジン減衰コーン
の内径を測定する方法を特徴とする。測定固定具は、測定固定具と連結されている変位イ
ンジケータも有しており、変位インジケータは、位置決めピン接触面と一直線上にある変
位軸線を形成している変位指針を有している。軸方向端面と少なくとも１つの内径面とを
有する略リング状のガスタービンエンジン減衰コーンは、位置決めピン接触面と変位指針
とを減衰コーン内径面内に周方向に囲み、かつ軸方向端面を基準平面に対して当接させる
ことによって、固定具に配置される。減衰コーンの内径は、インジケータの変位指針の変
位位置を、位置決めピン接触面に関して関連付けることによって測定される。例えば、イ
ンジケータは、インジケータの変位指針測定値が指針と位置決めピン接触面との間の直線
距離に関連するように、固定具において向きを定めかつ指数付けすることができる。また
は、インジケータは、インジケータの変位指針測定値が所望の基準距離からの変動を示す
ように、固定具において向きを定めかつ指数付けすることができる。
【００１３】
　本発明の別の実施の形態は、基準平面を形成し、かつ形成された基準平面から上方向に
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突出し、接触面を形成する位置決めピンを有する測定固定具を提供することによって、軸
方向端面と球状または別の凸状内径面形状とを有する略リング状のガスタービンエンジン
減衰コーンの内径を測定する方法を特徴とする。変位インジケータは、測定固定具に連結
されており、基準平面に直交して方向付けられ、かつ位置決めピン接触面に平行に方向付
けられた直線縁部を有する刃形変位指針を有する。変位インジケータは、位置決めピン接
触面と一直線上にある変位軸線を形成している。減衰コーンは、位置決めピン接触面と変
位指針の刃形部とを減衰コーン内径面内に周方向に囲み、かつ軸方向端面を基準平面に対
して当接させることによって、固定具に配置される。減衰コーンの内径は、インジケータ
によって最大内径の変位測定値を得るために減衰コーンを位置決めピンに関して揺動させ
、かつインジケータの刃形部の最大直径の変位位置を位置決めピン接触面に関して関連付
けることによって測定される。
【００１４】
　本発明のさらなる実施の形態は、軸方向端面と少なくとも１つの内径とを有する略リン
グ状のガスタービンエンジン減衰コーンの内径を測定する装置を特徴とする。この装置は
、基準平面を形成するベース部と、形成された基準平面から上方向に突出する位置決めピ
ンとを備えている。位置決めピンは、接触面を形成している。変位インジケータは、ベー
ス部に連結されており、かつ位置決めピン接触面と一直線上にある変位軸線を形成してい
る変位指針を有する。この装置を使用する場合、減衰コーンの内径は、位置決めピン接触
面と変位指針とを減衰コーン内径面内に周方向に囲み、かつ減衰コーンの軸方向端面を基
準平面に対して当接させることによって測定される。位置決めピン接触面に関する結果と
して得られるインジケータの変位指針の変位位置は、測定された減衰コーンの内径に関連
している。
【００１５】
　この装置の実施の形態は、ベース部に傾斜した角度で連結された測定プレートも有して
おり、３つの基準ボタンが減衰コーンの軸方向端面に対する当接のために測定プレートに
連結されている。これらの基準ボタンは、基準平面を形成している。別の実施の形態は、
測定プレートに連結された選択的に並進可能なねじを有する少なくとも１つのプッシャア
センブリも特徴としており、ねじを減衰コーンの直径外面に対して当接した状態で並進さ
せることによって位置決めピンに関して減衰コーンを揺動し、インジケータによって最大
内径の変位測定値を得る。別の実施の形態では、インジケータの変位指針は、凸状の内径
面形状を有する減衰コーンの測定に適した刃形指針を有する。本発明の装置のさらなる実
施の形態は、好都合には、減衰コーンの複数の内径を測定するために、２組の位置決めピ
ンおよびインジケータを有する。
【００１６】
　本発明の各目的および特徴は、当業者によって共同または別々で任意の組み合わせまた
は部分的組み合わせで使用することができる。
【００１７】
　本発明の種々の実施の形態の教示は、添付の図面とともに以下の詳細な説明を考慮する
ことによって容易に理解することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】部分的に組み立てられた公知のガスタービンロータの軸方向の部分断面図を、ロ
ータタイロッドとタービンディスクとの間に配置された公知のリング状の減衰コーンと示
す図である。
【図２】公知の例示的な組み立てられた減衰コーン、ロータタイロッドおよび隣り合うタ
ービンディスク対を示す、図１の部分的に組み立てられたロータの詳細な立面図である。
【図３】ガスタービンエンジンの減衰コーンの内径を測定する方法の実施の形態を実施す
る装置の実施の形態の斜視図である。
【図４】図３の４－４に沿った図３の装置の実施の形態の断面図である。
【図５】ガスタービンエンジンの減衰コーンの内径を測定する装置の別の実施の形態の斜
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視図である。
【図６】図５の装置の側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　分かりやすくするために、図面を通じて共通する同じ要素には可能な限り同じ参照符合
が付されている。
【００２０】
　以下の記載を考慮すると、当業者は、球状または別の凸状の内径面形状を有する減衰コ
ーンを含むガスタービンエンジンの減衰コーンの内径を測定するために、本発明の種々の
実施の形態の教示を容易に使用することができるということを明確に理解できよう。本明
細書に記載される方法および装置のコンセプトの実施の形態を使用することで、内径が、
位置決めピンと一直線上に変位軸線を有する変位インジケータを備えた固定具によって測
定される。減衰コーンの内径は、一方では位置決めピンと接触するように配置され、他方
では変位指針と接触するように配置される。インジケータの変位は、減衰コーンの内径と
関連している。凸状面形状を有する減衰コーンにおいて、インジケータの変位指針は、凸
状軸方向ピークに配置され、それは刃形変位指針を使用することによって容易化すること
ができる。減衰コーンの内面の最大直径は、減衰コーンを位置決めピンに関して揺動する
ことによって得られる。漸次的な揺動変位は、減衰コーンの外径面に当接する、固定具に
連結された少なくとも１つのプッシャアセンブリを有する固定具の実施の形態によって容
易化される。例示的なプッシャの実施の形態は、減衰コーンを揺動するねじ付きねじを含
む。本発明の方法および装置の実施の形態は、減衰コーンの反復可能かつ正確な検査を容
易にし、減衰コーンの内径を測定し、かつ／または検査された減衰コーンが基準減衰コー
ンと比べて公差仕様内にあるかを測定する。
【００２１】
　図３～６を参照すると、半径Ｒの凸状の内径面形状２２を有する公知の減衰コーン２０
の内径Ｄ1は、測定固定具装置３０の例示的な実施の形態によって、略リング状のコーン
の内径面によって形成された最大凸状突出点２３において測定される。固定具３０は、ベ
ースプレート３２を有しており、ベースプレート３２から支持リブ３４が突出している。
傾斜した測定プレート３６は、ベースプレート３２と支持リブ３４とに溶接ビードおよび
／または締結具によって連結されている。３つの受けボタン３８が、測定プレート３６に
連結されており、かつ固定具３０内に配置される減衰コーン２０の軸方向端面が当接する
ための基準平面を互いに形成している。位置決めピン４０が、測定プレート３６の上端に
連結されており、かつリング状のコーンの１２時の周方向位置において、減衰コーン２０
の内径面２２に対して当接するための接触面４１を形成している。傾斜した測定プレート
３６は、重力を利用して、位置決めピン接触面４１をコーンの内径面２２に対して強く付
勢するように方向付けられている。
【００２２】
　固定具３０に配置されている減衰コーン２０は、コーンの反対側の内径面を１２時の周
方向位置に鉛直に位置決めおよび位置合わせするために、位置決めピン４０を中心に振り
子のように揺動される。コーン２０が振り子のように揺動する方向は、コーンの直径外面
の側面に位置する少なくとも１つの、好ましくは２つのプッシャアセンブリ４２，４８に
よって正確に操作される。図３において、左側のプッシャアセンブリ４２は、左側のねじ
付きねじ４４と、コーン２０の外面に対して当接する面を有する左側のプッシャ４６とを
備えている。同様に、右側のプッシャアセンブリ４８は、右側のねじ付きねじ５０と、コ
ーン２０の外面に対して当接する面を有する右側のプッシャ５２とを備えている。対向す
る右側および左側のプッシャアセンブリ４２，４８を使用することによって得られるさら
なる利点は、測定するコーン２０を、右側および左側のプッシャ４６，５２をコーンの外
面に対して当接させることによって、測定プレート３６に関して固定された揺動位置に固
定できることである。
【００２３】
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　インジケータホルダ５４は、位置決めピン４０の反対側において、かつ位置決めピン４
０に沿って測定プレート３６に連結されており、かつ公知の変位インジケータ６０の通過
および収容のためのスプリットコレットアセンブリ５６を受ける。図３および図４に示さ
れる例示的な公知の変位インジケータ６０は、デジタル表示装置を備えている。例えばア
ナログ目盛りインジケータまたは変位データを遠隔モニタリング装置に伝送する伝送イン
ジケータなどの代替的な公知のタイプの変位インジケータを、例示的なデジタル表示の変
位インジケータ６０の代わりとしてもよい。変位インジケータ６０は、図５に両矢印ｄで
示される変位軸線を形成している変位可能なスピンドルを備えている。変位軸線ｄは、位
置決めピン４０の接触面４１と一直線上にある。図５および図６に示される実施の形態に
おいて、接触点延長部６２が、インジケータ６０のスピンドルに装着されており、次いで
、刃形変位指針６４が接触点延長部に装着されている。
【００２４】
　図４および図５を参照すると、刃形指針６４は、刃形指針６４の長い軸線の線状縁部が
、減衰コーンの軸方向寸法および位置決めピン４０の接触面に平行であるように、減衰コ
ーン２０の凸状内径２２の面形状に関して方向付けられている。これにより、刃形指針６
４の線状縁部は、凸状内径面の高点２３に対して接線である。このようにして、正確な直
線距離Ｄは、位置決めピン４０の接触面４１と刃形変位指針６４の遠位先端との間で形成
される。変位指針の遠位先端部６４の変位位置を変位軸線ｄに沿って変えることによって
も、接触面４１と変位指針の遠位先端部との間の正確な直線距離Ｄが変わる。
【００２５】
　減衰コーン２０の内径Ｄ1またはＤ2は、図３および４の実施の形態の測定固定具３０に
減衰コーンを配置することによって測定され、それによって、略リング状のコーンの軸方
向面が、位置決めピン接触面４１および変位指針６４の変位先端部が減衰コーン内径面２
２内に周方向に囲まれて、受けボタン３８に置かれる。このようにして、減衰コーンの当
接している軸方向端部は、受けボタン３８によって形成されている基準面に平行に位置合
わせされ、かつ反対位置において向かい合って方向付けられた位置決めピン接触面４１お
よび刃形６４は、減衰コーンの内径面の両側と（表面が凸状面の場合はそれぞれ高点２３
と）接触している。この位置において、位置決めピン接触面と刃形６４の遠位先端部の線
状縁部との間の距離Ｄは、減衰コーンの内径に対応する。最大直径は、減衰コーン２０を
、最大直径測定値が得られるまで、プッシャ４２，４８を用いて位置決めピン４０に関し
て揺動することによって測定することができる。
【００２６】
　直径の同心性は、減衰コーン２０を測定固定具３０に関して回転させ、他の周方向位置
において対応する直径測定値Ｄを得ることによって検査することができる。インジケータ
６０は、インジケータの変位指針６４の測定値が指針と位置決めピン接触面４１との間の
直線距離Ｄに関連付けられように、固定具３０において向きを定めかつ指数付けすること
ができる。または、インジケータ６０は、インジケータ６０の変位指針６４の変位測定値
が所望の基準距離からの変動を示すように、固定具３０において向きを定めかつ指数付け
することができる。後者の方法は、有利には、基準ゲージ減衰コーンに関して減衰コーン
２０を検査する方法を提供する。公知の寸法の減衰コーンゲージは、固定具３０に挿入さ
れ、かつ内径寸法Ｄが本明細書に記載されるようにして得られる。インジケータ６０によ
って測定される寸法Ｄが記録されるか、またはインジケータがその測定寸法において「ゼ
ロ」に指数付けされる。次いで、ゲージ減衰コーンは、他の減衰コーン２０の内径Ｄ1ま
たはＤ2が測定できるように測定固定具から取り外される。基準ゲージ減衰コーンから得
られたインジケータ６０の変位測定値がゼロに設定されている簡易化された内径検査モー
ドにおいて、その後検査される減衰コーン２０は、単にインジケータ６０の新たな変位測
定値が構成部品の公差仕様範囲内にあるかを測定することによって合否を決めることがで
きる。
【００２７】
　測定固定具装置３０’の代替的な実施の形態は図６に示されている。この場合、１対の



(9) JP 2015-114333 A 2015.6.22

10

20

30

40

50

向かい合う傾斜した測定プレート３６，３６’が、減衰コーン２０の内径Ｄ1およびＤ2が
共通する固定具において好都合に測定できるようにベース部３２に装着されている。各固
定具のそれぞれ対応する構成部品には、例えば、３８，３８’、４０，４０’、６０，６
０’のように複数対の共通する参照符合が付されている。
【００２８】
　本発明の教示を含む種々の実施の形態を本明細書において詳細に図示しかつ説明してき
たが、当業者は、これらの教示を依然として含む他の多くの様々な実施の形態を容易に考
え出すことができる。本発明は、その用途として、詳細な説明に記載されているまたは図
面に図示されている構成部品の構成および配置の例示的な実施の形態の詳細に限定されて
いない。本発明は、別の実施の形態であり得、かつ種々のやり方で実践または実施するこ
とができる。また、本明細書において使用される表現および用語は、説明を目的としてお
り、限定するものとして見なされないということが理解される。本明細書において、「含
む」、「備える」または「有する」ならびにそれらの変形の使用は、その後に列挙される
事項およびその均等物ならびに追加の事項を含むものと理解される。特に規定または限定
されていなければ、「取り付けられる」、「接続される」、「支持される」および「連結
される」という用語ならびにそれらの変形は、広義に使用され、かつ直接的および間接的
な取り付け、接続、支持および連結を含む。さらに、「接続」および「連結」は物理的ま
たは機械的な接続または連結には限定されない。
【符号の説明】
【００２９】
　１０　ガスタービンエンジン
　１２　タイロッド
　１４　タービンディスク
　１５　肩部
　１６　タービンディスク
　１７　溝
　２０　減衰コーン
　２２　凸状内径面
　２３　最大凸状突出点
　２４　リップ
　３０，３０’　固定具
　３２　ベースプレート
　３４　支持リブ
　３６，３６’　測定プレート
　３８，３８’　受けボタン
　４０，４０’　位置決めピン
　４１，４１’　接触面
　４２，４２’　プッシャアセンブリ
　４４　左側ねじ
　４６　左側プッシャ
　４８　プッシャアセンブリ
　５０　右側ねじ
　５２　右側プッシャ
　５４，５４’　インジケータホルダ
　５６　スプリットコレットアセンブリ
　６０，６０’　変位インジケータ
　６２　接触点延長部
　６４，６４’　刃形指針
　Ｄ　距離
　ｄ　変位軸線
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　Ｄ1　内径
　Ｄ2　内径
　Ｒ　半径

【図１】 【図２】
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