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それを運営するに人を得ず， そこに働らく人たちの人間関係に問題があ

ったら，組織は形骸にしかすき､ません。仏作って魂入れずということで

しょうか。 ただそうは云ってみても， またそうは分っているつもりでも，

組織と人の問題はつく ぐく難かしいことを痛感します。

組織と人間とかく簡単に触介したり一体化したりできない面を持っ

ているように思います。組織を中心に物を考えすぎると， その中で働ら

く人たちに圧迫感や強制感を与えかねず，結局組織そのものが生きたも

のにならないこともあります。 また人間を中心に考えすぎると，下手を

すると周||れ合い.や安易感がしのびよって， これまた切角の組織が効力を

発揮できないことがあります。 この間の調和をいかにとっていくかは，

夫々の経営の性格や状態によって異ってくるでしょうが，結局は，働く

人間にと･て生活なり将来なりを託するに値するような企業づ《 りよりl
外ないように思われます。勿論，企業というものの性格が利潤の追求を1

月的としたものであることは云う迄もありませんが,同時にまた，それがl

働らく人たちの生きがいにつながるものを持たなくてはならないと思います。 1

前号で私は， 中近東を旅した感想として，企業というものを後々迄も｜

引きつぐに値するものに創り上げていくことの重要さを痛感したと述べ｜

ました。 そして， それは企業に一貫して流れる心，思想ではなかろうかl
､ q

と思うとのべました。働らく人たちの生きがいにつながるものというの’

も， そういうことではないかと思います。

勿論私はこれが一朝一夕にして成るものとは思っていませんし， ま’

してや自分の会社がその点では円慢できるなどと，広言する積りはいき；

さかもありません。 ただ私は，新しく若い社員を迎える度に， これら青1

年たちにどう働がきいと生きがいに生きるようにさせるか， そうした思

いにとらえれます。 そのためには， それに値するものを創りあげること

の必要をつくづく感じさせられます。

生きがいに生きる

新入社員を迎えて

（

"輝長裳閲勇古
先程， 当社では，大学・高校を今春卒業した男女合わせて38名の新社

員を迎え入れ， また新しく群馬県高崎市に群馬出張所･を設けました。 こ

れによって当社の社員は総数350名に達し，営業所や出張所などの営業

拠点は，合わせて17カ所になりました。工場の方も，前号でお伝えした

ように新たに第二工場を設け生産能力も拡大されました。

これらは何れも，単に現在ばかりでなくこれからの，需要家の皆様の

あらゆる要求に対して，迅速かつ適確に対処す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。 ただこのように人数も年々増え，

規模も曲りな')にもある罹度のものになってくると，改めて，経営全体

をどのように管理し運営していったら， 周囲のきびしくかつ変化する情

勢に対応できるかについて，思いを致さざるをえません。

10年程前から各営業所・工場と本社の間をテレックスで結び， コンピ

ューターを導入してそれに連動させたり，工場に内外の新鋭機や最新式

の熱処理設備を設置したりしているのも， また，社内の各職場ごとにQ

Cサークルを設けたり；営業貝や主任・係長などの階層別に社員教育を

行った'）しているのも， すべて新しい経営のあり方を求めようとする私

の， ささやかながら懸命の努力であります。

よく組織は人なりといいます。確かに，如何に組織をつくってみても

（
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のトータルコスト削減に協力するという立前から；ねじ部品の機械的性

質をIBSコードにも加え，受注カードにも記入できるような体制をとる

ことになった。

以下概要紹介したい。

ボルト ・小ねじの機械的性質(JISB 1051)

1 ．適用範囲ボルト ・小ねじなどおねじ部品に対する機械的性質とそ

の試験，検査及び表示について規定し，対象の部品としてボルト，植込

ボルト，小ねじ，止ねじなどがあげられ， この規格の対象外のものでも，

この規格を準用してねじ部品の機械的性質を保証することが望ましいと

されている。

ねじの呼び径はM1.6～M39．材料として炭素鋼と合金鋼のもの。

2．使用材料材料はボルト，小ねじなどの部品が表1の機械的性質を

満足する炭素鋼又は合炭鋼であればよいとされ， とくに鋼種や化学成分

の規定はない。 なおISOR898 「ねじ部品の機械的性質」では材料の

機械的性質と化学成分が示されているがこれは指針として示されたもの

である。

3．機械的性質表1の通り16段階の強度区分に対し機械的性質が規定

されている。強度区分のI欄はISOR898に基くもの, II欄は従来の

JIS B 1180に基くもので, I欄が優先する。 I欄の数字は引張強さ

（最小） と最小降伏点（又は耐力）の程度を示したものである。例えば，

強度区分4.6の場合つぎの意味である。

4． 6

降伏点又は耐力の最小値が引張強さの最小値40kgf/mm2の60%,
すなわち24kgf/mm2であることを示す。
引張強さの最小値が40kgf/mm2であることを示す。

’
近<JISで規格化される

ボルト ・ナットなどの機械的性質

刀
ボルト ・小ねじ・ナ､ソトなどのねじ部品の機械的性質のJIS規格が，

JISB 1051 ボルト ・小ねじの機械的性質並にJISB 1052ナット

の機械的性質として， いよいよ近く制定されることになった。 これは，

日本工業標準調査会ねじ部品の機械的性質専門委員会によって，昭年46

年の4月以来審議されていたのが， この程実質的審議を終ったものであ

る。 この専門委員会は，学識経験者，需要家を始め通産省工業技術院，

日本ねじ工業協会及び， ねじ業界の製造・販売からの委員で構成され，

当社の岩田勇吉社長も委員の一人としてその審議に参加していたもので

ある。

この細ISは, ISOR898 「ねじ部品の機械的性質」を基礎にした

ものであるが，今迄JISで規定されていたものとは大きく変っている。

例えば今迄六角ボルトの機械的性質はOT, 4Tの外は, 5T, 6T,

7T, 8T, 10Tが参考として示されているに過ぎなかったが，新JIS

では4T, 5T, 6T及び7Tを含む16段階の強度区分に対するものが

規定されているのである。 ただ具体的にそれぞれのねじ部品規格にどの

ように強度区分を採りいれるかは，個々に審議の上決定されるはずだが，

何れにしるねじ部品の機械的性質に対する基本規格が制定されるわけで，

そのもつ意義はきわめて大きい。当社では，品質保証を売ってユーザー

〉
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表I． おねじ部．品の機械的性質
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注(1) 引張強さの最小値は試験片および強度区分Ⅱ欄の製品に対じて適用し，最小値と最大値は，強度区分I欄の製品に対して適用する。

最 小
一一

応力比(3)
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0．94
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－
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－

4

頭部と円筒部とのつけ根に割れ目が生じないこと(6)

8 126 23 28 40 50

0．88 0．88
一
一
’5．0 111

8 7 10 1 10 10 15

3 3
’
一
一

なお，製品の破断はねじ部または円筒部で生じ，頭部と円筒部との付け根で生じてはならない。

降伏点が明確なものはそれによる。明確でないものは永久伸び0．2粥の耐力による。
応力比は，保証荷重応力／最小降伏点（または耐力）をいう。

保証荷重応力に対する永久伸びは， 12．5浬加以下とする。

引張強さの最小値に等しい荷重に耐え，破断はねじ部または円筒部で生じ，頭部と円筒部との付け根で生じてはならない。
全ねじのものは，割れ目が頭側の第1山に生じても，頭部と軸部との付け根に割れ目が生じなければよい。

強度区分Ⅱ欄の降伏点（または耐力）および破断後の伸びは参考とする。

く （2）

(3)

（4）

（5）

（6）

備考
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1の機械的性質について検査をする。

6．表示<表1＞に示された強度区分を刻印する。例えばI欄のものは

3.6,4.6等々というように, II欄のものは単に4, 5等々か4T, 5T等

々というようにである。 I欄の六角ボルトはM8以虫で強度8.8以上,六

角穴付ボルトはM12以上で8.8以上は強度区分の表示をする。また品質保

証のため,製造業者の識別マークをできるだけつけることが望まれている。

ナットの機械的性質(JISB 1052)

1 ．適用範囲六角ナ､ソトを始め四角ナット， みぞ付きナ､ソト，袋ナッ

ト，丸ナットなどに対する機械的性質とその試験，検査及び表示につい

て規定する。ねじの呼び径はM2～M39のもので,二面巾又は外径が， ね

じの呼び径(d)の1.45倍以上で完全ねじ部長さが0.M以上のもの。但しこ

れだとJISの小形六角ナ､ソトが適用除外になるので, 1.45倍未満のもの

にも必要に応じてこの規格が適用できることにしてある。

2．使用材料炭素鋼および合金鋼のものであるが， ボルトと異って，

表2の化学成分を満足させ， かつ製品が表3の機械的性質を満足させな

ければならない。 これはナ､ソトの機械的性質が保証荷重応力とかたさだ

けなので， それを補うためのものと思われる。

3．機械的性質表3のように7段階の強度区分に対して機械的性質が

規定されており,強度区分は保証荷重応力が40kgf/mm2の場合は4,50kgf

/mm2は5,という風に表わされている。従来のJIS B 1181(六角ナッ

ト）では, 0Tと4Tの機械的性質が示され, 5T以上8Tまで参考として

示されていた。 ただボルトの高力化に伴って5T以上のナットも普及し

ている所から， これらJISの規定とISOR898との比較検討が行なわ

れた結果, 4T, 5T, 6T, 8TのものはISOの強度区分4, 5, 6, 8夫々

II欄では，従来のJIS規定の中から強度の裏付のないOTは外され，ま

た8T以上は, I欄の8.8以上に移行できるのでこれも除外された。ただ，

4T～7Tが残されたのは現在の材料で今直ちにII欄に移すのは問題があ

るし， また今の所需要も多いことが考慮された結果である。従ってII欄

の機械的性質は従来のJIS B 1180によっている。

4．試験おねじ部品の機械的性質の試験は，従来のJISでは製品の引

張試験とかたさ試験だけであるが，新しく試験片による引張試験（最小

引張強さ，降伏点又は耐力，破断後の伸び)， くさび引張試験（くさび引

張強さ） ，保証荷重試験（保証荷重応力） ，頭部打撃試験（頭部打撃強さ）

衝撃試験（衝撃強さ） ，脱炭層試験（脱炭層及び非脱炭層の深さ）が加

わった。 この中くさび引張試験は今までのJIS B 1180に規定されて

いる引張試験に当り， ただくさびの角度その他若干の違いがある。

5．検査く表1＞のように，強度I欄のものには9つの機械的性質が，

規定されているが，製品の良否を判定する検査を合理的に処理するため，

検査う°ログラムが規定されている。検査プログラムはAとBとに分れ，

Aはおねじ部品から削り出された試験片を主体にした検査であり, Bは

おねじ部品そのものによる検査で，協定によって何れでも良いとされて

いる。一例をあげると強度区分4．6 （最小引張強さ40kgf/mm2で最小降伏

点がそれの60％，つまり24kgf/mm2のもの)の場合，検査プログラムAで

は，引張強さと降伏点を破断後の伸びについて試験片による引張検査，

頭部打撃強さについて頭部打撃検査を行い，更に必要に応じてかたさ検

査を行うが，検査プログラムBでは，製品の引張検査，保証荷重検査及

びくさび引張検査を行い,必要に応じてかたさ検査と頭部打撃検査を行う

のである。なお, 4T, 5T, 6T, 7Tなど強度区分II欄のものも表

刀

刀
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表2ナット材料の化学成分
の保証荷重応力を充たすことが確認されたので，

ボルトと異ってISO通りに規定された。 またOT

は強度的裏付けがないので除外, 7Tも強度区分

8でカバーできるので除外された。

4．試験ナットの機械的性質を調べる試験は，

保証荷重試験とかたさ試験の2種類である。

5．検査前項で保証荷重とかたさの試験を行い

その結果が表3の強度区分に適合すれば合格であ

る。

6．表示強度区分を識別するための表示は，数

字式，時計式又は切欠きの何れかによるが，呼び

径M8以上で強度区分8以上のものは，必らず識

別マークをつける。 また製造業者の識別マークは

品質保証の意味で出来るだけつけることが望まれ

ている。

化 学 成 分 ％
強度区分

（最大） Mn （最小 （最大） S (最大）

0． 150

0． 150

0． 058

0．058

4(2)5(3および6(2)
8

10(3I

'js)および14f}

０
８
８
８

５
５
５
５

●
●
●
●

０
０
０
０

0． 1 10

0． 060

0．048

0．048

0． 30

0． 30

0． 45く

注f) 受渡し当事者間の協定により，快削鋼を使用してもよい。た蟹し， この場合のRS.およ
rKPbの含有量はつぎによる。

P : 0. 12%以下

S : 0. 34%以下

Pb : 0. 35%以下

ナットの機械的性質を向上させるために，必要に応じて他の合金元素を加えてもよい。注街

表3 ナットの機械的性質

－

14
－

ナットの強度区分識別マーク
■■■■■■■■■■■■■■■■■■ﾛ■■■■■■

’－

－

注f) ナットにはめ合わせたマンドレルのねじ部に， この保証荷重応力が生ずる引張または圧
縮の荷重を加えたとき， ナットのねじ山がくずれたり， ナッ トが割れたりして破壊するこ
となく， また，荷重を除去したのち， ナッ トはマンドレルから指で取りはずせなければなら
ない｡

く

－

－

洩 月
14

－

－

310
たさ

も

か
－

注共 時計式の記号は，時計の短針．長針の位置を模して強度区分を示すもので’六
角部のすみをたはその近くにマークをつける。

美芙切欠きは六角部のかどにつけるもので，との記号は，呼び径12m以上さたは
二面幅22風掘以上のナットに適用する。

－

31
－

－
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ねじあれこれ〔2〕 日本語の「ねじ」は螺子又は捻子ですが， こ

れに該当する言葉は，英語ではScrew， ドイツ語

ではschraube, フランス語ではvis, イタリヤ語

ではtornilloです。 また中国語では螺旋，螺絲又

は螺釘です。

まずScrewですが， これはescrow (巻かれた

証書） とroll (巻きもの） とが組み合わさった，

scrOll (うずまき） という言葉と同じ語根をもっ

ているといわれます。

これが何時頃から現われたかははっき'）しま

せんが，例えば紀元12世紀から16世紀頃にかけ

ての中世英語ではscreuという言葉があり，これ

が現在のScrewの元の形とされています。

ただもっともっと遡ってみると，古代北欧に

はskr㎡a， という言葉がみられ,それが後にスエ

ーデンではskr㎡，デンマークではskrueという形

で残っています。 これなどは形からみても， 明

らかにScrewと関係があるように推測されます。

ドイツ語のschraubeもどうもこれと関係があ

りそうな語形をしています。 schraubeという形

で始めて現われるのは17世紀頃ですから， そん

なに古くはありませんが，起源を遡っていくと

前号では， 「ねじ」のそもそもの起源につい

てあれこれ考えてみました。 そして， アルキメ

デスの水揚機には「ねじ」の堆本の形状である

螺旋が利用されてはいるが， これがものを締め

付けるものへどのように発展し，一体誰がそれ

を思いついたかについては， 明らかではないこ

とを指摘しました。結吋, fiもない当時の職人

か誰かがふとしたことで思いついたのではない

かと推測するより外ない， と申しました。

「ねじ」の起源が明らかでないと同じように

この言葉の起源やいわれも必らずしもはっきり

していません。 これについていろいろ研究して

いるドイツのロルフ・テ､ソシマーRolfTessmer

という人も， ドイツ語の「ねじ」に当るシュラ

ウベschraubeなる言葉を文献などで調べてみた

が，結局分らなかったらしく ， シュラウベが何

時頃生れたかの時期もその名前の起りも， 「暗

闇につつまれたままだ」 と歎いています。

そこで定かならぬことを承知の上で，暗闇の

中をあちこち突き当りながら， 「ねじ」の言葉

のいわれを手探りしようというのが今号の課題

です。

その名前のいわれねじ

）

i

巻いたものという意味

ではどこの国の薑葉も

共通していた

I

）
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前のScrewと同じような所に辿りつきそうな感

じです。 オランダではschroefと称していてこ

れも同じ血のつながりでしょう。

そこでフランス語のvisですが， これは日本

でいうビスです。 日本で「ねじ」がビスと称さ

れるようになったのは何時頃かは，一寸せん索

を要するので， これは一応おくとして， フラン

ス語のvisに対するナットをescrouと云ってい

るのは興味があります。 これは古くはescrouと

いわれた所をみると，先程のScrewの語源の中

のescrowと比べてみると，ほくる一つ違いの二

卵性双生児といった感じです。 このescrouは，

古いラテン語の俗語scrov-amから出たといわれ

ており，正式にはscrOfa (うずまき）に当ると

されています。そしてこのscrOfaは，前にのべ

た古代北欧語のskr㎡aとこれまた瓜二つといっ

ていいでしょう。

こうしてみると， ヨーロッパで使われている

「ねじ」なる言葉は， そもそも生まれ岨先は一

つといえそうです。 しかも， これらはすべて，

「うずまき」 といった意味合を持っているので

すから， なお更のことです。

ではこの「うずまき」 というのは一体何なの

か。言葉というものの起りは，決して頭の中で

考えた， いわば抽象的な観念によるものではあ

りません。 自然界や身の囲りのものの働きや成

長の観察が土台になり， それが経験として積み

重なり蓄えられ， そこからの連想として生れて

くるものです。その意味でこの「うずまき」 も

動物や植物などの成育や動きからの連想がある

といっていいでしょう。 ドイツのハンス・ワイ

ベルHansWaibelという学者は，シュラウベshc-

raubeの語源は自然界の観察から生れたものであ

ろうとしています。豆のつるとか， かたつむり

の殼などの右に巻いた姿です。 そしてその証拠

にラテン語でもギリシヤ語でも，「ねじ」 とかた

つむりは， 同じ言葉を使っていると指摘してい

ます。 これは， 中国や日本で「ねじ」について

螺なる言葉を使うのと共通しています。

さて， ここで同じヨーロッパでもイタリヤ語

の「ねじ」に当るtornilloはどうなるか，という

ことになります。 これは先にのべたScrewとか

schraubeなどとは大分形が違っています。所が，

ドイツとスイスの国境にあるボーデンシーBodensee

く

く

…
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という湖水地方では, ずっと昔葡萄の圧搾機に

使用する螺施軸をtorkelと称したといわれます。

これはラテン語のtorqueoに当るとされています

が， 回転させるとかねじるという意味です。 こ

のラテン語がイタリア語のtornilloと関係があり

そうです。 それともう一つ，気がつくのは私た

ちが，締付トルクとか戻しトルクとかいう場合

のトルクは， このラテン語のtorqueoから出て

いるのではないか， と思われるふしがあります。

何れにせよイタリヤ語の「ねじ」に当る言葉

も，語形は前のScrewの場合とは違いますが，

巻くとか回転するという意味では同じといえま

す。

では， 日本でいう 「ねじ」 という言葉の起源

はどうか。明沽時代に編さんされた大日本国語

辞典によると， 「螺絲」 なる文字がみえます。

また， それよ')前の安政2年（1855年） ，長崎

に長崎製鉄所の名で軍艦修理工場が建設された

時， 永井玄藩頭が幕府に上申し， オランダ商人

ハートウェンを介して機械の購入許可を求めて

来ました。 その上申書の中に「製雌螺機盤（ム

ールスネー）一台あり，雌螺子を製作するに用

ふ」 とあり， かなり前から使用されていたのか

とも思われます。 ただ日本に ’ねじ」が姿を現

わしたのは，天文12年（1543年） にポルトガル

船が極ヶ島に漂着して， いわゆる極ヶ島銃が持

ちこまれたのがそもそもの始まりのようですの

で， それ以後ということになります。

「螺子」 という文字そのものは， 中国からの

渡来であることは， 中国でも 「ねじ」について

螺を用いているのでも分ります。但し中国では

「螺子」ではなく 「螺絲コです。

参考迄に現在中国で使用されている 「ねじ」

のラベルを掲げました。 キヤリエジボルト，小

ねじ，六角ナットですが，六角ナットは別とし

て前の二つは「螺絲」 を使用しています。

「螺絲」 と糸（の本字） を使っているのは，

昔「ねじ」 を切るのに丸い棒に糸をまきつけて，

それを石油ランプでいぶしてからその糸のより

を戻すと， 糸のあとが残る。 そのあとをやすり

か何かでけずってねじを作ったのの名残りでは

ないかと思われます。今でも古い人は小ねじの

ことを糸ねじと呼んでいるのもそのためです。

ただ「螺子」なり 「螺絲」が日本で何時頃か

）

IT¥｡雲1
，愛 一一一一

瀞

）

中国で現在使用されているねじのラベル

で上からキヤリエジボルトナット， さら

小ねじ，六角ナット
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一イワタボルト ・ニュース

ら lねじ」になったかははっきりしません。ね

じるということから出たものと想像されるのは

「ねじ」 を「捻子」又は「振子」 とも書くこと

があるからです。

最後に， ボルト． ナットなと．のいわれについ

てもふれておきましょう。

ボルトboltとは元々，紙とか織物の巻いたも

のを云います。反物などの巻いたのを織物屋や

洋服屋で今までもみられますが， あれがボルト

す。壁紙なら16ヤード，織物なら40ヤードが，

1ボルトです。何れにせよあのがっちりと巻き

あげられた「ボルト」が機械的な「ボルト」の

名前のそもそもの起りのようです。

ナットnutのいわれははっきりしません｡古代

英語のhnutuから出たものですが,やはり木の実

のいわゆるナッツと関連がありそうです。一説

によると，木の実は小さく作りは堅い， また昔

の俗語の表現では破壊に強いという意味がある。

同じように機械的なナットも比較的小さくて，

ボルトに強く結合しても破壊に強いから， そこ

から生れたものだろう， といっています。一寸

苦しい解釈ですが， そうでないとも断言できま

せん。

群馬出張所発足ワ､ソシヤwhasherは, waterに相当する古いド

イツ語のwashかお来たのではないかといわれて

います。水は流れるとき， あるものの間を通り

ぬけたり， その上を行ったり， ぶつかったりし

て， つまりwaShする。それと同じように， ワッ

シヤは， ボルト結合を通してそれをしっかりさ

せるために圧力を分配（つまI)waSh)する， と

いうのです。

趣
轍
輯
殺
診
奄
謬
説
蔀
肇
騨
癬
剰
“
迩
塞
壺
謹

（

「ねじ」に関する言葉をめ〈･って， その起源

や由来を探ったり推測したりしてみました。次

号には， 日本における「ねじ」の起源や足どり

を辿ってみましょう。

このたび，新しく群馬出張所が発足しました。

場所は， 国鉄の新前橋駅から約2キロ， 同じく

高崎駅から約3キロの地点で，国道17号線バイ

パスに面した西側です。 580平方米の土地に御

覧のような店構えで， 周辺地区のお得意先には

従来以上に迅速かつ適確なサービスができるよ

うになりました。当面は，埼玉営業所の出張所

の形をと剛，所長は埼玉営業所の安立係長が就

任します。営業貝も数名でスタートしますが，

何れスタ､ソフも充実させる予定です。宜しく御

支援，御鞭礎の程お願い申し上げます。

（

群馬出張所

高崎市中尾町490

電話･0273 (23) 5060･5061
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<シグマ＞海外スポットニュース

11,12,16,18,20,24,28,32,と8繩類もある。普

通使用されているネジ系列にはUNC(ユニファイ

並目ネジ） とUNF(ユニファイ細目ネジ）がある

が， この外に12の標準ネジ系列があり， それら

が互いに重複しあっている感じのものが少なく

ない。系列は違うが径が0.002"違うだけのもの

もある。最も普遍的に使用されているサイズは

NoOOO(0.034'' )ないし4" であるが， この中に

径が36もあり， これに並目ネジと細目ネジがあ

るので，径とピッチの組合せは59種類というこ

とになる。

径だけではない，頭部形状にしてもそうであ

る。前述のNo. 000ないし4'' のボルトとスクリ

ューに使用されている頭部形状は100をこえて

いる。 それもほんの一寸した違いというものが

少〈ない。例えば％"のボルトの場合6角頭が5

種類で， 中には外の頭に切りかえても，締結効

果の点で差支えないものもある。

この外長さ， はめ合等級，材料，強度，仕上

げなどの点でも，充分調整の余地がある,といの

のである。

所で， メートルネジが世界の大勢ということ

で移行しようとしてみても， メートルネジにも

問題がある。今国際規格となっているISOメー

トルネジをみると，径M1ないしM100 (0.039''

ないし3.94'' ）で，直径が43繩類，標準の径とピ

､ソチとの組合わせが57繩類に達する。従って現

行のインチサイズに加えてこれらメートルサイ

ズを使用するとなると，合わせて直径か79繩類，

径とピ､ソチの組合わせが116繩類になり，しかも

これらがすべて規格ということになる。

以上がアメリカ側の見る所である。つまりイ

ンチでもメートルでも規格が多すぎ細かすぎて

煩わしいので， どうしても簡素化する必要があ

るというわけである。

だが，簡素化となると， いろんな問題がでて

くる。 そこで今度の構想の立役者たるアメリカ

エ業ファスナー協会(IFI)は.ISOネジの検討か

ら着手した結果， 5つの点が明らかになった。

1 ． メートル系列でもインチ系列でも， サイズ

並に直径・ピ､ソチの組合せ数が多すぎる。

2 ． メートル並目系列は大サイズが多すぎるの

に対し， インチ系列の直径・ピッチ組合せは小

サイズが多すぎる。

）

郷〃I ，

アメリカの新しいメートル・ネジ構想(2)

何故新しいメートル・ネジが必

要か

アメリカはこう主張する

〈シグマ>No.12で， アメリカで検討されてい

るメートルネジの構想についてふれ， これが欧

州で複雑な波紋をよんでいることを述べた。 そ

こでこの号では， この構想の具体的根拠とその

内容をもう少し詳しくみてみたい。

先にこの構想の狙いの一つとして規格の簡素

化にあると指摘した。 これについてアメリカは

どうみているか。 以下アメリカの言分である。

例えば径5"のボルトをとると， ネジ山数は，

）
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<シグマ＞海外スポットニュース

3． メートル並目ネジ，同細目ネジ， インチ並

目ネジ， 同細目ネジの何れも，隣り合うサイズ

間の負荷容量比（有効断面積の比）の値の変化

が激しい。

4．直径の断面積に対する有効断面積の比も変

化が大きく，一般にサイズが大きくなるにつれ

て増大している。

5．応力集中率も同じような変動をしている。

以上の点の外，現行系列のいろんな特性が評

価検討され，様々なコンピューター計算が行わ

れた。 それによって，各項目ごとに次のような

結論がえられた。

1 ． ネジ系列

ここ数年来，組立がより容易な並目ネジの使

用が増大している。他方細目ネジは，強度上の

特徴がある上にゆるみに対する抵抗が大きい。

従って両者の中間に入るような単一のネジ系列

が必要であろう、 と結論された。

2．サイズ数

メートル系列とインチ系列の双方を使用して

いるユーザーの経験から判断すると，直径・ピ

バーできるし， また使用分布状態からみると，

M6(0.236")以下は最高8サイズ,M18 (0.70

9"）以上は最低11サイズであるべきだ， とされ

た。

3． ネジ山形

60｡とがり三角山形が国際的にも受けいれられ

ており， かつ長い間充分の使用実績をあげてい

るので，新しいネジ系列でもこの形状を使用す

べきだ， とされた。

4．負荷容量比

締結部品の最も重要な機能の一つは，荷重を

移転させることである。エンジニアの立場から

すれば， 1つのサイズから次のサイズに至る負

荷容量が一定比率で増大するのが理想的である。

仮に一定の強度増大比率を25％とすると,M100

（3.95''）の次のサイズはM109.6(4.32'' )という

ことになる。但しM4(0157'',つまり大体No.8)

以上が25％だと次のサイズはわずかM4.39 (0.

173"） となって細かすぎる。 No8(M4.2)以下の

小サイズでは負荷要因以外の考慮が必要である。

何れにせよ小サイズの場合は25％より大きくす

るべきである。

もし増大比率を75％にすると, M1(0.039" )

の次はMl.3(0.051"),M10(0.394'' )の次はM13

(3.94'' ),M100(3.94'')の次はM130(5.134") と

大きくなりすぎる。

そこで合理的アブ°ローチとすれば，小サイズ

の場合は比較的大きい負荷容量増加率をとり，

サイズが大きくになるに従って小さくすること

である。具体的には小サイズで約75％，太サイ

ズで約25％迄徐々に減少させることになった。

5．応力断面積

谷底丸み半径の増大に従ってネジの応力集中

要因が少〈なり，耐疲労性が増大されるので,

構想でも谷底丸み半径を現行形状より大きくす

るよう推奨された。

6．面積比

有効断面積と外径断面積の比率はネジの有効

度を示し， ピッチの並目又は細目は組立の難易

を示す。比較的一定の面積比の方が合理的にみ

えるが， それだと低い所でインチ当り183山と

いう超細目になり，高い所で1.8tpiという超荒目

になる。 そこで組立の容易さや材料の有効な使

用という点を考慮にいれて，面積比をサイズの

く

く

ソチの組合せは24ないし27で殆んどの用途を力
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<締結のアイデア＞

壁厚0.4'' , ネジ山数インチ当り24山のものをテ

ストした結果， 4つのユニークな特徴のあるこ

とが分った。

1． ネジのはめあいが，最終的なネジ込みが終

るまでごくゆるやかである。

2． ネジがきっちりした時に，圧力側フランク

と追い側フランクが嵌合する。

3． ネジは， オネジとメネジが相互に半径方向

に圧縮しあうことで締付けられる。 （ストレー

トのネジの場合は軸方向圧縮である。 ）

4． シリンダーの場合， ネジ径はシリンダーの

内径からシリンダーの外径まで変化する。

こののこ歯ねじはストレートのねじよりはる

かに嵌合し易い。 というのは， スタートのはめ

あいが， ごくゆるやかで，すべてのネジの部分

力接燗しているからである。 また最終のトルク

が終るまでゆるやかなため，傷がついたり動か

なくなることがない。更に驚くべきは，長さや

径の如何を問わず1回転以下で完全に嵌合する

ことである。

ラングレイ ・ リサーチではこののこ歯ねじは

モールデイングに理想的なことも判った。従来，

増大に従って漸進的に増大させることになった。

以上がアメリカのメートルネジ構想の具体的

な根拠であり理論的な裏づけである。そしてこ

の検討の過程で， あらゆる可変要因（パラメー

タ） を100%満足させるような理想的なネジ系列

を設計しようとしても，事実上不可能であるこ

とが確認された。結局は犠牲を最小限度に抑え

て最大限の効果をあげるのにはどうするかとい

うことであった。 また，如何に理論的な「純粋

性」を唱えてみても，理実の複雑な国際的な状

況からして実施は困難で，現実の要因を導入し

なければならないことも明らかにされた。つま

り，何れにせよ妥協の産物だということである。

こうして推奨系列では，技術的進歩の犠牲を出

来るだけ小さくして，前号でのべたように, I

SOR261系列の16の直径・ピ､ソチ系列を採用

し，新しい組合せ追加は9種類に抑えた。

そこで， この構想に対する欧州側の反応はど

うかということである。次号では，欧州側の反

論と批判の声とその動きを御紹介することにし

たい。

〉

シIノンダー接合に効果的な

新型のこ歯ねじ

シリンダーの先端と先端を接合するのに恰好

なのこ歯ねじ形状が開発された。米国の宇宙航

空管理局(NASA)のラングレイ ・ リサーチ・セ

ンターで，成形したプラスチ､ソク製ロケ､ソトモ

ータケースのキヤ､ソプを抑える方法を研究中に，

開発されたものである。 これによると， シリン

ダーの壁厚を変える必要もなく， しかも接合個

所での縦方向強度も失われないという。

形状は図のように，圧力側フランクとネジ山

頂からシャフトへの垂線の角度が5度，追い側

フランクと垂線の角度が30度。 メネジとオネジ

の何れもが山頂と谷底とを逃してあるので， ネ

ジ山フランクが完全に嵌合した時に干渉しない。

NASAではこののこ歯ねじのプラスチック製

シリンダーを何種類か作ってテストしてみた。

〉
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ストレートなネジのシリンダーボディを成形す

る場合，成形中の圧力減少で長さによって7°ラ

スチ､ソクが型に完全に充満しないことがあった

が， のこ歯ねじではこの懸念がないほど，製造

上の利点のあることも分った。 （う．ロダクト ・

エンジニアリング1972年2月号より）

リューはテーパ状の頭部をもち， この頭部が一

組みの左右対称のジョーの中で作用する。 ジョ

ーは， この作業に応じた形状に機械加工できる。

またこのジョーは， ワ､ソシヤとナ､ソトをはめつ

けたスクリューを取外せるよう加工されている

ものである。

ナ､ソ トを締めつけると， ボルト頭部のくさび

形状がジョーの間をせり上っていくため， ジョ

ーが押し広げられる。 これを機械部材の間の穴

又はスペースに押しこんでから， ナ､ソ トを締め

つける。ナ､ソ トを逆回転させボルトの先端を叩

くと， くさびがゆるむ。米ウィスコンシン州の

ジョージ・ダビッド ・ファイル氏案。 （アメリ

カンマシニスト1971年12月27日号より）

ルトのこわさを減少させて負荷能力が高まる。

更にこれによって，大きな衝撃力を吸収できる

ものである。 （う．ロダクト ・エンジニヤリンク

1972年2月号より）

締付トルクの低いトルクナット
（
ボルトの利用で簡単に部材

の押し広げ

このアッセンブリツールは，重い荷重のかか

った機械部材を押し広げて，最終的な取付や調

整を可能にする機構をもったものである。 スク

曲げ疲労に強いGrode8ボルト

ﾑﾆﾆｰｭｦﾛ■■■■一。■■■■

曲げ疲労に対してきわめて強いGrade8の6角

ボルトがアメリカのスタンダード ・プレスドス

チール社から開発された。 シャンク径を87％％

しぼったもので， これによって動荷重下でのボ

取付|､ルクが低くて反覆使用できるよう設計

された鋼板ナットでシェークプルーフ. トルク

ナットと称÷る。アメリカのイリノイ ．ヅール

ワークス社の開発したもので，サイズは%20

から％－28まで， オールメタルで軽量なため，

振動に強く，かつ使用温度範囲も広い。 （プロ

ダクト ．エンジニヤリング1972年2月号より）

JOw

□
Copscrew
speciolheod

〆

〆

〆 〆
〆 〆

〆 タグ
グ
グ
グ
タ
グ
ジ

グ
グ
グ

グ
〆
〆

〆
〆
〆

〆
〆

〆
グ
グ
〆

〆
〆
〆
〆

〆
〆
〆
〆

〆

〆
〆
〆
〆
〆

ジ
グ
〆
〆

〆
〆
，

（

〈シグマ＞ 1

昭和47年5f

編集・発行

岩田ボール

13号

月30日発行

トエ業株式会社・社長室
Nul 一

－13－




