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韓輝長差印勇玄
Lと二コ[二二－1

最近、システムということかしき ｜）にいわオしてお｜）ます｡御承知")ように

これは簡単にい~ノ と、 いろいろな部分や要糸が夫々に独､拡した機能をもち

ながら、 しかも全体として有磯的に結びついて、 あるⅢ''1《Jにl '''1って柄動し

ている総介体をい-）わけで､すか、 この卜l 1'|<Jを効米|'|<Jにj圭成4るためにいろ

んな』|育州を利用して各部分や要素の妓適な糸|[み合わせをはかることをシス

テム化といっております。 このシステムのぞえノJ-が経営管理から史には新

しい｢",1111や産業”開発にとり入れられ、 いオ>ばシステムフ‘ ムの観を1lLす

るようになっておりますか、 このンステムの【1'心の位置をlliめるグ)がコン

ピュ ターで､あることは、 あえて盆うまでもありません｡ 当社のSPICS

も、 こ‐）いったシステムの与えノノに唯いたも”であり 、 これによーノてネジ

を11{ぐ袷する私たちとユー‐ザ← ‐たる+￥ざんとの間の取り|関係をできるだけ合

蠅化し、結h!)は侍さんに対して有形無形のサービスになることを狙いとし

<企画＞エ場見学と新製品展示会の

お知らせ

当社では、 10月21日(火)2時よ’) 、需要家の皆

さまのために埼玉工場の見学会を行いますが

終り次第、本社4階の新製品展示会に御案内

致します。 なお、電算室でコンピューターの

実演も致します。

誌名くシグマ＞の由来 ております。

もう ‐つ忘れてならないJ1｡1Iは、私たちの扱うネジそグ)ものがシステム的

な考えノJ-を必要としている,l.l､':です。 それは単に、 ネジか､製111 111を構成ぎせる

部｢i,'1であるという理由からだけに止ま l)ません。 ネジの,}III 'f'f粘度その他I滑

々の要件か．、締めつけらオLる製ll1 l1lそのもグ)の'l･惟能や11沖貞'性や絲病性と帝接

な関係があるからです。 史にいうならば、 ネジとそグ)締付法と締め－〕けら

ｵLる", '1 ,11 とを*I I /I:に有機的な関j也をもった全体的なもめとして捉えていく

ことか、岐終",'川I1の目的とするI I1 111 1斑楕庇や(! ;純'|ﾉ|ﾐ、 ′友企｣|'|;、 そオLに絲済'|:ノト

なと．に人きな!j杉響を与えてくるからです。 それだけにまた、私たちは＋テさ

んと〃)接岫りにあた－うて、 エンジニヤ・セ ルスグ)好えを身につけていく必

要を･1 1 .1.i感しますし、 ′肖一業皿に対してもそ〃) ,'&| !未でグ〕数行なり ,illl練を蛾ねて

いきたいと,Iと1, -っておl)ます･

<シグマ＞はギリシャ語のアルファベ､ソ ト第18番目に

あたるZ(sigma)から取ったもグ)ですが、 Zは微積

分では総体の和を現わす記号ともなっております。

そこで、1） 「ねじ」は物を締めつけて完成品に仕Lげ

る重要な部品ですから、総体の和を支えるものとい

えます。 そして2)私たちは､総体（ トータル）でもの

をみ、伝票では買えないものをサービスして、総体

のコスト（ トータルコスト ）をﾄｰげることに協力しま

す。 このためには、 3） 「ねじ」 を供給する私たちと

それを使用される皆さんとの間に、密接な和を必‘災

とします。 こうした私たちの3つの願いをこめて名

づけられたのかくシグマ＞です。
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イワタボルトの管理体制

2 ．在j単ﾉ岡息｣鳶IM”水準

か低いため、欠11,1!

している部,杣があ

る一〃では、過乗ll

在l単部,I111かあると

いうようにムラか

ある。

3 －部,油構成に変史

があっても、 そめ

情報が適確に吋拠

されているかとﾞ 〕

弓~、 ▲4 ‘■■' 一 ”
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一ノ '－4，
一

コック倉庫方式を生かすSPICS 喋了'ご鱈鋼顛 一睡二
一四一

1 噂令

>'1社か11召f1128年に、ノニーー㈱と共阿開発した二, 、ソク向j中方式が、 その後

余業に孫jH善オL 、 とくに弱竜津業で､は大手ユー ‐サー ・の殆んどかこのノj

式を'夷施しております。

これはコックIT嗽ﾉj式の次の利,‘,rが、 Iよくユザー各社に認識された

からと思われます。

1 ．使用i冑j払であるため、ユーザーにおけるイ'弓 l『F負扣がイく要であること。

2 ．予め'1ﾐ旅｢ih'#11をメーカー‐に提7]くしておけば、 あとは牝産着手時に現

場iiか．廊出票でな'【ドに部,M1を引き取りにイ｣: くだけでよいため、 イ1号bli管

理や部II1I,の進捗（納期）祷理が不要になる。

3 . ,W, 'I'[杵理としても、 メ カーの責f限において,'1 111 'f'[保i趾を行なう方式

（管理検侮システム） をとっているため、ユーザグ)検査員か随時、

コック倉庫の棚にある部!拙の何,1.豆かについて抜取検杏を行なってチェ

、ソクする程度でよいため、受人検杏の軽減がはかれる。

4 ． ｜廿にいう餅は餅岸といわれるように、ユーザー ではとかく軽く見ら

れがちなネジの特埋・収扱に対し、専門家としてのキメの細かい管理

を行うため、 メ ’ ） 、ソ トが多い。

仁』
低声

（

ﾐ感ゞ
電郡γ ｰ 、ずぎ＝ …“_息

かを、ユザ← とメー カ と問に確認できるシステムが作られていな

いため、 しば､Lくま事故が発'こした段階での貢征のなす'）あいが起'） 、

村1互不｛! ;に陥一』ている。

4 ．部｢忙Iの単体コス ｜、に比し、欠｢仙聿故による握夫力苛過大なためもあっ

て、聿放防止’．.ヤミクモに部岾の在庫数を増大ざせ過大な在庫を抱え

ることにな'） 、或いはこれの管理に可成の人数を允当きせる結栄、 そ

の費用か外汗メ ‐カーにとって相当な負)1 1.になっている。

5 ． ユザー側グ)生瀧正程におけるオンラインが決定し、 それに伴って

I申出票が出きれて始めて、部品の欠門1IIが発見され'l荒てるという聿態が、

イニF々にして発生す-るため、 いきおいオンラインの数日又は十数口も前

から、部1111【を揃えて作業現場に在庫することになI) 、 そのスペ ス負

}日で作業場か手狭まになっていることが多い。

6．以トグ)ことから米るムリ ・ムダ÷ ・ムラによる外桃メー カーの負扣の

増大か．、部｢W!単体にはね返ってくるのは当然のことであI) 、粗悠1W,の

納人等々の事故か出てきている。

7 ． ユザー側のコスト管理がシ、ソカ ’ ） している．場合には、外沁メー‐カ

ーにおける負才' 1が、外注メー カー自体の体力を弱めることにつらな’） 、

斬製I I1 111")開発、設備の革新等の合理化を推進できなくなl) 、結栄的に

コスト ,冑jの部,W!をユザーが買わされることになり 、 しかもメー‐カー

も利益か得られないということになる。

8 ．外注メーカーが弱小企業である場合、 人子不足から．、ソク倉庫扣当

所か、 よく私共の会祉にユザから御木ll 1淡に見えることですが、 －

‘イイコトづくめの．”ノク念庫力式をILH入りのネジI斯社にすすめられて、

いざ実施してみると、 いろんなトラーブルが発生してお’）ます。

即ち、上記のような部IY!に関する諸管理か．外注メーカ← に委托される

ために、管理水準の低い外注メ カーか．．、ソクな庫ﾉj式をとるとき起り

がちな、次のようなI、ラフ＊ルです。

1 ．生産計i'11や設問十の変史などに迅速に対I心できないため、不動在h#fか

発生した'） 、部,Y｣補給が間にあわないための欠I I1 I11張故がしばしば発生

する〔〕

《
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イワタボルトの管理体制

者の移動が多く 、管

理体制の不備も 手伝

って、担当街･が交代

する都度トラフゞルか．

起る。

ステム」 (SavingPersonal power lnformationControlSystem)

として御紹介しまじたが、 SPICSは、Sales (販売） 、Product(生産）

and Inventory (在庫)Control (管理)System(システム） 、すなわち

‘受注から生産、在庫、納入を結ぶ電算機を活用する管理システムであり

ます。 その内容:は
I
L

「
ｌ

ｌ
ｌ
ｌ
－

脚
陶

部品腱開

需要予測

）この外、数えあげ

ればキリがないｲ立の

トラフ、ルが籾発して

米ます･ ．、ソク倉庫

一カーの選択を誤まり、

大変な事になりかねな

産計画1進捗管理卜進捗管理

これたけて結構てすあとはSPICSにおまかせ下さい1 1

i在馬琿､在庫管理

方式の表面上の利点に目をくらまされて、外注メーカーの選択を誤ま’） 、

或いはメーカーの社内の管理体制をおこたると、大変な事になりかねな

い点を御理解して戴けたで､しようか。

このような事故によって、私共の会社に相向炎にみえ、 コック倉庫方式

の取引を私共に変更されるユーザーが、最近増えてきているのが実情で

す。 これは、岩田ボールトの企業力や管理体制について御認識いただけ

た結采であド）ますが、では一体と．のような体制で岩田ボールトが対処し

ているかについて、以下説明させて戴きます。

を含んでお’） 、各段階から常時情報を提供し、仕事の指示ができるよう、

ディスク ・ファイルという大容量記‘|意装置を有す~るリアル・ タイム応答

のシステムです。

このような管理力が備わって始めて．､ソク倉庫が生かされるのであり、

管理力の裏づけのない場合は、それは 単なる委託倉庫方式にすぎません。

つまり、結果としてはユーザー側においてその内容を管理せざるを得な

くなり、省力化はユーザー・ メーカー双方とも期待し得ないことになり

ます。

“生産計画表1枚を御提供いただければ、 あとはSPICS にお委かせ

いただいて大丈夫.， と私共がお約束できる裏付けたるSPICSの内容の

詳しい点については、次号以下で御説明致します。是非御占寸 下さい。

）(写真は、何れも当社のSPICSのパンフレットて､す｡)

コヅク倉ﾉ車方式を開発した当時、岩田ボールトも御多分にもれず、 多

くの苫い経験を重ねました。 、ノニー㈱からの強力な御協力と、岩田ボー

ルト全社をあげての体質改善によって、 これらの難関を乗りこえて来た

のが実状です。例えば、 、ノニー㈱1社の1ヵ月分の生産計画から所要部

品数を算出する､ いわゆる部品腱開→資材計画の仕聿だけでも、 2名の

事務員が20日間を要する状態でした。こうした事態を解決するため、昭和

36年に早くもM社の大型電算機によって部品展開のEDP化をなしとげ

昭和43年にはネジ業界のト 、ソフ・を切って電算機をj阜入、つずいて昭禾1144

年には、 より大型の電算機を加えるという風にEDP化を進めてきたこ

とも、 そこまで社内の管理水準をliI｣上させないことには、 ．、ソク倉ﾉ単方

式を採用いただいたユーザーの万々の御要求に対応できないからに外な

'）ません。 〈シグマ＞第1号で、 SPICSを 「省力化のための情報管理シ

■一子一
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品質管理課より

設備は製造設備と検査設備に分れますが，何れも年1回定期点検を行

います。製造設備は、毎年3月末日に定期点検並に整備を専門業者に依

頼して行っております。検査設備はその殆んどが、公的機関の検定を必

要としますので、検定の切替ごとにメーカーに整備を依頼し、検定を受

けております。

4．作業の管理

作業は、規定した作業標準に従って段取り、本作業が行われ、規定の

工具が規定の使用命数だけ使用されます。 また30分毎にサイレンで合図

をし、規定の自已点検を行なっております。

5．測定具の管理

測定具は、 日常使用される測定具を当工場品質管理係で定期点検を行

ない、合格品並に整備の結果合格となったものについては、現品に合格

の表示を点検期毎に色別に行い、 その期間内はその色の表示のない測定

具は使用できないようになっております。

6．エ程の管理と統計的品質管理 ・

工程は毎月10日に行なわれる生産会議で、来月期1ヵ月の工程が組ま

れ、 それに従って材料手配、工具手配が行なわれます。

製造ロットは生産指令毎に構成され、その末尾に材料ロット番号を附

記し、万一事故の発生した場合、 その原因が追求できます。 また製造カ

ードとの照合により、何月何日にどの機械を使用して何の作業を行なっ

たかも判別力：可能です。 また各工程中の検査は、 1日4回検査員の検査

をその工程で行なった加工について行ないます。 また計量的に判別でき

る検査については、検査の測定値が品質管理係に回附され、 7f-R管理図

にされ管理限界との比較検討が行なわれ、 その結果が作業現場に通報さ

れて作業の手直しなどが行なわれます。

またスポ､ソ 卜的には、毎月特定の作業、特定の特性値についてヒスト

クゞラム、特性要因図などにより検討が行なわれ、その結果によって作業、

工具設備、材料の手直しが行なわれます。

以上1～6項まで、 それぞれ当社社内規格にこまかく規定し、 それぞ

れの規格については定期的に、 また不定期に検討力妻加えられ、手直しが

行なわれております。

当社製造部門に於ける

品質保証体制 （2）

く 前号に引きつずき，当社工場の品質管理について述べさせて戴きます。

1 ．材料の管理

2．工具の管理

3．設備の管理

4．作業の管理

5．測定具の管理

6．工程の管理

品質管理のために、以上の管理を行っておりますが、順を追って説明

致したいと思います。

1 ．材料の管理

銘柄、化学成分、機械的性質、二次加工業者を指定してお'）ます。材

料は入荷の都度、銘柄、化学成分、機械的性質をミルシートでチェック

し、火花試験で鋼種を確認します。引張試験で引張強さを検査の上、 1

コイル毎に荷札を付け材料ロ、ソ トの区別を行い入念されます。材料ロ､ソ

ト番号は、出庫後もワークのロット番号の一部として記録され、客先に

納入される製品の小箱からも使用材料力罰追跡できるようになっておりま

す。

2．工具の管理

通常小ネジの製作には、 6種類の主だった工具力ざ使用されますが、製

品のロ、ソ トの構成は、その内最も命数の少ない工具1筒についてなされ、

ほぼ3万筒で1口、ソ トとな'）ます。工具は、製作時に寸法、形状、硬サ

をチェ､ソクし、予定命数を設定の上入庫します。

作業現場から返して来た工具については、検杏を行い使用数を台帖に

記録し、残り命数をおさえます。

3．設備の管理

く
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胸イワタボルトからのお知らせ
<営業所案内1 ＞

I
1
1北関東と京葉の工業地帯を控え

活気に充ちた草加営業所 藤零
錘

識
1

）i

ｉ
§

鐸

’ 灘患

しゃれたシヨールームを開設しました

お気軽にどうぞ
〈シク‐記第1号で･御紹介したように、上る7月28日

に紺社嶬が定成しました。表は、越力汗ﾉ]･ I剛に抜ける革

加バイハス｛ﾉ)化柴町交叉,l1jlにI向iし、呉側は,IIL道にIrl iして
、 .÷斗催

父辿にも大斐使fIlな筒}i斤に位i賀してお’） ま寸働 この'禺壷*こ

'ﾘIは、 ここ数年米進出[場の多い北|判束の内陸「.業地帯

から史には車化学工業の新しい拠,点として泳目される京
f

葉工業地帯を控えてお’） 、 これらI業地,滞のユザーか

らの要求に何時でも応ぜられるような体制をとっており

ます。所長は昭和14年上れ31才の枠卜H幹朗ですが、 この

青年所長の下にある所員はすべて20才台とい-) 、 いわば

ｲ‘,者の熊'）で#舌気に元ちあふれております｡何卒御指i幕

御支援の程お願い致します“

1}ミ 所埼玉県隼加市花栗町533番地

'屯話0489 (25) 1131代表

テレ 、ソクス 2972 075

｜

岬社でj Lこの1世､ 東京･ ＝兀区田の本社ビﾙ→階め ・隅にｼｮ ﾙ ﾑ

を|荊故|__ました。 Iよさ約15､|えﾉﾉｰ米で､ 、真糸|:のじゅうたんを蝋きつめた部

犀の片側には、純白の'受台のガラスツ1ミ '）ショ ケースをおき、片側には

‘ﾉﾉ冒真のように円形のデスブレイスタンドを並べました。 この1 ' 13つは山l

転式になってお’） 、製仙を峡示したテープ､ルが上から明るい照明をうけ

な力ざら、緩やかに凹転しております。 また写真右側の壁一杯に、アポロ

11号の月着陸船か､母船から次第に月面にI('1う歴史的ll舜間の拡大写真を飾

'）ました。 これはアメ ’）力大使館の御好意で提供して戴いたものです。

御来社の折やj斤くをお通りの節は、是非お､rtr'ノ ドさい。

1

1

1｜

’ ）

｜

’

’

1

」
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ウオーターベリ社

最新鋭ユニバーサル'、ツダーを導入

特殊異形部品の生産に威力

4[1社では、 この庇、米I王lの有名なねじ用機械メ カー‐たるウォ タ ベノ

・フアレル社(WaterburyFarrel)のN()3ユニバーサル・ トランスファーー

ダ’－(N().3UniversalTransferHeader)を呼人することにな’） 、すでに脚

祉に発1兆、明年半ばには当社製造部門の埼服]急場に!没置できるf定です。卒

機はウォータ･ ベ） ・ファレル社が誇る鼓新鋭機であり、未だ{廿界で数台し

か僻1勤しておらず、 勿論H本では第一一号-機です-．ユニバサル（ノJ能）の'｝貢

の如く 、杵通の六角ボルトから特殊異形部況Jまで多方~ 1mの製紬に適しており

ます。

1 ．本機の性能について

1 1．概略仕様

最人切断線径 9mm 妓大切断線涯 95mm

雄大製,W!長 82mm ダ､イスの数 2コ

パンチの数 4コ 最人生産量 100コ／分

機械重量 8ton

l 2・特微

I )パンチがトク､ル（蝶番）機構になっているため、 クランク機構のように

，ぐンチ(f!I西'』 ）が夕‘イス （凹玩'』） にあたる瞬間だけでなく 、 夕、イスにあた

る前から ‐定の力が|動くため、 よいエキストルージョン （押出）効果か得

られます。

II) トランスファ （搬送機構）が大きく働くため、大きいパンチを使うこと

ができます。従って頭部の大きい.製品を作ることができます。

111)切断ナイフは、 オーブ'ンナイフ （半月形ナイフ）、 ､ノリ 、ソドナイフ （円形

ナイフ）の何オLで＜､も使用できるため、作る製,脳によってナイフを使い分け

ることができます〈，

Ⅳ） ダ､イス側のみならず、 ′くンチ側にもノックアウト （突出し） をつけるこ

とができるため、 リ興部に複雑な加工を施すことができます。

v) / 、ソクアウト ． ！ ） ’ 1－フモー‐ション※を付すことによ') 、 シャ フ．な角

を出すことか．できます｡

※′ぐンチが1動く時、 ノ 、ソクアウト （突出し）がやや. l、 ’） 、製品の端がノ “ノク

アウ｜‐ピン （突出しピン） 、に当らないようにする機構をいう．（脱明|刈参照）

2．加ェできる製品について

2つのダ､イスと4つの′ぐンチを使うことによ｝） 、 JIS1級精度の六角ボル

トの外、次のような種々の製,W】を作ることができます。

☆中空リベ､ソ ト 軟鋼、貞鍼、 アルミイロIれでも軸径9 ミ リのものがII｣-能。

‘,，<”深さは大径の2倍だが、製品によっては吏に深くできる。史に′ぐンチ
1則にﾉ ･ｿｸｱｳ|､を付けることで､ ﾌﾞﾗｲﾝﾄ､ リベ･ｿ ﾄのｶﾗｰ もできる｡

☆段付ねじ i成向&竿※80％のエキストルーージョン （押出） とjfﾐ造の組合せで

頭部径と首下径の比が極めて大きい製品を作ることができる。特にノ 、ソク

アウト リ リーフモ ンョンを使うことで、 ノ同の部分は非常にシャ プ．なも

のとなる。圧造比では約20倍がえられる。

※i成向率 太い線を絞ることによ ’)細い径を得ることができる。即ち断面

槙④で絃断面積⑧を得た場合の④と⑧の比率を云う。例えば④が10、⑧が
2の場合断面率80％となるc (説明ぽl参照）

☆フランジ付′ぐ一､ソ 押出しと圧造の組合せ並にノ 、ソクアウト リ リーフモ

ーンョンの使用によ ’） 、 シャープな角を得ることができる｡

☆､ノケ、ソ トヘッドスクリュー 押出しと圧造、 それにノ寺ンチ側のノ ．ソクア

ウト （突出し）の使用により可能。 その他、谷､ソールや装置の組合せによ

り、数多くの′寺－､ソを作ることができます｡

１
１
１

！

|， （

I

I
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聯ねじ用語の解説2 図1 図2

手構造材にねじを

立てるに充分な硬

度と、ねじとして

の強度、特に靱性

を持たなければな

らなりません。 そ

I
卜

鶯:誉ビ
メ

ネ
ン

■■

普通の小ね6 ダッピン屯け 忠タッピンねじ

≦伽 0

(Self-TappingScrew) タッピン心Cの進入■

り溝をつける工夫が施されるようにな"たも〉
のです。 そして切'）みぞは、先端のテー′ぐし

た部分につけるので、 テーノぐ部をすぎたねじ

部は、めねじを強く圧縮しな力ざらしめこまれ

るので、 その点で塑性変形の作用もするとい

えます。

〈図1＞は小ねじと夕、ソピンねじの嵌合状態

の比較を示したものです。小ねじの場合は、

ピ､ソチ誤策などにより、ねじの間にすきまが

出来たりしますが、 夕、ソピンねじの場合は塑

性変形によって下穴がくぼんだり盛り上がっ

たりしてめねじを形成するので、めねじとお

ねじが緊密に嵌合しています。 したがって、

夕、ソピンねじは振動に対してゆるみにく く 、

辨通の場合、小ねじのように更にゆるみ止め

のためナ､ソ トや座金を使う必要がありません。

蝋鷲臓腰二重鰡姜〉
ピンねじは原理としてめねじを塑性加工しな

力ざら締め付けていくのですから、小ねじと比

べて大きなトルクを必要とします。 このトノレ

クも相手材の種類・厚さ・下穴径によって大

きく左右されるので、適度の締付力と作業性

を考慮して下穴径を決定しなければならず、

又、 夕、ソピンねじにも大きな破壊トルクが要

のために、鋼小ねじと同じような0．10～0．20

C程度の炭素鋼(SWRM3又はSWRM4)を

使い、 これに浸炭焼入して表面だけ硬くして

あります。最近、十分な浸炭焼入れ硬さと適

当な焼入靱さを得るため、アルミキルド線材

または非時効'|生線材が開発され、齊及してい

ます。 また用途に応じてステンレス鋼なども

使用されます。 ここで夕、ソピンねじはねじ自

身力ざタップ°するといいましたが、実際は先端

部につけた切りみぞで切削してめねじを作る

ものと、塑性加工く註1 ＞によってめねじを成

形するものとがあります。

アメリカでは、前者をスレッドカ、ソテンク‐

・ タイプ(thread-cuttingtype)、後者をス

レ､ソドフオーミンク． ・タイプ° (threadfor-

mingtype) と称しています。 JISの1種．

2種・ 3種とも後者に当りますが、 2種と3

種の食付部に切りみぞをつけたものは前者に

当ります。切りみぞをつけることによって、

出来るだけ低いトルクによって作業能率の向

上をはかるわけです。元々夕、ソピンねじは塑

性変形によってねじを成形するタイプ°力欝最初

に開発されたものが、使用範囲力寄広がるに及

んで、塑性変形のし難いものが現われ、当然

ねじ込みトノレクも大きくなるため、先端に切

タッピンねじは、はじめドイ、ソで考案され

たといわれていますが、 これがアメリカにわ

たり、 1914年頃から′ぐ－カーカロン社で二工業

化されたもので、「自ら夕、ソプするねじ」 とい

う意味の英語Self-TappingScrewを略し

て、 夕、ソピンク．スクリューあるいはJISでは

夕、ソピンねじと呼ばれています。

普通の小ねじを使うときは相手の鋼板に下

穴をあけ、 夕、ソプでめねじを作り、つぎにね

じを締め付けるのです力罫、 タッピンねじは下

穴をあけるだけで直ちにねじ締めができ、ナ

ットを使用する必要がありません。即ち、ね

じ立の手数がいらず、 またタップ．のような工

具も不必要であるため、 ラジオ、 テレビ或い

は自動車等の作業工数力罫節減でき、組立能率

の向上とコストの低下をもたらすという点で、

時代の要求に適合し、年々その需要の増加を

みています。 タッピンねじの特に使用される

相手材としては薄鋼板ですが、近年は、軽合

金鋳物或いはダイキャスト製品を始めとして

合成樹脂に至るまで、ほとんどの材料に使用

されつつあります。

タッピンねじは、前に述べたようにタップ°

としての役目と、構造物結合のためのねじと

しての役目を兼ねなければならないため、相

－6－
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求されます。特に、作業性の問題から過酷なトノレクで締め付けられる場

合が多くなってきた現代においては、機械的強度の大なるものが要求さ

れつ〉あります。 また大きなトルクがかかることから、 タッピンねじの

十字穴についても、小ねじの場合と同様という考えは作業能率性から徐

々にうすらいでいくのではないでしょうか？

タッピンねじの場合のトノレク曲線はく図2＞のようになることが考えら

れます。

OA部はねじ先端におけるねじ山成形のためのトルクであり、 AB部

はねじ先端によるトルクとそれにつづくねじ山によるトノレクが合成され

たもの、即ちAFとHCを重ね合わせたものであI) 、 BCはねじ先端部

力ざ相手材から出てそのねじ山成形トルクが減ずるところであり、 CD部

はねじ先端部が完全に出てしまった後の部分で、 DE部は最後の締め付

けに相当する部分です。

夕、ソピンねじの種類は非常に多く 、 JISに規格化されているもので3

種類く註2＞ですが、アメリカでは12種類が規格化されています。 この他

に規格外のものを含めると相当数に達し、 まさに夕、ソピンねじ時代の観

があります。 これについては次号に掲載致します。

一段と高まる締結の役割

新しいアイデアと原理による開発盛ん

締結や接合は、製品の品質精度や信頼性又は安全性を保証する上で重

要な役割をしていることは、 あえて云うまでもありません。 とくに、最

近は、製品を設計から製造、組立を経て完成品へと仕上げるまでの工程

を、一貫した綜合的なう°ロセスとしてとらえる、 いわゆるシステム・エ

ンジニヤリンク拳の考え方が蒋及するにつれて、その中で占める締結の意

味や役割力奇一段と重要にな左て来ました。 その意味で、欧米では、ボル

トやスクリューなど締結部品を単に単価が高いか安いかというよりも、

如何にして全体のフ・ロセスが合理化され製品の性能力ざ向上し、 しかも総

体コストの節約になるか、 という考え方で使用する傾向が強くなってお

り、 それに応じて、新しい原理やアイデアによる締結部品が次から次へ

と現われてお'）ます。以下、ProductEngineering (69年6月16日号）

を中心にして、米国における開発の状況を紹介しましょう。

金属を接着剤で接合するのはも早目新しい二とではあ'）ませんが、 こ

れをねじ部品に利用したものとして、 2種類のアイデア製品力罫現われて

います。一つは、エポキシ接着剤を微粒のカブ。セノレに封入し、それを、

予めボルトやスクリューのねじ部に被覆した製品です。 これをねじ穴や

ナ､ソ ト中にねじ込んでいくと、 カブ°セノレカ罫破れて接着力力烹強〈発揮され

るわけです。今一つは、エポキシ樹脂とそれに共合反応する硬化剤の帯

を、交互にねじ部に溶着させ、ねじこむと、 この2つ力ざi趾りあって強い

もど')止めになるものです｡前者はSPS、後昔はScrew&BoltCorp.

ofAmericaの開発した製品です。

ナイロンの弾性と反撲性を利用したもど')止めナ､ソ トは日本でも稗及

していますが、米国ではボルトやスクリューにこれを利用した各種の製

品が開発されています。図1のように、ねじ部にナイロンのぺし､ソ トを

埋めこんだもの、縦にナイロンの細片をとりつけたもの、ばんそうこう

のような′ぐ､ソチをはりつけたものなどです。とくにAmerace-EsnaCprp.

く

〈註1＞塑性加工とは、材料を変形させた場合に元の形に戻ってしまう最大

の変形量である弾性限度以上に変形（塑性変形） させて元の形とは別の形状

のものを作る加工をいう。

〈註2＞ 1種は、木ねじのように先端力ざとがり、ねじ山力苛鋭<ねじ先カヨ巻き

先で、かつピ､ソチの荒い夕、ソピンねじです。主に薄鋼板の外、黄銅、 アノレミ

板、木材、う。ラスチック材など軟かい材質のものに使用されます｡2種は先端

部の2～3山にわたってテーパし、 ピッチが1種よりやや細かい夕、ソピンね

じで、 1種の用途の外、ハードボード、亜鉛合金や青銅鋳物などに使用され、

家電関係で広く使用されます。 3種は先端部の3．5～4．5山にわたってテーパ

し、かつピッチの細かいもので、薄鋼板の外12ミリ程度の厚鋼板にも使用さ

れます。この中、 2樟と3樟は前述のように一般に先端に切|）みぞをつ

けて使用されます。

く
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7弓司「 一 以止、 もとﾞり止めの

製IW,として妓近の代表

的製,仏を紹介しました

が、 もとﾞり 1l.めのアイ

テ．アと開発はねじ形状

そのものにもノ史んでい

ます。

そめ一つは、Conti

nental ScrewCo・の

Powerlokです(図5)。

これは、標準の60度角

のねじ山のトーに30座角

のねじ111を組み合わし

たもので、 この30度角

ねじは3葉の裂片状を

しています。 こぬねじ

部が、 60度角のナ｡ ､， 卜

ねじ部にかみあうとl土

縮されるため、ナ､ソ ト

のねじ部力ざ弾性のゆか．

みを生じ、強力なもど
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ﾝによらないもとゞり止め部IW[にも、注目すべき製品が出ています｡一つ

はDeutchFastenerCorp・のもので、、図2左のようにボルトの先端部

片1則からトー リル穴をあけ、 これに精密な鋼球を圧入してあるため、ねじ

部の3山から5 1 I 1辺りがふくらんで､います。従って、 これをねじ込むと

相手めねじとの間で摩擦による強い嵌合が生れます。今一つはSPSの

開発したもので、図2右のようにねじ部全体かやや随円状をなし、先端

部にドリル穴があいています。

もと．り止めナ､ソ トで･は、外側上部の3点を圧縮してねじ部を内方向に

-､〈.や僥わませたもの、外側中央部をI上縮したものの外に、Russel,Bur-

dsall&WardBolt&NutCo.のVibresist のように3個所にくぼ

みをもたしたもめかあI)ます。 また、UniversalLocknutCo.のSplynok

は、図3のように、 ロ、ソクリンク￥とスープリングワ‘ソシヤをナ､ソ トにア､ソ

センフ、リした独得の製,Y!で･す｡更にHuCkMfgCo.のHuckrimpは、ね

じを切らないナ､ソ ｜､状のカラーをボルトねじ部に挿入し、 これを専用の

､ソー ノレで圧縮するもので極めて強い締付力が得られます（図4）。この夕

MacLeanFoggLockNutCo.のフランジ雌l則にきざのついたTwin

WhizLokも、 もど）止めナ､ソ トとして辨及しています。

ﾍ1、

EM
=,言! i・ ､に1．' #る渋"荷if 置侠§

り止め効果を発揮します画

Lamson&SessionsCo・のLamcolokねじは、 待底が深< -て大き

な丸みをなし、かつ、 おねじの外径か標礁のものよ ’）やや小さくなって

います-(図6）。 そのため、 ナ､ソ ｜､に組みつけた場合、 メタルフロ－ぬす

きまができ、 I心力集中か､少<なる”が特徴です｡ねじ部がすりむけた'）

焼けつきを起さずにもと÷り止ダ〕の効果をします。

またLockThreadCorp.のLokThredねじは、谷底が広くてテー

パし、かつ標準のねじよ ’)浅くなっています(図7)｡ LokThredねじ

〆)ボルトは、数回転させるだけで、標準のナ､ソ トやねじ穴に嵌合します

が、 その際ねじ部符底がナ､ソ 卜ねじ部を変形きせ‘た全にフィッ トします

）

8－
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SPSの3Rねじは、

ねじ山の問崎を1E力側

フランク側で5度た．け

挟めたもので、ねじは

非対称形状をしていま

す(図8）。 このためね

じ部に対するIモ迫地点

が低まって芥底に近く

な'） 、的げ|心力が実質

的に'1、さくなって、応

力柴中か少〈な’）ます･

すでに航竺i嗜機関係で、

3Rねじのボルトか．使

用されて効果をあげて

おります。

VareCorp.のE－Lok

ジャンボ・ジェット一機で

70万個， 100万ドルに上るねじを使用
枇界の航空機はますますマンモス化、高速化をたと． |）唯客400名から600門のジャ

ンボ・ ジェ．ノ 1，機も現われてお'）ます･所で、 こうなって来るにつれて．航'′涜機

メ カーの悩みの樫は､如何にして強くて軽い機体を作り､かつ厄大な製迪ｺｽ |､

を節約するか、 に柴II'されるのは当然のことで| ＝よう。 そ|＝て、 こうした点で唄要

な検『i寸“対象になっているものに、ねじ部I1111か､あります。

トリ｢で ‐体、 こうした巨人機の締結に ‐体ねじ部,1I1,かと÷の位使わオL -ているか、 それ

か機体の製造コスト中と÷の位をlliめているか御ｲf『知で､しようか。

ニュー ヨ クのArnoldBernhardCo.の調介によると、実に私たち”予想を通、

かに越えています．例えば、先のジャンボ・ ジェ“， 卜機、 ＝うま ’）ボーイング747 懐

に仙刷されるねじ部岫は約70ﾉﾌﾞ燗、総緬100万ドル（日本IIjで3ig6000ﾉJ~l'l ) で、 ジ

ャン･ボ製造コストの4．9％に当'）ます。 また、 ロ。，キー ‐ 卜ゞグ)マンモス'頼用輸准催C

5Aの場合は、 1機当I)75"-ｲ|古1 ， 130〃ドル (4if6800"I1j)、全製迄コストの5．9

％。更に、現在、予算や技伸｣上の問趣でイl･き''1劫みα)'|,合好･の、マ･ゾハ2．7の超岡箸速輸

送機SSTに語っては、使川さオしるね上部1脳か'案(二100ﾉJ. 1 !'il 、 250ﾉJ ドル （ 9 1意円)

で、全製造コストの6．2％といわれます。 このよ‐）に、ねじ部1 1l 111が腫人な数埜と金額

に達するのは、軽くてⅢ､j蝿労仲"高いことが,必唆な関係で、 チタニウムのボルトか

花形になっている|對係もあ’）ますが、 イ']Iれにしても、締粘か刺IｲIリに大きな･役'i↓洲を,Jミ

しているかか分ります。

ケミカル・ ミリングで

ねじ部品のノくり取り
米陛lのChem TechResearchCorp.では、妓近、ねじ部｢1 111そク)他の金属部11 ,i,の
バリ取りを、 ケミカル・ ミ リンクゞでイl う ノノ法をlIH発しましたロ ケミカル・ ミ リンクゞ

というのは 一般に、侭糀形状の卯」:を腐食によ‐』 ＝ごｲ]: -） も〃)で、 fめIJII I :しない部

分にl筒食防1 12確料を龍った金属をl間食波につけ、 ｜'旧次'脚立を通1j-させで、 いろいろ

な卯I深さの断|剛を仕｜苫げていくものです‘’ ’ ' 1 |川ゾ) I戊)彫や機械加 ｢.の際'卜.ずる余1m

表|川の′くりをこのノJ 法て･除去するわけで すが、 ことに従》椎、 べ ノ収'）［具では扱え

なかった筒)ﾘ『に有効とされます。 しかも、 これによると 、卸時間に大量のね上部11 ,'，

のバリ取')""'I能といわれます、従米の（しル隣きそ〃)他の機械I'l<J処蝿や'奄拭機械

的処理では、機械そのものの1曲格も商い’ .にイく介格;やも尚〈 、 また手作業では時悩I

かかかりすぎるので大きな問題だったの-て"す。 ケミカノL ・ ミ 1 ＞グによる，くり取'）

では、浴柵度や濃度、浸演時間のような処埋条fl=をきびしく コン ｜、ロ ルできるよ
‐）になっているとされます~

=こ 二 ,+P 皇ｮ」 』#曙」

~§'』川MZa"→I 5' |z:-
"､ 州■ L

ﾉグ
, 35血紗
Ｈ

１／
ｆ
謡
寺

、
一

ｊ
ゴ
ロ
■
■
、
〆

3－Rねじ
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|図9

一

Lハーハ7冬八一戸も八一.ハロ戸泊戸迫

~'！

ねじは、標準のねじ山
Hi ｵｮじ LO-j、

－

職

怖
ハ

i岸

に若f偏よりを持たせ

たもので、相手めねじ

との間の摩擦による嵌

EJ｣ "。 合で強‘,もどl)止め'≦
なります(図9）。

蚊後にITWのHi Loねじです（図10)。 ｜､j<1"Jg -)に、 ,旬いねじ1 11と

｛ “杣が炎'[に縦Ⅱみ合鮒'さ職土も"で← 1割』じに側刷誉れて"まJ糊f､ !jlgl…,す書…城"上譽…．
このように、 いろんなアイテ￥アや埠蝿が製I I1 11Iに具体化ざオしている

Cﾉ)は跨る〈イ1i1で､す。 こめ外、 リ典部Ⅲ多状やねじ先端部にも耕しいアイ

デーアか．牛.かさオLていますが、 これについては、紙lil io')部介で火| ' !1に

紹介します｡

〈シク、マ＞第2号昭和44年10月15日発行

編集・発行岩田ボールトエ業株式会社・社長室
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