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激動期を迎えたねじ専門商社として

’ 取締役社長嘉印勇古
備えあれば憂なし， と云われますが，先程のニクソン米大統領の経済緊急措
置の発表ほど，備えのないものには勿論のこと備えありとしていたものにとっ

ても，大きな衝撃と不安を与えたことはないと思います。数年来いわれて来た
激動の70年代力ざ，早くもこのような形で具体化してこようとは先見を誇る職者

にとっても予想もつかなかったのではないでしょうか。戦後25年有余， アメリ
とと政治経済的に深い関わし）をもつようになった日本にとって，正にショ 、ソキ
ンク．な事態と申せましょう。 しかし考えてみますと，戦後幾多景気の波乱をへ

な力守らも，成長の道をひた走りに走ってきた日本経済力管，資本の自由化という

形で国際的なきびしい競争の渦きに入りこもうとする場合，何時かは何らかの

形でショ 、ソキンクーな事態に直面するようになるとしても， あえて異とするに足
りぬようにも思われます。 それ故にこそ，私たちのねじ業界においても構造改
善の必要性が強調され，流通の再編成が叫ばれていたわけです。

ショ 、ソクの波動は， 当然われわれの身の回りにも具体的な形で現われつつあ

ります力曾， そうであればある程，私はねじ専門商社としての今後の方向なりあ
り方なりに，改めて思いを致さざるをえません。

ねじ商社の役割は生産者と需要者との中間にあって流通の円滑化をはかるこ

とにあるとされていますが， しかし単に右から左へ製品を流すだけですむ時代

ではなくなっております。需要家の要求が多面化し複雑化し， かつ高度化する

につれて， どのようにそれに対応するか力罫ねじ専門商社の生命を左右する重要

な課題となっております。 イワタボルトが数年来，如何にしたら需要家の締結
のトータルコスト低減に協力できるか， を目標にして社内の管理体制の充実を

着々進めて来たのも， こうした課題に答えるためのものであることは， あえて
申し上げる迄もありません。例えば営業拠点と′ぐ－，ソセンターの拡大充実を計

り，埼玉工場に新鋭の高速機や特殊な高性能機を中心に熱処理，表面処理まで
の一貫生産体制を施き，最新のコンピューターを利用した近代的管理（スピ､ソ

クス） を進めて来たのもその具体的な現われであり，更に全社的に夫々の部門
や部所にわたってQcサークノレ活動の展開を進めて来たのも， その課題に答え

るために外なりません。勿論，未だ未だ問題も不充分さも多々ありますが， た
だ最近のようなきびしい事態になり，将来の動向が暗示されるような状況にな

ってきますと，少くとも私たち力管これまで進めて来た方向なり道なり力督，必ず
ずしも誤りでなかったのではないかと思っております。

われに万全の備えあり， などと高言する積りはさらさらありませんが， こう
した方向をひたすら着実に押し進めて行くことこそ力ざ， ねじ専門商社としての
イワタボノレトの使命であることを痛感しております。

刀
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イワタボルトは先程ポーランド輸入公団

との間で， ねじ専門商社として初の大量

輸出の成約をみました。 （本文P.5を御覧下さい）

誌名くシグマ＞の由来

<シグマ＞はギリシャ語のアルファベ､ソ ト第18番目に

あたる三(sigma)から取ったものですが、 二は微積

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上げ

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（ トータノレ）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）を下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、密接な和を必要

とします。 こうした私たちの3つの願いをこめて名

づけられたのがくシグマ＞です。

〉
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価値分析の効果著しい冷間押出

し加工
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埼玉工場に新鋭ユニバーサル・ トランスフ

ァヘッダーを導入した意味合と役割

（ ，
前号で， 当社埼玉工場における製造と管理体制の概況をのべましたが，

今号では今春導入した，世界でも最新の，米国ウォーターベリイ社ユニ

バーサル・ トランスファへ､ソダについて，導入の意味合と役割を， とく

にア､ソセンプリの価値分析の点から具体的にのべたいと思います。

（改訂第3版） に解説してお}）ますので，御覧になって戴きたいと思い

ますが， とくにこの押出し加工は，要需者側でたえず問題になるア､ソセ

ンフ．リの合理化や改善の上で，大きな意味を持っていることを見のかす

ことができません。つまり価値分析の考え方がきわめて効果的に利用で

き，それによってア､ソセンブリ・コストの肖I減に寄与できるということです

1 ．アッセンブリコストの肖l1減に貢献する冷間押出し加エ
登

冷間圧造がねじを生産する上で生産性が高く ，材料ロスが少なく ，品質

精度の均一化がえられ， かつ量産によるコスト低減をはかる方法として，

広く普及をみていることはあえて申し上げる迄もありません。 この冷間

圧造は外力による塑性変形を利用して，材料を所要の形に加工する意味

で，塑性加工と呼ばれていることも御承知の通りです。

この冷間圧造又は頓性加工は， その成形加工の方法や加工する品物の

形状によって， すえ込み加工（スエージンク．） と押出し加工（エキスト

ルージョン） とに分れてお'）ます。 この中すえ込み加工は，現在ボルト

・ナ､ソ トやねじ類の製造に広く行われているものですが，最近塑性加工

技術の進歩によって，後者の押出し加工がクローズアップ．されて来まし

た。 これは，前者のすえ込み加工ではどうしても限界があって切削加工

によらなければならないような，頭の大きい製品や段付の部品， その他

のいわゆる変形ものや特殊ものを塑性加工によって可能にするもので，

正に画期的な加工法といっていいでしょう。 この押出し加工の工程や加

工上の問題については，今春刊行した当社々長岩田勇吉著「ねじの常識」

2.価値分析の効果が期待できる冷間押出し加工

では，押出し加工を価値分析の立場で利用するとはどんなことか。

一般に価値分析というのは， その製品の製法はもちろんのこと，用途，

使用の方法，代替品の有無，機能その他いろんな面から総合して，最も

合理的かつコストの安い方法は何かを分析していく考え方ですが， これ

は適用の時期から区分して大きくいって2つに分れます。一つはVA I

valueanalysis)であり，一つはVE (valueengh'eering)です。前者は

文字通り価値分析で，製品の図面作成，設計の後製造段階で適用される

ものであり，後者はいわば価値工学で， 出図前の設計段階にまで遡って

適用されるものですが, 内容的には何れも同じと考えていいでしょう。

一般にこれらを合わせて価値分析といっているわけです。

（
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ダ､No.3型です。 これはユニバーサル

の名のように〃能機であり， 2つの

ダ､イスと4つのパンチを利用するこ

とにより， すえ込み加工と押出し加

工を併用して, JIS1級の精密,‘〈角

ボルトから， 2度打へ､ソダーでは考

えられないような圧造比，断面減少

率のきわめて大きいものや， いろん

な特殊異形部品を製造できます。 こ

れによって，冷問朔性加工の分野が

著しく拡大され，従米想像もできな

かったような部品の塑性加工が可能

とされています。 この製造工粍については，

に詳しく述べましたので． ここでは繰り返I

そこで特殊ねじ，変形ねじの押出し加工の場介を舞えてみると，従来

の切削加工に比べて加工工稀が少くて生康性が高く材料ロスが人I IJに少

〈なって， 当然部品単価の低減をもたらしますが， 単にそれだけでは問

題の解決にはなりません。価値分析の考え方からすれば押出し加工によ

って， 同時に部品そのものの品質や強度が改善され， アッセンフ．リの能

率が向上し， かつア､ソセンフ、リされる製品の性能や傑能がIfij上されるも

のでなければなりません。

こうしたことを可能にするのが押出しj川工であり， ア､ソセンプリのト

ータルｺｽﾄ削減の上で血期的な意味合をもつ所以のものか．あります。

これは単に，従米切削加工によっていた部品を押川し加工に切'）かえ

るだけに限'）ません。 2点又は3点の機能部品を何らかの形で接合或い

は締結して‐ イI占lの部品として使用しているとして， もしこれを冷間押出

し加正によって文字通り単体部品に切りかえられるとしたら， その利点

はきわめて大きなものかあ）ます。 それによって各部品をア､ソセンフ．リ

する工程が省略され， これに関連するコストが肖I減されるばかりではあ

りません。 アッセンフ．リされる夫々の部品の設計製作からそれの管理，

試験検査，更には在庫管理のコストなど， つまり間接コストがそれだけ

節減されることになります。

この場合重要なのは，最初のプロゼクトの階段であり設計の段階で､す。

つまり，前にあげたバリュー・エンジニアリンクゞが最も効果的に適用さ

れるのは， こうした2点又は3点の組合せ部品を単体部品へと切りかえ

る場合です。

ただここで指摘したいことは，部品の形状が複雑であればある程，主

要形状を押出し加工した後に，切削なとゞによる2次加工はどうしても必

要とされることと,・生産単位が大きい程単価的に妙味も大きいことです。

3.押出し加工の代表的機種ユニバーサル・ トランスファヘッダ

さて， この押出し加工による製造機の代表的なものが， 当社が埼玉工

場に導入した米国ウォータベリイ社のユニバーサル・ トランスファへ､ソ

）

|可じく前記「ねじの常識」

ません、

4.価値分析で成果をあげた具体例

そこで以下，押出し加工による部品製造について, VE的見地からい

くつかの具体例を紹介しましょう。

A.エアコンデショナー用ファスナー

図1は空気調整機用に使用されるファスナーですが，荷重を分布させ

るための広い座向と， 間隔をとるためのカラーとを必要とされる部品で

す。 これは左図のように3点の部品が必要とされます○一つはスタンダ

ー ドの座金，一つはメネジを切った中空のスベーサー，今一つはスレ､ソ

ドカ､ソテング鯏の夕､ソピンねじ。 この3点を組み合わせて初めて所要の

機能を果す部品がえられるわけです。 この3点セ、ソ トを冷間押出し加工

により単_一_部品へ切りかえたのが図右です。 これは寸法や公差を全く訂

正せずに可能で，外国の例では40％のコストダウンが行われた， という

報告があります。 この40％は直接の生産コストの節約で， これ以外に節

）
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リーム・スクープ°に限らず， 食品関

係の機器にはとくに重要で，部品に

悌かのすきまや割れがあるだけで，

そこにカスや液体がたまり細菌繁殖

の要因になります。 これは食品衛生

上危険なのは垂う迄もあ｝）ません。

その点, この部品は， ギヤとシャフ

トの交|)箇所が滑らかなため， その

怖れか全くないわけで､, VEによる

塑性加工利用で大きな成果をあげて

いる一例といえましょう｡ また．材

質も当然耐食性のものでなければな

らないため， ステンレス鋼が使用さ

れます。

もう一つアイスクリーム.スクー

プ川部品でVEによる塑性卯]己で効

■

（ 少

;f溌識灘蕊灘識蟻蕊…図2a 図2b

約されるコストを見のかすことができません。例えば， 3点部品を一つ

の部品に組付けるコストがゼロになっていることで､す。史に設計段階で

は， 3点の製図が1点ですんでいますし， 品質管理向ではそれだけ検査

手1l1貞が少くてすみます。 また製造側は勿論需要家サイドでの部品の在庫

や管理も， それに伴う事務量も少くてすみます。 こうした間接的なコス

トの節約は， どの位大きいか分りません。従って， 当初の設計段階で，

とゞのようなVE計I由iを立てるかによって’ トータルコストの面に与~える

影響も異なってくるわけです

B. アイスクリーム.スクープ用部品

図2aはｱｲｽｸﾘｰﾑ．スクープ用に使用する部品で，左のようにシャ

フトとギア状部品が必要とされます。 これらは何れも冷間塑性加工によ

るにしても， ア、ソセンブリするにはう．レージンク．で固定させる必要があ

ります。所がこれは塑性加I皇で単一部品化することが口J能で，図右がそ

れです。 このVEによって単体化した場合の利点として製造コスト低減

の外にとくに注目されるのは， ア、ソセンブリした場介に比べて強度が高

くなり， ギアのミ 、ﾉ．に対する斉介もよ ’)精密公差に保たれる外， ギア・

シャフト交わり箇所の丸みが大きくて滑らかな点です。 これはアイスク

図3． プ川部品でVEによる塑性加工で効

果的な例は図2bの場合です。 これは容器の丸いボウルに使用する部品

です。左は普通行われている場合で， ま･ず， フランジ部品とシャフト部

品をつくってそれをう．レージングで接合し， それら接合部品を更にボウ

ルにスポ､ソト溶接します。 これをVEで設計変史し塑｣|生加工で､単体化し

たのが図右です。図のようにﾘ頁に突起溶接のフ・ロジェクションを設けて

ありますが,これによって，スポ､ソ ト溶接の場合と違ってフランジの径が

,l､さ〈てすむ外に一つの部品で，数橦類もの径の異なるボウルにも使用

できることになります。 この外，単体化に伴って部品の;製造や在庫管理

上のコストが節約されるのは云う迄もありません。

C.特殊機器用部品

図3は，特殊な機器に使用されるもので，普通は機械加工によって大

きなフランジ部品と先端のとがった段付部品とを作り， それをア､ソセン

（
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図5. 節するに従って摩擦が小さくなって

調節が出来なくなることです。 この摩擦はスチール製う。レートがロ、ソド

球面を圧迫することで、生ずるものですが， きわめて弾性の高いう.レート

は，僅かの歪み又は摩粍によっても機能が失われがちです。

こうした問題も同時に解決することがVEの課題だったわけです。 そ

こで検討の結果， ボールに力、ｿﾌﾟ状に凹みをもたせ， 力､ソフ・の凹1曲j部と

支えのプレートとの間に小さなコイルバネを挿入しました。 このバネに

よってボールの摩擦荷重が一定になり，他方， ボール首下に塑性加工で

四角部が形成されたため， レンチで簡単に締付けられるようになりまし

た。

E・ ｺﾝﾄﾛｰﾙバルブ用部品

コントロールバルブに使用される部品で, Dの場合のVEの考え方か

らヒントを得て押出し加工に成功した例です。図Eの左のように， 元々

力､ソフ。をロ・ソドにステーキンク．で取り付けていましたが，正しく取りつ

くるのが困難で，往々重大な睾故の原因となっていました。 これを右の

ように塑性加工で単体化した結果， こうした問題がなくなった上に， コ

ストダウンにもなったものです、

図4．

ブリして単一部品にします。 これをVEで塑性加工による単体部品へ設

計変更したのが図右ですが， これによって製造コストが削減されるのは

当然として，強度が高くなり，頭部とシャフトのなす垂直度が改善され

ます。更に特徴的なことは，頭部径対シャフト径の比率が8対1できわ

めて大きいこと。 シャフト先端部がするどく尖っていることです。但し

この部品の場合塑性加工でブランク成形の後，先端部や縦方向みぞそ

の他2次加工を必要としますが， この程度の2次加工なら比較的容易で

ありコストも高くなりません。

D. 自動車バックミラー用ボールジョイント部品

これもVEで大きな成果をあげている例ですが， とくに注目されるの

は単に部品そのものだけでなく ，図4のようにVEによる設計変更で，

アッセンブリ全体の機能が改善されたケース'で､す。

この部品の加工法のプロセスをみると，最初は生産単位が少ないため

単軸自動盤で製造され，生産単位が増大すると共に，冷間塑性加工とね

じ転造で仕上げられました。更に生産量が増大するにつれて， ボールロ

:ソドを多軸自動盤で製造してもコスト高にならなくなりました。 こうみ

ると冷間塑性加工の妙味も薄れているかに見えますが， これをVEに,ト

）
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なるわけです。 なおこの座

付ナ､ソトの効用は，すでに

皆さまも御存じと思います

が， こういう逆の利用法も

あることも併せて御紹介申

し上げます。

､トータルコストの低減に協力す

る提案の具体例

回回 胸
且

く 必

11.木ネジのネジ折れ

を防ぐ謬には．…イワタボルトでは，単にネジそのものを売るだけでなく ， どうしたら

締結のトータルコストが低減されるかについて，需要家の皆さんにいろ

いろ提案しておりますが，今号はその中から2つの事例を御紹介します。 現在， テレビやステレオ

直〃驚識職
の使用量が多くなっており

に〆墨蕊潅

‐

1 .下穴加工の変更で作業工程が

簡単になりコストが下った例

＠に〆蕊驚鷺蓋
が不良品ではないかといわれることが多いようですが， しかし木ネジの

ネジ折の原因として次のようなこと力罫考えられます。

1 ．木ネジ自体に問題があるのではないか？

2 ．相手材質に問題があるのではないか？

3．締付け状態に問題があるのではないか？

以上3つの原因を更に細かく分けてみますと－－－

1 ．木ネジ自体によるものとして

a ・ ネジの材質が不良

b. ネジの谷径と山径の差力ざ激しい

c ， ネジの切り方が浅い

まず右図を御覧下さい。某工場であるアングル2枚を締付けるのに，

A面に平らに締めつけられるよう， aのう°レス製品に丸い下穴を打抜き
●

加工し， それにa'の切削丸ナ､ソトを使用しておりました。 この場合丸ナ

､ソトが回転しないようドライバーで押えつけ，片方のⅢビスを締めつけ

ておりました。

そこで私どもは，先のaの丸い下穴加工を, b図のように6角穴加工

するよう提案致しました。穴抜き加工の工数は同じですから，プレス加

工の単価は変りません。 そして，六角穴のb製品にb'のような冷間圧造

の座付六角ナ､ソトを使用すると， ナットは押えずとも回転しませんので，

それを片面から皿ビスで締め付けることを提案しました。

つまり これによって，今までの切削ナ､ソトカ狂造ナットに切り変って

単価の低減に大いに役立つと共に， 2つの工具を用いていた作業が， 1

つの工具で片面からの締め付けるだけですむようになり，工数の低減に

く

－7－
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d . ネギ山の頂上が平である

2 ．相手材質によるものとして

a ，材質が堅すぎる

b .材質に湿気がある

C・合板の場介板と板の間にスキマがある

3．締付け状態によるものとして

a ．締付トルクが高すぎる

さて，木ネジのJIS検査規定には，強度的な問題として， ねじり試験

と!)|張り試,験の2つがありますが，締付トルク規定-やネジ山形状では検

企基準が定められていないため， 人間の視覚で良・不良を半ﾘ定するしか

方法がありません。 そこでネジ自体に原因がある場合の外は，杣手材質

を変えるというのも中々簡単にできません。 そこでそういう時の提案と

して，全ネジタイプの木ネジを使用してみてはと≦う-でしょうか。又もの

によっては夕、ソピンネジを使用するのも一つの方法です。

）

ポーランドからの大量受注に成功

ポーランド側関係者を迎えて本社で

交歓パーティ

間にわたって当社岩田社長始め関係者との懇言炎や埼玉工場の視療などを

致しました。

そして6月1日午後6日寺から9時まで，本社4陪で､前記ミユライ ト氏

とポーランド大使館付商務官W. ゴンフ曇氏を迎えて，交歓の′ぐ－ティを

催しました。 これには当社から岩田社長始め関係者の外に， 日商岩井か

ら香春鉄f岡部長や関係者，佐賀鉄工所から専務外関係者が出席しました。

会場には現在， 当社が西欧諸国へ輸出している65点の品目を展示しまし

たが， ミュライ ト氏は一品一品手にとってデージで検査するなどの熱心

さで， 品質精度については非常に満足の意を表していました。

何れにせよ，今度の成約は岩田ボルトを広く国際的に評価させる上で

の大きなステップ．と自負しておりますが． こうした自負に溺れることな

く更に一層の努力を重ねていく方針です。

先ほど， 当社ではポーランドの輸入公団たるポーランド ・ユニ′く－サ

ル社との間に，総額数億円に上る各種ねじ類の輸出について成約をみま

した。当社がポーランドへねじ類の輸出をしたのは昨年からで， これは

西ドイ、ソの商社を経由したものでしたが，今年は夕､イレクトの輸入契約

に成功したわけです。

今度のポーランド輸入公団からの引合で契約に成功したのは， ねじ専

門商社としては当社のみで，外は日商岩井、三井物産などの大手筋総合
寺

商社ですが，東欧諸国にまでﾞ岩田ボルト此処にあり〃 との示威をする

ことができたわけで，社内では新しく自ｲ言と意欲の空気に充たされてお

ります。

この契約をめぐって5月下句ポーランド ・ユニノ＜－サル社から主席購

担当官であるミュライト氏が来日しましたが， 当社へも来訪の上， 2日

）
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イワタボルトが開発した

皿ばね付緩み止めボルト

皿ばね座金の特性を利用

ゆるみ止め効果抜群（

ボルトの頭部
一一

オミルトの頭部下の座
ねじのゆるみは使用上きわめて大きな問題で， これを防止するための

製品がいろいろ開発されています。一般にゆるみ止め製品として実用'|牛

を得るための基本的な条件は， 1)振動や衝撃によってゆるまないこと，

2)描造が簡単であること， 3)何回着脱してもその効果に変化がないこと

4)使用上の目的から長さや形状なと、に余分な要求が少いこと， 5)価格が

安いこと，以上の5つです。

こうした条件を充すものとして， イワタボル|､が平和発條㈱と共同

で研究開発した製品が「皿ばね付緩み止めボルト」です（実用新案特許

第4523053号,意匠登録第328969号） 。 これは皿ばね座金の弾力と座面の

l華擦抵抗とを同時に作用させて， ゆるみ止め効果を発揮させるボルトで

す。

形状として写頁のように，六角ボルトは頭部下に六角形の座を設けて

あり， Ⅲばね座金は穴がやや六角形状に近い形をしています。 そこでこ

れらを組みこんでボルトを締めこむと，六角ボルト首下の座に皿ばね座

金の大部が嵌合して同一物体として締めつけられ，皿ばね座金のもつ弾

性効果と摩擦抵抗の相乗効果が期待され， しかも締付力が皿ばね座金の

全周にわたるので，抜群のゆるみ止め能力が発揮されます。 また構造が

簡単なため製造加工が容易であ}) ， 反覆使用してもその効果に何ら変り

のない点も特徴といえます。
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患
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<シグマ＞海外スポットニュース

II．せまい箇所でも

レンチは使える

狭い筒所へロ、ソクナ､ソ トを

締め付けなければならないの

に，普通のレンチではうまく

締め付けられないことがある

ものです。図はその一例です

が， ボルトをがっしり固定す

る必要があるのに， 2本のレ

ンチをアンク、ルコーナーにさ

し込む余地がないため， ロ､ソ

クナ､ソ トで締め付けることが

できません。

割箕蝋剥'7聯｡1，一寸したアイデアで締付け効果も向上

』
' '

毒蕊
ねじによる締付けも一寸したアイテ・ア

で効果が上るのは，皆さんも充分経験ず

みと思いますが，次にアメ ’）カン・マシ

ニスト誌から2， 3のアイテ÷アを御紹介

しましょう。

1 . フライス盤の

刃抑えにアイデア

フライス盤のカーバイト・ブレードは，

普通くさび止めしてからそれを六角穴付

止ねじで抑えております。 これによって

位置が固定して締付圧力がよくなります

が， 、ソールを交換するのにくさびを取除

）

_二 一
蕊…80ll 8011

u鰯鰯 |勿旦

…
こう･した場合，長めのボルトを使ってそれに簡単なパイプ°スペーサー

を取りつけると， ボルトとナ､ソ トがコーナーの外に出ることになり，普

通のレンチで充分ボルトとナットをク,リッフ。できるようになります。

もう一つの例は図の下の場合で， ピストンとコネクテングロ､ソ トを取

りつける場合で， ピストンのスカート部を通してボルトをしっかり固定

させないと， ゆるんでしまいます。最もいい方法は， ボルトの先端をけ

ずりとってしまうもので， そうするとボルトのフランジがピストンのス

カート部をしっかり抑えこむと， ボルト先端部がロ、ソ ト端部のミゾ穴に

嵌合するようになります。ボルト先端部は長さが充分でなくとも，嵌合

してしっかり固定されている限り，動くことがありません。 インドのモ

ハン．R・パルスカー氏のアイデア。

（アメリカン・マシニスト70年12月28日号より）

こうとしても，厄介なことがあり， しかも槌を使うため破損してし

ことがあります。

図の下は頭部にネジを切った止ねじで取りつけた例ですが， くさ

ねじ立]てして止ねじを締めこむもので，従って取り外すのもごく簡

まう

ぴに

単な

わけです。止ねじ頭部のネジ部とくさび下穴のネジ部は左ネジです。止

）ねじをこの下穴にねじこむと， くさびはその背後で引張りこまれて固定

します。 くさびを取り除く時は，止ねじを普通のやり方でゆるめると，

止ねじよりも早く ミ 、ﾉ．から押し出されてきます。 この止ねじは頭部にネ

ジを切れるようアニールする必要がありますが， これは止ねじをコレッ

卜の中へ押えこみ頭部をトーチで熱すれば可能です。 イギリスのジ

･A・ワラー氏のアイデア。

（アメリカン・マシニスト70年12月14日号よ

ヨプ

り）
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1I1． こうすればネジは絶対外れない

絶対外れたり外されては困るが，例え外れても見てすぐ分かようなア

、ソセンプリを作る必要が，時にはあるものです。次のアイデアは別に目

新しいものではありませんが，効果的に使用されているものです。

図1．ボルト ・ナットのア､ソセンプリにワイヤを通す方法は，振動でファ

（1ｽﾅｰがゆるむような箇所で普通行われます｡ポﾙﾄをねじ穴に取りつ
． ける場合にはボルト頭部にワイヤを通すこともできます。 この場合ワイ

さ

ヤを数本のボルト頭部の横穴に通し， それをリードでシールします。

図2．ボルト ・ナ､ソトのア､ソセンブリに，調整の必要などで若干のゆる

みを持たせる必要がある時は，図のようにボルト先端部にワイヤを通し，

リードでシールします。ナットを取付面の反対方向にもどしても，外れ

てしまうことはありません。

図3.ボルトを機械にでもよらない限り取り外せないような，文字通り

防犯用取付けの場合です。 まずボルトを取りつけてから，Ⅲ型の円盤を

ボルト頭部のミゾにノ説ンマーで押しこみます。但し円盤のサイズは， ミ

ゾ穴にするり入りこめるようきっちりしたものでなければなりません。

図4.滑らかなボルト頭に特殊な打ちこみミゾを機械で加工したもので，

取りつけはできるが取外しが困難です。但し，特殊な､ソールも必要なの

でコストがかかります。

（冒嗣了欝f駕聖驚哀:ﾕﾁｰ’劇"ビ≦を垂直に挿
入するものです。

図7.普通のスクリューを使用する場合，普通より深めのミゾをつくり，

頭部の上の空所をふさぎます。ワックスは永持ちしませんが，合成樹脂

ならもっと持ちます。鋳物や部品に使用する場合は， スクリューがかく

れるようにペイントで塗ることもできます。

図8．これと同じアイデアは， スリワリのないスクリューに適用されま

』I【‐ PX皿【】『1【
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すが， この場合はコップ°状のスリーブを使用します。 この場合， ファス

ナーを目だたぬようにすることはできませんが，樹脂を使用して埋める

ことは可能です。

最後に図9.溶接を利用する場合です。ほんの小さなスポ､ソトですみま

すし，必要に応じてたがねで取外くことも可能です。

（アメリカン・マシニスト70年12月28日号より）
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