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インターメタリックス ジャパン㈱
磁石の形状（反り）・質量検査装置

1．はじめに

インターメタリックス ジャパン㈱（以下，IMJとい
う）は，ネオジム磁石製造販売会社として，2011年 12
月 岐阜県中津川市に設立された．
ネオジム磁石の製造フローは図 1の通りで，製品形状
に近い型に磁石原料粉を充填・焼結することでニアネッ
トシェイプ磁石を製造することが最大の特徴である．
今回紹介する設備は，焼結体の反り・質量を検査する

装置である．検査の目的として『質量が大きい場合は，
配向度が悪化し，残留磁束密度が低下する懸念がある』
『反りが大きい場合は，加工工程で黒皮残り・設備ト
ラブルになる懸念がある』ことである．
本稿では，上記の検査装置について概要を説明する．

図 1．検査工程前後の製造フロー．

2．設備内容

2.　1　検査構成
今回，IMJに導入した検査装置の基本仕様は表 1であ

り，システム構成は図 2の通りである．磁石の製造ラ
インにおいて，焼結後に中間検査を行うことで，その後
の工程に不良品が流れることによる影響を最小限に留め
ることができる．
検査装置は，大きく分けて給材部・測定部・集材部か

ら構成されており，測定精度が厳しい上に，検査タクト
タイムが 1個当たり 3.0 秒以下を求められている．

図 2．検査システム構成．

項　目 仕　様

被検査材 2種類の製品
測定精度 反り：±0.05 mm，質量：±0.05 g
タクトタイム ≦3.0秒/個

測定部位

表１．主な検査仕様．

2.　2　検査の流れ
図 3に最大 512個の磁石を整列させた給集材パレッ

トを示す．測定時には，給材パレットの①②より一列ず
つ給材コンベア上に切出される．切出された磁石は横送
りされながら検査部に搬送される．

図 3．給集材用パレット（１パレット）．

測定部は，図 4に示すように給材コンベアにより搬
送されてきた磁石をエア吸引式の移載機により１個ずつ
ピックアップされ，質量測定エリアにセット後に測定・
判定を行う．合格品は移載機により次の A面反り測定
エリアに送られ，測定・判定される．更に合格品であれ
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2.　4　評価
当検査装置での A・B面反りおよび質量測定精度を 2

種類 8反り形状のマスターワークの測定値と実測値（表
面粗さ計）との差で表した結果を図 7に示す．要求精
度の反り± 0.05 mm，質量± 0.05 gに対し，反りおよび
質量の測定精度が要求精度以内である．
また，要求検査タクトタイム 3.0秒 /個以下に対し，

検査部で 1.4秒 /個とクリアした．しかし，給集材部にお
いては，コンベア上の磁石の位置ズレ防止のため，低速
搬送とし，検査装置全体でのタクトタイムは，3.5秒 /個
で運用することとした．

図 7．反りおよび質量測定精度．

3．おわりに

IMJで導入された磁石の形状・質量検査装置は，立上
げ後の各種改善を経て，現在順調に稼働中である．
お客様の要求仕様を満足する磁石を納入するために，検
査精度・設備安定稼働の維持管理に努めていく所存である．
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ば次の B面反り測定エリアに移載され，測定・判定さ
れる．全ての判定に合格した磁石は，集材コンベアに移
載される．

図 4．各種測定部．

集材部には，合格品となった磁石が集材コンベアにて
搬送され，集材パレットに給材パレットからの切出しと
逆に，①②の 2箇所の配列で最大 512個を整列させる．
その後，満載された集材パレットを取り出す．
なお，質量→ A面反り→ B面反りと測定され，判定
結果が NGの場合には，検査項目毎に NGトレイに排出
される．
全体検査装置は図 5のようになっており，今回の給

集材部への磁石パレット搬出入は人により行う．

図 5．検査装置外観．

2.　3　反り量の算出
図 6に典型的な（代表的な）形状からの反り量の算

出方法を示す．二次元測定器で磁石形状Ⓐを測定する．
その形状Ⓐは磁石の傾きを含むものであり，補正が必要
である．測定データの磁石両端から有効な長さだけを取
り出し，両端が 0 mmになるように回転補正させ形状Ⓑ
を作り出す．その形状Ⓑの最大変位を反り量として，判
定閾値により合否判定される．

図 6．形状からの反り抽出．


