
JP 4374584 B2 2009.12.2

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　アクチュエータの側面に設けられた溝部に装着され、該アクチュエータにおける変位体
の位置を検出する位置検出センサであって、
　前記変位体を検出する検出部が収容され、前記溝部に臨むように前記側面に設けられる
ホルダと、
　前記溝部に挿通され、金属製材料からなる取付部材と、
　前記ホルダと前記取付部材とを連結する連結部材と、
　前記取付部材に変位可能に設けられ、前記溝部に対して該取付部材を固定することが可
能な固定部材と、
　を備え、
　前記ホルダは、該ホルダの底部から前記アクチュエータ側に向かって突出するとともに
前記ホルダの長手方向に沿って延在し且つ前記溝部に挿入される係合突部を有し、
　前記係合突部が前記溝部に挿入され且つ該係合突部よりも上部が前記溝部から露呈した
前記ホルダと、前記溝部に挿通された前記取付部材とが前記連結部材によって互いに接近
する方向に引張されることで前記ホルダと前記取付部材との間に前記アクチュエータの一
部が保持されるとともに、前記固定部材が前記溝部の底部側に変位することに伴って前記
取付部材が前記溝部の前記底部から離間する方向に変位して前記アクチュエータの一部に
当接することで該取付部材が前記溝部に対して固定されることを特徴とする位置検出セン
サ。
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【請求項２】
　請求項１記載の位置検出センサにおいて、
　前記ホルダは、前記連結部材を介して前記取付部材に連結される連結部と、該取付部材
に係合される係合部とを有し、前記係合部との係合作用下に前記取付部材に対して前記ホ
ルダが位置決めされることを特徴とする位置検出センサ。
【請求項３】
　請求項２記載の位置検出センサにおいて、
　前記連結部材は、前記連結部に挿通されると共に、前記取付部材に対して螺合されるこ
とを特徴とする位置検出センサ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、例えば、アクチュエータ等に適用され、その変位量を検出可能な位置検出セ
ンサに関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、アクチュエータ等におけるピストンの変位位置を検出するために位置検出セ
ンサが用いられている。この位置検出センサは、例えば、アクチュエータの外側面に沿っ
て形成された装着溝に装着され、該装着溝に挿入されるハウジングと、前記ハウジングの
内部に設けられ、ピストンの位置を検出可能な検出部と、前記ハウジングの端部に螺合さ
れたねじとを備える。このハウジングを介して位置検出センサは前記装着溝に沿って移動
可能に配設されている。
【０００３】
　すなわち、ピストンの検出位置に応じて位置検出センサを装着溝に沿って所望の位置へ
と移動させた後に、ねじを螺回させることによって該ねじの端部が前記装着溝の底部側に
突出し、前記ハウジングが前記装着溝の内壁面に向かって押し上げられ、前記内壁面に対
する押圧作用下に前記ハウジングを含む位置検出センサが前記装着溝に対して固定される
（例えば、特許文献１参照）。
【０００４】
【特許文献１】米国特許出願公開第２００２／００１４１２８号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　ところで、特許文献１に係る従来技術においては、位置検出センサを装着溝に対して固
定する場合に、該装着溝内でハウジングがピストンから離間する方向へと変位した後に固
定されるため、前記ハウジング内に内蔵された検出部と前記ピストンとの間の距離が予め
設定された設定距離に対して変化してしまうこととなる。詳細には、検出部とピストンと
の離間距離が設定距離より大きくなってしまう。換言すれば、検出部を含むハウジングと
アクチュエータとの相対的な位置関係が変化してしまうこととなる。その結果、検出部に
よるピストン位置の検出精度が低下してしまう懸念がある。
【０００６】
　また、位置検出センサの固定に伴って、ハウジングが装着溝の内壁面に対して過大な力
で押し付けられるため、前記ハウジングが樹脂製材料から形成される場合には、前記位置
検出センサに対する負荷が増大して耐久性が低下してしまう懸念がある。
【０００７】
　本発明は、前記の課題を考慮してなされたものであり、アクチュエータに対して確実且
つ安定的に固定し、且つ、検出部による検出精度を向上させると共に、耐久性の向上を図
ることが可能な位置検出センサを提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
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　前記の目的を達成するために、本発明は、アクチュエータの側面に設けられた溝部に装
着され、該アクチュエータにおける変位体の位置を検出する位置検出センサであって、
　前記変位体を検出する検出部が収容され、前記溝部に臨むように前記側面に設けられる
ホルダと、
　前記溝部に挿通され、金属製材料からなる取付部材と、
　前記ホルダと前記取付部材とを連結する連結部材と、
　前記取付部材に変位可能に設けられ、前記溝部に対して該取付部材を固定することが可
能な固定部材と、
　を備え、
　前記ホルダは、該ホルダの底部から前記アクチュエータ側に向かって突出するとともに
前記ホルダの長手方向に沿って延在し且つ前記溝部に挿入される係合突部を有し、
　前記係合突部が前記溝部に挿入され且つ該係合突部よりも上部が前記溝部から露呈した
前記ホルダと、前記溝部に挿通された前記取付部材とが前記連結部材によって互いに接近
する方向に引張されることで前記ホルダと前記取付部材との間に前記アクチュエータの一
部が保持されるとともに、前記固定部材が前記溝部の底部側に変位することに伴って前記
取付部材が前記溝部の前記底部から離間する方向に変位して前記アクチュエータの一部に
当接することで該取付部材が前記溝部に対して固定されることを特徴とする。
【０００９】
　本発明によれば、アクチュエータの側面に形成された溝部に、金属製材料からなる取付
部材を挿通させると共に、前記溝部に臨む前記側面に検出部を収容したホルダが設けられ
、前記ホルダと取付部材とが連結部材によって連結される。そして、前記ホルダと取付部
材とを連結する際、該前記ホルダと取付部材とが互いに接近する方向へと引張されてアク
チュエータの一部を保持するように固定される。
【００１０】
　従って、ホルダと取付部材との間にアクチュエータの一部を保持させることにより、位
置検出センサを前記アクチュエータに対して確実且つ安定的に固定することができると共
に、検出部を有するホルダは、アクチュエータの側面に当接して位置決めされた状態で固
定されるため、前記アクチュエータの変位体と前記検出部との離間距離が常に一定に維持
される。換言すれば、位置検出センサをアクチュエータに固定する際、ホルダと変位体と
の相対的な位置関係が変化することがない。その結果、位置検出センサを構成する検出部
によって変位体の位置を安定的且つ高精度に検出することができ、アクチュエータ等に固
定する際に取付位置が変化してしまう従来の位置検出センサと比較し、前記位置検出セン
サによる検出精度を向上させることができる。
【００１１】
　また、取付部材が金属製材料から形成されているため、取付部材がホルダ側に接近する
ように変位して溝部に当接した場合に変形することが防止される。すなわち、従来のよう
に樹脂製材料からなる取付部材を用いた場合と比較し、該取付部材の強度を高めることが
できるため位置検出センサの耐久性を向上させることができる。さらに、連結部材によっ
て連結する際の連結力を大きく設定することが可能となるため、それに伴って、前記連結
部材を介して位置検出センサをアクチュエータに対してより一層強固且つ安定的に固定す
ることができる。
【００１２】
　さらにまた、ホルダは、連結部材を介して取付部材に連結される連結部と、該取付部材
に係合される係合部とを有し、前記係合部との係合作用下に前記取付部材に対して前記ホ
ルダを位置決めさせるとよい。これにより、ホルダと取付部材とを連結する際、係合部に
よる係合作用下に前記ホルダと取付部材とを簡便且つ確実に位置決めし、その連結作業を
効率的に行うことができる。
【００１３】
　またさらに、連結部材を連結部に挿通させると共に、取付部材に対して螺合することに
より、前記ホルダと取付部材とを簡便に連結することができると共に、前記連結部材を螺
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回させて前記ホルダと取付部材とが互いに接近するように変位させることができる。その
ため、ホルダと取付部材の間にアクチュエータの一部を好適に保持することが可能となる
。
【００１４】
　また、ホルダは、アクチュエータ側に向かって突出するとともに前記ホルダの長手方向
に沿って延在し且つ前記溝部に挿入される係合突部を有し、前記係合突部を前記溝部に対
して挿入することにより、アクチュエータに対する前記ホルダの位置決めを容易に行なう
ことができる。
【００１５】
　さらに、取付部材に溝部に対して取付部材を固定可能な固定部材を備えることにより、
前記取付部材のみを単体で前記溝部に対して固定することができる。そのため、取付部材
を溝部に装着させたままの状態で、連結部材を介して検出部を含むホルダのみを取り外す
ことが可能となり、位置検出センサのメンテナンス及び交換等を簡便且つ迅速に行うこと
ができる。さらにまた、取付部材は、位置検出センサによってアクチュエータの変位体を
検出可能な位置に固定されているため、前記位置検出センサを交換した場合でも、検出部
を含むホルダの位置を再調整する煩雑な作業が不要となり、且つ、アクチュエータに対す
る前記位置検出センサの取り付け再現性を高めることができる。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明によれば、以下の効果が得られる。
【００１７】
　すなわち、ホルダと取付部材との間にアクチュエータの一部を保持させることにより、
位置検出センサを前記アクチュエータに対して確実且つ安定的に固定し、且つ、前記アク
チュエータの変位体と前記検出部との離間距離を常に一定に維持することができる。その
結果、ホルダに収容された検出部によって変位体の位置を安定的且つ高精度に検出するこ
とができ、前記位置検出センサによる検出精度を向上させることができる。また、取付部
材を金属製材料から形成することにより、位置検出センサを固定する際に取付部材の変形
が好適に防止され、前記位置検出センサの耐久性を向上させることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１８】
　本発明に係る位置検出センサについて好適な実施の形態を挙げ、添付の図面を参照しな
がら以下詳細に説明する。なお、ここでは、位置検出センサをシリンダ装置に装着する場
合について説明する。
【００１９】
　この位置検出センサ１０は、図１～図６に示されるように、樹脂製材料から中空状に形
成されたホルダ１２と、前記ホルダ１２内に挿入されるセンサ部１４と、前記センサ部１
４の端部に接続されるリード線１６とを含む。
【００２０】
　ホルダ１２は、断面略長方形状の有底筒状に形成され、一端部側に設けられてセンサ部
１４が挿入される開口部１８と、他端部側に設けられて後述する取付部材２０に対して連
結される連結部２２と、シリンダ装置（アクチュエータ）２４側となる下側面１２ａから
突出した係合突部２６と、前記下側面１２ａに設けられ、前記取付部材２０のピン孔２８
に係合されるピン部（係合部）３０とを含む。
【００２１】
　この開口部１８は、断面略長方形状に開口し、該開口部１８を介してホルダ１２の内部
にリード線１６の接続されたセンサ部１４が挿入される（図６参照）。そして、ホルダ１
２の内部に対して溶融した樹脂製材料Ｍ（例えば、熱可塑性樹脂）を充填して固化させて
いる。これにより、ホルダ１２の内部にセンサ部１４が一体的に成形されて固定される。
なお、リード線１６は、ホルダ１２の開口部１８から外部に露出するように保持される。
【００２２】
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　このセンサ部１４は、シリンダ装置２４におけるピストン３１（図５参照）の位置を検
出可能な磁気センサ（検出部）３２と、前記磁気センサ３２によって前記ピストン３１が
検出された際に発光する発光灯３４とが設けられた基板３６を含み、該基板３６に対して
リード線１６が接続される。詳細には、ピストン３１の外周面に環状溝を介して装着され
た磁石３７（図５参照）の磁気を前記磁気センサ３２によって検出することによって前記
ピストン３１の位置を検出している。
【００２３】
　連結部２２は、ホルダ１２の他端部に対して突出するように設けられ、シリンダ装置２
４側となる下面が前記ホルダ１２と略同一平面となるように形成されると共に、その上面
が前記ホルダ１２の上側面より低く形成される（図６参照）。すなわち、ホルダ１２は、
連結部２２によって段状に形成されている。
【００２４】
　また、連結部２２には、ホルダ１２の軸線と略直交する方向に貫通したボルト孔３８が
形成され、前記ホルダ１２と取付部材２０とを連結する連結ボルト（連結部材）４０が挿
通される。
【００２５】
　係合突部２６は、前記ホルダ１２の下側面１２ａの略中央に設けられ、該下側面１２ａ
からシリンダ装置２４側に向かって所定高さ（図８中、Ｈ参照）で突出すると共に、前記
ホルダ１２の長手寸法と略同等となるように前記ホルダ１２の軸線方向に沿って延在して
いる。すなわち、この係合突部２６は、ホルダ１２の一端部側から他端部側へと一直線状
に延在している。
【００２６】
　また、係合突部２６の下端面には、ホルダ１２側に向かって所定半径で窪んだ円弧状の
湾曲面４２を有し、前記湾曲面４２の半径は、後述する取付部材２０の半径と略同等に設
定される。
【００２７】
　ホルダ１２の一端部側には、下側面１２ａからシリンダ装置２４側に向かって突出した
ピン部３０が形成され、前記ピン部３０は、一定直径からなる軸状に形成される。すなわ
ち、ピン部３０は、係合突部２６と同一方向に突出し、ホルダ１２の軸線と略直交するよ
うに設けられているため、連結部２２のボルト孔３８と所定間隔離間して略平行となる。
【００２８】
　一方、ホルダ１２の上側面には、該ホルダ１２の内部に挿入されるセンサ部１４の発光
灯３４と対向した表示窓４４が設けられる。この表示窓４４は、例えば、透過性を有する
樹脂製材料から形成され、ホルダ１２の孔部４６に装着されて封止している。すなわち、
表示窓４４を通じてホルダ１２の外部から内部を視認することができるため、発光灯３４
が発光した際に前記ホルダ１２の外部から確認することが可能となる。
【００２９】
　ホルダ１２の下部には、該ホルダ１２を含む位置検出センサ１０をシリンダ装置２４に
対して固定するための円柱状の取付部材２０が設けられる。
【００３０】
　この取付部材２０は、例えば、真鍮等の金属製材料から軸状に形成されると共に、ホル
ダ１２の軸線方向に沿った長さより所定長だけ長く形成され、シリンダ装置２４のセンサ
溝４８に挿通される。
【００３１】
　このセンサ溝４８は、シリンダ装置２４を構成するシリンダチューブ５０の外側面５０
ａに溝状に形成され、該シリンダチューブ５０の一端部側から他端部側に向かって一直線
状に貫通している（図１参照）。
【００３２】
　また、センサ溝４８は断面略円形状に形成され、該センサ溝４８とシリンダチューブ５
０の外側面５０ａとの間に設けられた連通部４８ａを介して外部と連通している。この連
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通部４８ａは、センサ溝４８における円形状部位の直径より幅狭となる所定幅で形成され
、シリンダチューブ５０には前記連通部４８ａに臨むように膨出した膨出部５０ｂが形成
される。なお、この連通部４８ａを含めてセンサ溝４８として機能する。
【００３３】
　センサ溝４８における円形状部位は、その半径が前記取付部材２０の半径と略同等若し
くは若干だけ大きく設定されている。この場合、センサ溝４８の連通部４８ａは、シリン
ダチューブ５０の外側面に向かって開口し、前記連通部４８ａにホルダ１２の係合突部２
６が挿入される。このセンサ溝４８における連通部４８ａの幅寸法は、係合突部２６の幅
寸法と略同等若しくは若干だけ大きく設定される。
【００３４】
　取付部材２０は、該取付部材２０の一端部側に形成され、該取付部材２０の軸線と略直
交方向に貫通した第１ねじ孔５２と、前記第１ねじ孔５２と所定間隔離間し、ホルダ１２
のピン部３０が挿通されるピン孔２８と、該取付部材２０の他端部側に形成される第２ね
じ孔５４とを有する。なお、取付部材２０は、その一端部がホルダ１２の連結部２２側と
なり、他端部が前記ホルダ１２の開口部１８側となるように配置される。
【００３５】
　ピン孔２８、第１及び第２ねじ孔５２、５４は互いに所定間隔離間して略平行に形成さ
れ、同一方向に開口している（図４、図６参照）。また、取付部材２０の軸線方向に沿っ
た第１ねじ孔５２とピン孔２８との離間距離は、ホルダ１２の軸線方向に沿ったボルト孔
３８とピン部３０の離間距離と略同等に設定される。
【００３６】
　第１ねじ孔５２は、取付部材２０にホルダ１２を取り付ける際にボルト孔３８に臨む位
置に配置され、前記ボルト孔３８に挿通された連結ボルト４０が螺合される。これにより
、ホルダ１２を含む位置検出センサ１０と取付部材２０とが連結される。この際、ピン孔
２８には、ホルダ１２のピン部３０が挿入される。これにより、ホルダ１２が連結ボルト
４０とピン部３０とを介して取付部材２０に位置決めされて連結されることとなる。
【００３７】
　すなわち、取付部材２０は、第２ねじ孔５４の形成された他端部側が、ホルダ１２の端
部に対して所定長だけ突出するように取り付けられる（図２参照）。
【００３８】
　第２ねじ孔５４には、取付部材２０をセンサ溝４８に対して固定するための固定ねじ（
固定部材）５６が螺合され、前記固定ねじ５６の螺回作用下に前記第２ねじ孔５４に沿っ
て軸線方向に変位自在に設けられる。そして、固定ねじ５６をセンサ溝４８の底部４８ｂ
側に向かって変位させて突出させることにより、前記取付部材２０が前記固定ねじ５６に
よって前記底部４８ｂから離間する方向（連通部４８ａ側）へと押し上げられ、前記セン
サ溝４８の内壁面に当接した状態で押し付けられることとなる。そのため、センサ溝４８
との接触作用下に取付部材２０の移動が規制されて固定される。
【００３９】
　なお、上述した取付部材２０は、断面円形状となる中実の軸状に形成された場合につい
て説明したが、これに限定されるものではなく、例えば、断面四角形状としてセンサ溝４
８の断面形状を対応させて断面四角形状としてもよいし、また、中空の円筒状としてもよ
い。すなわち、取付部材２０は、ホルダ１２を含む位置検出センサ１０が連結されてシリ
ンダ装置２４に取り付けられる際に、所望の強度を有するものであれば特にその形状には
限定されない。
【００４０】
　本発明の実施の形態に係る位置検出センサ１０は、基本的には以上のように構成される
ものであり、前記位置検出センサ１０を取付部材２０を介してシリンダ装置２４に取り付
ける場合について説明する。
【００４１】
　先ず、位置検出センサ１０を構成するホルダ１２に対して取付部材２０を連結する。こ



(7) JP 4374584 B2 2009.12.2

10

20

30

40

50

の場合には、図４に示されるように、ホルダ１２の下側面１２ａ側に取付部材２０を配置
し、前記ホルダ１２のピン部３０を取付部材２０のピン孔２８に挿入すると共に（図８参
照）、ボルト孔３８に挿通された連結ボルト４０を前記取付部材２０の第１ねじ孔５２へ
と螺合させる。この際、ホルダ１２と取付部材２０とを並列に配置してピン部３０をピン
孔２８へと挿入することにより、前記取付部材２０に対してホルダ１２が位置決めされ、
さらに、第１ねじ孔５２をホルダ１２のボルト孔３８と一致させるように、ピン部３０を
中心として取付部材２０を回転させることにより前記第１ねじ孔５２をボルト孔３８に臨
むように配置することができる。このように、ピン部３０とピン孔２８とを先に係合させ
ることにより、ボルト孔３８と第１ねじ孔５２とを簡便に一直線上に配置することができ
る。
【００４２】
　そして、このボルト孔３８に挿通された連結ボルト４０を第１ねじ孔５２に対して螺合
させることにより、ホルダ１２を含む位置検出センサ１０と取付部材２０とが前記連結ボ
ルト４０によって一体的に連結される（図２参照）。このホルダ１２は、その一端部側が
ピン部３０を介して取付部材２０に保持され、他端部側が連結ボルト４０によって前記取
付部材２０に保持されているため、前記取付部材２０に対してより一層強固に連結して一
体とすることができる。
【００４３】
　なお、ホルダ１２と取付部材２０とは、該ホルダ１２の係合突部２６と前記取付部材２
０との間に所定間隔のクリアランスが確保された状態で連結しておく。
【００４４】
　次に、このように取付部材２０の連結された位置検出センサ１０をシリンダ装置２４に
取り付ける。この場合には、前記シリンダ装置２４におけるセンサ溝４８の開口した端部
から取付部材２０を挿入する。この場合、位置検出センサ１０がセンサ溝４８の連通部４
８ａを介してシリンダチューブ５０の外側面５０ａに対して外側となるように取付部材２
０が挿通される。
【００４５】
　そして、取付部材２０と共に位置検出センサ１０をセンサ溝４８に沿って移動させ、該
位置検出センサ１０によってピストン３１の位置を検出可能な所望の位置まで移動させた
後に固定する。
【００４６】
　この位置検出センサ１０の固定は、ホルダ１２に挿通された連結ボルト４０を螺回する
ことにより、ホルダ１２の連結部２２と取付部材２０とが互いに接近する方向に引張され
、前記ホルダ１２の下側面１２ａがシリンダチューブ５０の外側面５０ａに当接した状態
で押し付けられると共に、取付部材２０の外周面がセンサ溝４８の内壁面に当接して押し
付けられる（図７参照）。これにより、センサ溝４８の連通部４８ａを挟んでホルダ１２
と取付部材２０によってシリンダチューブ５０の膨出部５０ｂが挟持された状態となる。
【００４７】
　換言すれば、連結ボルト４０による締付力によりホルダ１２の下側面１２ａがシリンダ
チューブ５０の外側面５０ａに対して押圧力Ｐ１で押圧され、一方、取付部材２０の外周
面がセンサ溝４８の内壁面に対して押圧力Ｐ２で押圧されている（図７参照）。
【００４８】
　その結果、位置検出センサ１０が、ホルダ１２と取付部材２０によってセンサ溝４８に
対して所望の位置に固定される。この場合、図８に示されるように、ホルダ１２の係合突
部２６と取付部材２０の外周面とが所定間隔離間するように設定される。
【００４９】
　最後に、取付部材２０の第２ねじ孔５４に螺合されている固定ねじ５６を螺回し、該固
定ねじ５６を前記センサ溝４８の底部４８ｂ側に向かって突出するように変位させること
により、前記取付部材２０がセンサ溝４８の連通部４８ａ側に向かって押し上げられる。
その結果、取付部材２０の外周面がセンサ溝４８の内壁面に対して押し付けられ、その接
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触作用下に固定される（図９参照）。すなわち、位置検出センサ１０がホルダ１２と取付
部材２０とによってシリンダチューブ５０の膨出部５０ｂを挟持することによりシリンダ
装置２４に対して固定されると共に、前記取付部材２０がセンサ溝４８に対して固定ねじ
５６を介して固定されているため、前記位置検出センサ１０がより一層確実且つ強固に固
定される。
【００５０】
　以上のように、本実施の形態では、シリンダ装置２４に位置検出センサ１０を取り付け
る際、該位置検出センサ１０の下側面１２ａ側に取付部材２０を予め装着した後、前記取
付部材２０を前記シリンダ装置２４のセンサ溝４８に挿通させる。そして、位置検出セン
サ１０を構成するホルダ１２と前記取付部材２０とを連結ボルト４０の螺合作用下に互い
に接近させる方向へと変位させ、シリンダ装置２４におけるセンサ溝４８の膨出部５０ｂ
を挟持することにより固定している。
【００５１】
　このように、センサ部１４が収容されたホルダ１２は、その下側面１２ａがシリンダチ
ューブ５０の外側面５０ａに当接することによって位置決めされるため、位置検出センサ
１０を固定する際に前記ホルダ１２とシリンダチューブ５０との相対的な位置関係は変化
することがない。すなわち、ホルダ１２内の磁気センサ３２と前記シリンダチューブ５０
内に配設されたピストン３１との離間距離が常に一定に維持され、前記磁気センサ３２に
よる安定した検出結果を得ることができる。換言すれば、位置検出センサを装着溝内で固
定する際に、該位置検出センサとピストンとの相対位置が変化してしまう従来の位置検出
センサの取付構造と比較し、前記位置検出センサ１０による検出精度を向上させることが
できる。
【００５２】
　また、取付部材２０を第２ねじ孔５４に螺合された固定ねじ５６でセンサ溝４８に対し
て固定可能としているため、前記取付部材２０をセンサ溝４８に装着させたままの状態で
、連結ボルト４０を螺回させて前記取付部材２０からホルダ１２を含む位置検出センサ１
０のみを簡便に取り外すことができる。
【００５３】
　これにより、位置検出センサ１０の交換を含むメンテナンス作業を容易に行うことがで
きると共に、仕様の異なる別の位置検出センサを新たに取付部材２０に取り付けて使用す
ることも可能となる。
【００５４】
　例えば、別の位置検出センサをシリンダ装置２４に装着する場合に、該位置検出センサ
を予め固定されている取付部材２０に対して装着することによりピストン３１の位置を検
出可能な位置に簡便且つ迅速に装着することができる。すなわち、シリンダ装置２４にお
ける位置検出センサ１０の位置を再度調整するという煩雑な作業が不要となり、前記シリ
ンダ装置２４における位置検出センサ１０の取付位置の再現性を高めることができる。
【００５５】
　さらに、取付部材２０が金属製材料から形成されているため、位置検出センサ１０をセ
ンサ溝４８に固定する際に、前記取付部材２０が前記センサ溝４８の内壁面に押し付けら
れても変形することがなく耐久性の低下を招くことがない。また、樹脂製材料から取付部
材２０を形成した場合と比較し、該取付部材２０の強度が高いため、該取付部材２０に螺
合された連結ボルト４０の締付力（締付トルク）を大きく設定することが可能となる。そ
の結果、位置検出センサ１０を連結ボルト４０によってシリンダ装置２４に対してより強
固且つ安定的に固定することができる。
【００５６】
　なお、上述した本実施の形態に係る位置検出センサ１０では、ホルダ１２における係合
突部２６の下端面が円弧状に窪んで形成される場合について説明したが、これに限定され
るものではなく、前記係合突部２６の下端面を平面状に形成してもよい。
【００５７】
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　しかも、取付部材２０は、図２及び図３に示されるように、ホルダ１２の開口部１８側
が所定長だけ該ホルダ１２に対して突出する構成としているが、例えば、反対に、前記ホ
ルダ１２の連結部２２側に突出させるようにしてもよいし、さらには、ホルダ１２の一端
部及び他端部側からそれぞれ突出させるような形状としてもよい。
【００５８】
　次に、上述した位置検出センサ１０の変形例について図１０～図２２を参照しながら説
明する。
【００５９】
　図１０及び図１１に示されるように、第１変形例に係る位置検出センサ１００は、該位
置検出センサ１００を構成する取付部材１０２がホルダ１２の長手寸法と略同等の長さで
形成される点で上述した本実施の形態に係る取付部材２０と相違している。この取付部材
１０２は、一端部側に連結ボルト４０が螺合される第１ねじ孔５２が形成され、他端部側
にはホルダ１２のピン部３０が挿入されるピン孔２８が形成される。すなわち、固定ねじ
５６が螺合される第２ねじ孔５４を有していない点で上述した本実施の形態に係る取付部
材２０と相違している。
【００６０】
　このように、第１ねじ孔５２及びピン孔２８のみを有する取付部材１０２を採用するこ
とにより、上述した取付部材２０と比較して前記取付部材１０２の小型化を図ることがで
きると共に、前記取付部材１０２の構造を簡素化して安価に製造することができる。
【００６１】
　また、図１２及び図１３に示されるように、第２変形例に係る位置検出センサ１２０は
、その取付部材１２２が上述した第１変形例に係る位置検出センサ１００の取付部材１０
２に対して長手寸法がさらに短く形成される。この取付部材１２２は、軸線方向に沿った
略中央部に連結ボルト４０が螺合される第１ねじ孔５２が形成される。すなわち、固定ね
じ５６が螺合される第２ねじ孔５４、ホルダ１２のピン部３０が挿通されるピン孔２８を
有していない点で上述した本実施の形態に係る取付部材２０と相違し、前記ピン孔２８を
有していない点では上述した第１変形例に係る取付部材１０２とも相違している。
【００６２】
　このように、第１ねじ孔５２のみを有する取付部材１２２を採用することにより、前記
取付部材１２２のさらなる小型化を図ることができると共に、前記取付部材１２２の構造
をさらに簡素化して安価に製造することができる。
【００６３】
　さらに、図１４～図１６に示されるように、第３変形例に係る位置検出センサ１３０は
、その取付部材１３２が上述した第１変形例に係る取付部材１０２と略同等の長手寸法で
形成され、ホルダ１３４に対してボルト孔３８側（矢印Ａ方向）にオフセットするように
装着される。この取付部材１３２は、軸線方向に沿った略中央部に形成され、連結ボルト
４０が螺合される第１ねじ孔５２と、一端部側（矢印Ａ方向）に形成され固定ねじ５６が
螺合される第２ねじ孔５４と、他端部側（矢印Ｂ方向）に形成されホルダ１３４のピン部
３０が挿入されるピン孔２８とを有する。
【００６４】
　すなわち、取付部材１３２には、軸線方向に沿って第１ねじ孔５２、第２ねじ孔５４及
びピン孔２８が所定間隔離間して設けられている。
【００６５】
　また、ホルダ１３４のピン部３０は、該ホルダ１３４の軸線方向に沿った略中央部に設
けられている。
【００６６】
　このように、第３変形例に係る位置検出センサ１３０では、固定ねじ５６が螺合される
第２ねじ孔５４が取付部材１３２の一端部側（矢印Ａ方向）に形成され、ホルダ１３４の
一端部から突出するように配置されているため、前記固定ねじ５６を螺回させる場合に、
ホルダ１３４の他端部から突出したリード線１６に邪魔されることなく、該取付部材１３
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２を介した位置検出センサ１３０の固定作業を確実且つ効率的に行うことができる。
【００６７】
　また、取付部材１３２の長手寸法が、本実施の形態に係る位置検出センサ１０の取付部
材２０に対して短く形成されているため、前記取付部材１３２をセンサ溝４８に固定する
際、前記取付部材１３２の外周面とセンサ溝４８の内周面との接触面積が小さくなる。そ
のため、固定ねじ５６の螺回によりセンサ溝４８の内周面側に向かって取付部材１３２を
変位させた際、前記取付部材１３２からセンサ溝４８に向かって付与される単位面積当た
りの押圧荷重を大きくすることができる。その結果、位置検出センサ１３０をセンサ溝４
８に対してより強固に固定することができる。
【００６８】
　さらにまた、図１７～図１９に示されるように、第４変形例に係る位置検出センサ１４
０は、その取付部材１４２が本実施の形態に係る位置検出センサ１０の取付部材２０と略
同等の長手寸法で形成され、ボルト孔３８を有するホルダ１２の一端部側（矢印Ａ方向）
に突出するように配設される点で上述した本実施の形態に係る位置検出センサ１０と相違
している。
【００６９】
　この取付部材１４２は、一端部側（矢印Ａ方向）がホルダ１２の一端部に対して所定長
だけ突出するように配置され、前記ホルダ１２の一端部に臨む位置に連結ボルト４０が螺
合される第１ねじ孔５２が形成される。また、取付部材１４２の一端部には、固定ねじ５
６が螺合される第２ねじ孔５４が形成されると共に、前記取付部材１４２の他端部には、
ホルダ１２のピン部３０が挿入されるピン孔２８が形成される。
【００７０】
　このように、第４変形例に係る位置検出センサ１４０では、固定ねじ５６の螺合される
第２ねじ孔５４が、取付部材１４２の一端部側（矢印Ａ方向）に形成され、ホルダ１２の
一端部から突出するように配置されているため、前記固定ねじ５６を螺回させる場合に、
ホルダ１２の他端部から突出したリード線１６に邪魔されることなく、該取付部材１４２
を介した位置検出センサ１４０の固定作業を確実且つ効率的に行うことができる。
【００７１】
　またさらに、図２０～図２２に示されるように、第５変形例に係る位置検出センサ１５
０は、取付部材１５２が位置検出センサ１５０を構成するホルダ１２の両端部からそれぞ
れ突出するように配設されている点で本実施の形態に係る位置検出センサ１０と相違して
いる。
【００７２】
　この取付部材１５２は、ホルダ１２の長手寸法に対して大きく形成され、該取付部材を
前記ホルダ１２に対して装着した際、その一端部及び他端部が前記ホルダ１２の一端部及
び他端部に対してそれぞれ所定長だけ突出する。
【００７３】
　取付部材１５２の一端部側（矢印Ａ方向）には、ホルダ１２のボルト孔３８に臨む第１
ねじ孔５２が形成され、該取付部材１５２の他端部側（矢印Ｂ方向）には、前記ホルダ１
２のピン部３０が挿入されるピン孔２８が形成されている。
【００７４】
　また、取付部材１５２の一端部及び他端部には、固定ねじ５６ａ、５６ｂの螺合される
一組の第２ねじ孔１５４ａ、１５４ｂが形成される。
【００７５】
　このように、第５変形例に係る位置検出センサ１５０では、取付部材の１５２一端部及
び他端部に第２ねじ孔１５４ａ、１５４ｂを介して一組の固定ねじ５６ａ、５６ｂを設け
、前記一組の固定ねじ５６ａ、５６ｂを介して取付部材１５２をセンサ溝４８に固定可能
としている。そのため、取付部材１５２を含む位置検出センサ１５０をより一層強固に固
定することができる。また、センサ溝４８に対する位置検出センサ１５０の固定位置等に
応じて一組の固定ねじ５６ａ、５６ｂのうちのいずれか一方のみを選択的に用いて固定す
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るようにしてもよい。
【図面の簡単な説明】
【００７６】
【図１】本発明の実施の形態に係る取付部材によって位置検出センサが取り付けられたシ
リンダ装置を示す外観斜視図である。
【図２】図１に示す位置検出センサ及び取付部材が連結した状態を示す外観斜視図である
。
【図３】図２に示す位置検出センサ及び取付部材の平面図である。
【図４】図２の位置検出センサから取付部材を離脱させた状態を示す分解斜視図である。
【図５】図１の位置検出センサが取付部材を介して取り付けられたシリンダ装置を示す縦
断面図である。
【図６】図１に示す位置検出センサが取付部材を介してシリンダ装置に取り付けられた状
態を示す縦断面図である。
【図７】図６のＶＩＩ－ＶＩＩ線に沿った断面図である。
【図８】図６のＶＩＩＩ－ＶＩＩＩ線に沿った断面図である。
【図９】図６のＩＸ－ＩＸ線に沿った断面図である。
【図１０】第１変形例に係る位置検出センサの取付部材をホルダから離脱させた状態を示
す分解斜視図である。
【図１１】図１０に示す位置検出センサがシリンダ装置に対して取り付けられた状態を示
す縦断面図である。
【図１２】第２変形例に係る位置検出センサの取付部材をホルダから離脱させた状態を示
す分解斜視図である。
【図１３】図１２に示す位置検出センサがシリンダ装置に対して取り付けられた状態を示
す縦断面図である。
【図１４】第３変形例に係る位置検出センサを示す外観斜視図である。
【図１５】図１４の位置検出センサを構成する取付部材をホルダから離脱させた状態を示
す分解斜視図である。
【図１６】図１４に示す位置検出センサがシリンダ装置に対して取り付けられた状態を示
す縦断面図である。
【図１７】第４変形例に係る位置検出センサを示す外観斜視図である。
【図１８】図１７の位置検出センサを構成する取付部材をホルダから離脱させた状態を示
す分解斜視図である。
【図１９】図１７に示す位置検出センサがシリンダ装置に対して取り付けられた状態を示
す縦断面図である。
【図２０】第５変形例に係る位置検出センサを示す外観斜視図である。
【図２１】図２０の位置検出センサを構成する取付部材をホルダから離脱させた状態を示
す分解斜視図である。
【図２２】図２０に示す位置検出センサがシリンダ装置に対して取り付けられた状態を示
す縦断面図である。
【符号の説明】
【００７７】
１０、１００、１２０、１３０、１４０、１５０…位置検出センサ
１２、１３４…ホルダ　　　　　　　　１８…開口部
２０、１０２、１２２、１３２、１４２、１５２…取付部材
２２…連結部　　　　　　　　　　　　２４…シリンダ装置
２６…係合突部　　　　　　　　　　　２８…ピン孔
３０…ピン部　　　　　　　　　　　　３１…ピストン
３８…ボルト孔　　　　　　　　　　　４０…連結ボルト
４２…湾曲面　　　　　　　　　　　　４４…表示窓
４８…センサ溝　　　　　　　　　　　４８ａ…連通部
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４８ｂ…底部　　　　　　　　　　　　５０…シリンダチューブ
５２…第１ねじ孔　　　　　　　　　　５４、１５４ａ、１５４ｂ…第２ねじ孔
５６、５６ａ、５６ｂ…固定ねじ

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】

【図５】 【図６】
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【図７】 【図８】

【図９】 【図１０】
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【図１１】 【図１２】

【図１３】 【図１４】
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【図１５】 【図１６】

【図１７】 【図１８】
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【図１９】 【図２０】

【図２１】 【図２２】
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