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生きた経営体

アポロ11号の月旅行成功に寄せて

烹閲勇玄敢締役社長

’

I
アポロ11号に引きつずいてアポロ12号もまた、 月1m圭ﾘ着に成

功しましたが、私たちは、 アポロ11号が人類の侭い間の夢を実

現し月面に降!)立った時の、 あの胸を締めつけられるような感

動と印象を、心から消し去ることは恐らく永久にできないでし

ょう。 そして、 人々の眼を｣4-を集めて月へ飛行をつずけるアポ

ロ11号の中で、 日本製の機器頬が大きな役割を果していたこと

も、忘れることができません。 その一つに、 、ノニーのカセ､ソ ト

式テープ・レコーダーTC50雁ﾘがあります。

当社では、先稗､ノニー㈱から、 そのテープ。レコーダーにイワ

タボルトの製IY!が「装備されて、定全に月旅行の任務を遂行」

したことに対して、別稿のように感謝状を贈呈きれました。

現代科学技術の雄新最先締を結集して遂行されたアポロ11号

の宇宙旅行において、 イワタボルトの製品かその重要な一翼を

になっていたことを琴えると、私たちの役割なり仕弔の重喪性

をひしひしと身にしみて感ぜざるを得ません。 そして、すぐれ

た製品を生み出し、 それを更に向上きせていくためには、絲営

体とその1 |]で働く人間のあり方について改めて考えさせられます。

私は、経営体というものは、数百億の細胞と神経系統とから

術成された人体のようなものでなければならないと、常Hヒロ感

じております。つま｜） 、大脳の中荊x神経から発せられた命令や

折'｣やによって、夫々の機能や満動が迅速かつ適確に作用し、環

境との対応で同動的にフイードハ､ソク作用が行われる。 そして

蕪数の細胞は夫々がたえず新陳代謝をく ，)返し、桔神や肉体に

i1斤力と生裁をもたらしていく。 こうした作用や煙作用が失われ

ると人|制の精神や肉体はﾉk鉱を失い成握を停止するより外あト）

ません。

維営体もこれとMじです。 これを構成する組織や機能がたえ

ず碓誠をおび、変動する環境なり、社会の動きに敏感に反応し

ていくためには、 これを椛成する神経系統や細胞たる人間その

ものが、単に維営体のI蝶｢車たるにIIこらず、 たえずnらの' i『から

遇'だ物筈すてき’)新しいものをと ，）いれ創造していく ものでな
ければならないと思います。

）新しい電算機を導入<お知らせ＞

当社では、 11月25日より電算機室に、新たにFACOM23025

を設置します。 これはデスクシステムを採用したもので、今

まで､のFACOM230-10の能力の200倍という、すばらしい性能

のものです。 これによって事務能力は大' iJにli'l上されますが、

詳細はくシクゞマ＞第4号で御紹介します。

誌名くシグマ＞の由来

〈ｼグﾏ>,或寿Ⅷ…師…"γゞⅧ ,第…,＝
あたる三(sigma)から取ったものですが、 zは微積

分では総体の和を呪わす祀り｡ともなっております。

そこで、1） ’ オ』じ」は物を締めつけて定成IhJ!に仕｜こげ

る!匝要な部,hI1ですから、総体のfuを父えるものとい

えます。 そして2)私たちは､総体（ トータル）でもの

をみ、 ｛云窯では買えないものをサービスして、総体

”コスト（ ト タルコス ｜､ ）を｜､~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)けされる侍さんとの|川に、密接な禾11を必喫

とします。 こうした私たちの3つの1細いをこめて名

づ､けられたのがくシグマ＞です。

’

）

｡
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鴬議

■ソニーからの感謝状

★月へ行ったイワタボルトのネジ★

…

アポロ11号で活躍したカセット式テープレコーダーの

製作協力で

ソニーから感謝状

'; 、
震田舛震田舛

認

鐸鐸~

I先稚、当社は、 、ノニー㈱から、人類初の月着陸に成功したアポロ11号

で活躍した､ノニーのカセット式テープレコーダーTC50所uの製作協力に

対し、写真のような感謝状を贈られました。右の写真は、 月へ向って飛

行中の宇宙船アポロ11号の内部ですが、宇宙飛行十今が手にして吹き込ん

でいるのが、 そのテープ・レコーダーで､す。 そして、 このテープ・レコーダ．

－の組砿てに使用きれたのが、 イワタボルトが粘根こめてつく ｝） 卜げた

小ネジ、夕 、ソピンネジ、ネジ部品だったのです。私たちのたゆまぬ努力の

結晶か、人顛の夢を乗せて飛行する宇宙船の中でひっそりと息づいてい

たことを思うと、改めて私たちの役割の里大さに身のひきしまる思いが

すると共に、今後、研究や改良に ‐屑の努力を頭ねて行きたいと全社一

同同く心に誓いあっております。

L聯漆

…舟

…

鷺
愈議

（

灘

鱸

■アポロ11号で宇宙飛行士が手にするソニーのテープレコーダー
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イワタボルトの管理体制

最近のように世の中の動きが激しくな

ってきますと、ユーザーにおける設計変

更や、生産計画の変更が非常に頻繁とな

ってきております。 このような事情から

電子計算機を利用した新しい資材管理方

式としてSPICSが開発されたことは、

〈シグマ＞第2号でお知らせした通りで

す。

前置きが長くなりましたが、今回は、

SPICSの内容説明の第一回として｢部品

展開」について、ご説明します。

生産管理のEDP化(註）というと、そ

の内容のほとんどが、 この部品展開の段

階の仕事で占められているというのが、

従来の実態であったといっていいほどで

す。 それだけに、 この仕事は時間のかか

部品展開のプロセス･フローチャート

よる部品展開SPICSに

抄 少 お
/し、イイ湯ダナ/Iハイイ湯ダナ．．…･…

部品表

刀秋……行楽のシーズンともなると、 そぞろ温泉に日頃の疲れをいやし

たくなるものです。

温泉の良さは、常にお湯があふれて、ユウ然たる気分で広々とした湯

にひたれるところにあります。 ところで……お客にイイ気分でお湯に浸

っていただくためには、お湯の温度が、熱過ぎても、ぬる過ぎてもいけ

ま-ぜん。

そこで、お湯の温度を適度に保つために、番頭さんは、湯面から失な

われる熱量、すなわち、外気の温度に合せて、原湯の注入量を加減する

わけです。お客の気分も、番頭さんの湯加減についてのカンドコロ （勘

所）にあるという仕第．．…．。

．、ソクをひねれば、いつでも水が出てくるように、現場の人が、組立

てに必要になったときに、倉庫にいけば、 いつでも必要とする部品力：そ

ろっている というの力葡コックコントロール・システムによる倉庫、

すなわちコック倉庫の名前の由来ですが、 このコックをひねれば、いつ

でも部品がそろっているというようにするということは、温泉旅館の番

頭さんの湯加減一つというような簡単なものではありません。 ネジの場

合、相手となるネジの種類が1万4千～1万5千点もあるのですから．｡…・・

イワタボルトがユーザーよりの委託を受けて実施しておりますコック

倉庫は、 10数社に及んでおりますが、ユーザーの方々力：安心して．､ソク

倉庫方式に移行できた裏には、 これらユーザーのご信頼にお応えすべき、

イワタボノレト社内の管理体制が備わっていたからだと存じます。

／

る、めんどうな仕事です。

SPICSでは、 まずユーザーの各製品別の生産予定数量を、上旬・中

旬・下旬と1ヵ月を10日単位に区切って把握する必要力笥あります。 これ

はネジの供給サイクルを一応10日を1サイクルとしているためです。勿

論納期管理のため、生産開始の年月日も知る必要があります。

こうして把握した生産数量に、前もって補助記‘|意装置（磁気ディスク

・パック）に記憶されている部品表の中から、各製品毎に該当する製品

の部品表をとりだし、製品1単位当りに必要な部品数を乗じて、その製

品の生産数量に必要な部品の必要数を算出します。 これを表にしたもの

が「製品別部品所要量一覧表」です。以上力罫 〔作業1〕の内容です。

このように〔作業1〕の内容は

〉

－2－

作業2



－

イワタボルトの管理体制

（1）部品表の中から、該当する製品の部品表をとりだす。

（2） 各部品毎に、生産数量>く製品1単位当りの部品必要数（原単位)…

の計算を行なう。

ということの繰り返しにすぎませんが、製品の種類が、 200～300種、各

製品毎の所要部品点数が70～80点ともなると計算回数は14,000～24,000

回となり、 なおこれを旬毎にということになると56,000～96,000回の計

算となって、人手で行なう場合は、大変な作業量になってしまいます。

ところが、 ネジのような規格部品になりますと、④というネジが、 A

製品にも、 B製品にも、 C製品にも使われているというように、共通部

品となっている場合がありますので、部品の生産・在庫管理・購買とい

う立場からは、 これら共通部品については、全部で何個必要なのかを把

握せねばなりません。そこで〔作業2〕 として、製品別になっている部

品所要量のファイルを、部品別に分類しなおして、各部品毎に同一部品

は加算してやるという作業を行ないます。人手でこの作業を行なう場合

は、部品毎にカードを作って、 このカードに、先に作った製品別の部品

所要量一覧表から書き移してゆくことになり、その作業量が彪大なもの

になることは勿論です力ざ、 この段階で転記誤りというミスの起る可能性

が出てくることです。

以上みてきたように、部品展開という仕事の中での〔作業1〕 〔作業

2〕 とも、個々の作業の内容は非常に簡単なものではあります力:、全体

としての作業量が非常に大きい、大変な手間と時間を要するものである

ことが、おわかりいただけたと存じます。

しかし、 このような簡単な計算のく り返しという仕事(単純反復業務）

は電子計算機にとっては、 もっとも得意とする仕事であります。製品の

多様化が云われはじめた昭和36年に、 イワタボルトが、 EDP化した最

初の仕事が、 この部品展開の仕事であったのも、けだし、当然の事であ

り、 このEDP化なくして、 ネジの如く 、単体コストが低く 、 しかも種

類の多い部品の管理は不可能であると申せましょう。

部品展開の仕事をEDP化しなければならなくなった理由には、以上

のような製品の多様化にともなう <量＞の消化ということの他に、市場

の情況の激動にともない、ユーザーにおける生産計画の変更が激しくな

り、いきおい、生産計画の提示から部品の納入までが短かくなってきた

ことから、 〈スピード＞が要請され、かつ、設計変更が多発されること

から、常に最新の部品表にもとずく正確な部品展開を行なうというく質＞

の向上、およびこれら設計変更により不要となる部品についての流用の

可能性の有無を迅速に判断して、不動在庫等の損失を未然に防がねばな

らないという <経済性＞からの要請が高まってきたことが、挙げられま

す。

SPICSでは、以上に述べました「部品展開」 力§正確な資料、すなわ

ち、正しい生産計画と部品表にもとずいて計算されたかどうかを、ユー

ザー・サイドで確認していただくために、計算に使用された生産計画と

部品表を電子計算機より取り出して、一覧表としてユーザーに提出し、

次月度までの間に変更のあったものについては、 この一覧表に記入して

再び電子計算機に入力してやるという、 ターンアラウンド方式により、

その正確性の確保と、 これのユーザーにおける確認のできる体制をとと

のえております。

く

く (註)EDP化とは、EDP (ElectricDataProcessing)一電子計算機

による情報処理システムの略。人手や単能機で処理していた仕事を

電子計算機を活用したシステムに移行すること。

－3－
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品質菅理課より

変成炉の趾庇はON･OFFによ

り通電を、変成炉の拙度はON・

OFFによ r)通電をilill御して居り

ます。

1 5）洗浄液の柵度管蝿

ワークは幻'に入れる都合卜、洗

浄して油の他の汚れを落す必要が

あ'）ますが、 この洗浄液の州Iﾘ更を

ヒーターのON･OFFによ i)制御

して居ります。

吟りぃ"、

当社製造部門に於ける品質保証体制

柵I 錨熱処理工程の管理
識|のﾛﾛｰ

白 ）今II'1は、当工場の主力製AIIIの ‐つである夕、ソピンねじの特性を決定す

る頑要な［樫である、熱処理兀稚に於ける特理について‘塊明したいと｣'dA

います。 当下場の熱処蝿設備は、 』''i社か､夕、ソピンねじ用とし永年研究の

結果、島津製作所によって製作されたものであります。 その設備の概略

を鼓初に御!況明致します。

熱処理二［柊としては、焼入れと焼展しの2つに分れ、焼人炉は、 オー

ルケー‐又西1Jのガス惨炭炉、焼戻し炉はピ､ソ ト炉で、 いずれも熱ﾙj(として

電裁を使用して牌ます｡焼入炉瀧囲気としては､ フ・ﾛ'ぐﾝ力．ｽと空気を

二､ソケル触媒を通して変成した変成ガスを用い、 フ･ロ′ぐン空気の混合化

の変替によ ’） 、無峻化焼入から惨炭焼入までが行なえる様になって居ま

すロ

熱処理特'|牛を決定する大きな要素である拙度の制御はすべてI"I動とな

って)｢号ます。

次にそれぞれの管却を個別にあげ､て説明申しkげましよう。

1 ．温度の管理

趾度の管蝿は次の物を行って居ます。

1－1）焼人炉温度の管理

此れは、湿度をサーモカ､ソプルによって測定し、 これによって通電時

間を制御する方法をI村いてお'）ます。制御の方法はPID (比例微分積

分力式）制御と呼ばれるものでON･OFF制御と比較し、淵度の変動が

人変に微少誤差で管理ができ、通常、高度な熱処理炉にのみ使用される

ものです。

1－2）焼入油枇の制御

焼人油柵はON･OFFノj式でヒータノ文び冷去I1器を働かせて)I｢トリます。

1 3）焼展し炉の柵度制御

これは1－1 ） と| !il様にイrって届-ります。

1－4）変成炉iM度の制御

2．霧囲気ガスの管理

ガスのカ ボンポテンシャルによって樛炭深さ砿皮か変りますので、

う．ロノぐンのカーボンポーテンンャルを、更に高いカーボンポテンシャル

を必要とするものでは、変性ガスにさらに朱ガスを加える喪によ’ノ 、所

要のカーボンポテンシャルを得て居りますが、 これの管理には漂点がカ

ボンポテンシャルに反比例する‘群を利用して、変成炉ガス及び焼入炉

'l'のガスの露点を露点計で､測定してガス混合比を手動で制御して居ます

3．熱処理時間の管理

熱処理時間も品質特』|生の大きな特性の大きな要因のつですが、 これ

の管蝿は熱処理開始と同時にタイマーが働く様になって居り、 う．ザーと

ランプ．により作業荷にその終了を知らせて居'）ます。

4．投入量の管理

温庇・時間・ガス濃度等がln1 ‐でも、 ワークの大きさ、投入量の違い

によってその結果は大きく変って参ります。

以上述べた様に、当工場では、作業員が特別の注意をはらうことなく

従って比較的{氏いコストで良い製雌が得られる様な作業の方式を取って

居'）ます･史に製雌の品質の均を計るため、次の検査及び自己点検を

行って居'ノます‘’

5． 自己点検及び検査

上記”l:梓中の各管理にあわせて、 当工場では次の点検及び検査を行
なって居}）ます。作業員は熱処理の終了した各ロットについてまず、ヤ

スリによ ’）表面ｲ唆庇の,Ib｣､':検を行います。 この点検によって合格と半I定し

たロ、ソ トについて、検査係に試料を添付し、マイクロ・ 上､ ､ソカースィj班鹿

向卜による表lni砿庇哩び樛炭深き及び中部ｨi班度の検査を行い、雌E'Iの均一
化を財Iして}【ﾓﾄります。

’ ）

41-



ねじ用語の解説3

タツピングねじく2＞

(Self-TappingScrew)

前号において、 タッピンねじの大略を述べ

ました力ざ、 ここではタッピンねじの種類、形

状、用途について述べます。 タッピンねじの

種類はJISでは3種類であるが、外国規格、

規格外のものを含めると非常な数となし）ます。

く

く
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種 類 形 状 用 途

Aタイプ

ABタイプ

Bタイプ

BPタイプ

Cタイプ

Uタイプ

Dタイプ

Fタイプ

Gタイプ

Tタイプ

BFタイプ

BTタイプ

ネジ山がとがりピッチの荒い巻先のネジ。

現在余り推奨されずABタイプに替られて
いる

ネジ山がとがりピッチはBタイプ。と同じで

荒いがAよりは細かく

巻キ先。

ネジ先はAと同様

ピッチはAより細かく先端部がテーパした

棒先のスクリュー

ネジ山はとピッチはBタイプ°と同じだが，
ネジ先が鋭い円スイ形のトガリ先のスクリ
ユ
ー

ねじピ､ソチは小ねじと同様で，先端がテー
パした棒先のスクリュー

大きなねじれ角を有する多条ネジで棒先の

案内部を有するスクリュー ○ ○

通ドライブスクリューという

ねじピッチは小ねじと同じで，先端にネジ

切り用の1本の細い切刃の入った棒先のス
クリュー

ねじピッチは小ねじと同じで，先端がテー

パしネジ切と切粉逃げの多条ミソ、を有する

棒先のスクリュー。

ねじピッチは小ねじと同じで，先端がテー

パし1本のミソ．で切刃が2枚になった棒先
のスクリュー

ねじピッチは小ねじと同じで，先端がテー

パしDタイプ．と違って幅の広い切刃のつい

た棒先のスクリュー

ねじピッチはBタイプ°と同じで， 5本の切

ミソ．と切粉逃げミ ､ﾉ．を有する棒先のスクリ
ユ

ねじピッチはBFタイプと同じで，幅の広

い1本の切刃ミソ．を有するスクリュー

厚0.015～0.050ミリのシートメタル（鉄，
真中 アルミ

合板，木材等。

ステン等々）アスベスト

同上， とくに欧米の自動車メーカーは殆ん

どABタイプ

厚0.015～0.20ミ リのシートメタル（ステ

ンも含む）厚0.20-%''の構造用鋼(六角頭
のみ),非鉄鋳物， アスベスト
プラスチック等

同 上

合板，木材，

厚0.035～0.135ミ リのシートメタル

(ステンも含）

厚0.050～0.20ミリのシートメタル0.020

～光の構造用鋼，鋳物，鍛造品，合板，木
材 プラスチック等

同 上

同 上

同 上

同 上

非鉄鋳物， アスベスト

チック等

同 上

合板,木材,う°ラス

TYPE
ASA MANUF．

』
ノ

ヘ
一
Ｖ
、
〆
ヅ烈

勺

［

》

寺

も

『
‐
Ｐ

Ｃ
も

１

恥

・

貧
↓
． AB AB

匿三翁〉 A A

’

蝿
卿

B

BP

B

BP

剛熟伽 C C

柵甥辮 ， 1

洲艤舅洲
1
）鵜 F F

洲珊綿 G G

柵鵬聖 T 23

獅確粥柵職霊 BF BF

訓鵬 BT 25

… U U



JISの3種類については前号に記しましたので、 ここでは省略させて

いただきますが、図のA・B．Cタイプ。がそれぞれJISの1E･ 2種．

3種に相当し、 2種・ 3種についてはASAのT, BTのように先端に

切りみぞをつけて使用します。 またアメリカでは、図の12種類が規格さ

れており、その用途は大体別表のようになっています。

このほかに規格外のタッピンねじとして、セルフドリリング型、 スェ

ージ型といった特殊なタッピンねじもあります。前者は自分で下穴をあ

けてからネジを切っていくタッピンねじで、薄板やプラスチックに使用

され、その形状はタッピンねじの先端に更にドリルが付いたものです。

後者は、下穴にねじこむと、回転につれて間歌的なネジ山圧力でメネジ

を形成していくもので、 スェージ効果でメネジをつくる多辺形状の夕､ソ

フ°の原理を利用したものです。 これには2つのタイプがあり、 1つはネ

ジ部先端を3角、 4角、 6角などの多角形にテーパを付けて切り落とし

たもので、 この角状先端部の頂上だけにネジ山があるものです。 もう1

つのタイプは、 ネジ部全体の断面がおむすび状の3角形をしたものや、

先端のテーパ部にイボ状の突起をもっています。

このスェージタイプの特徴は、従来のタッピンねじよりねじこみやす

いこと、低いトルクで入っていくこと、そのため､ソールの摩耗力:少なく

労力も少ないこと、深いネジ山が作りあげられるのでオネジとメネジの

嵌合が高く 、大きな締付力と保持力が得られることです。

このほかに頭部座面に突起などを付けて過剰トルクを防ぐ役割をする

ものや、 もれ止用のものとして、首下に金属とネオプレンのワ､ソシャを

組み合せたものや特殊形状のワ､ソシャにネオフ°レンワッシャを取り付け

たもの力§あります。

なお現行JISタッピンねじ1種と2種は、アメリカ規格ASAを参考

にして規定されていますが、 3種はメートルねじに合わせて規定された

ものです。 また現行JISのタッピンねじの呼びは、全てメートル系です。

ISOで審議中の案は、アメリカが提出した原案であって、現行のア

メリカ規格と殆んど同じものであり、 その案には、 メートルねじ形のタ

ッピンねじは含まれていません。 また、頭部の形状としては小ねじの頭

と同じものだけでなく 、六角頭も規定されようとしています。

<VAコーナー＞

切削加工を冷問圧造に置き換えて顧客へ貢献

米国に於ける欠陥車問題は、

またたく間に、増産に次ぐ増産

で“我が世の春”を認歌してい

た我が国の自動車業界をもその

渦中に巻きこむことになり、 こ

れが日本の産業界に対する警鐘

随翁 刀

となって､‘量より質”が叫ばれる昨今であります。

締結部品としてのネジも、従来ややもすると “物と物とを結

合させる一部品” としての認識しかなかったものが、 “より強

く 、 より長期間、その機能を維持する”ことが望まれるように

なって参りました。

今回、 ここに紹介します具体例は、雄ネジ・雌ネジの締結後

雌ネジがゆるむことを防止する方法として、ヘッダポイントに

よって加工した中空穴を活用したということであります。

従来は、小ネジを完成品まで作り上げて後に、ボール盤に依

り1本1本ネジ先端にカシメ用の穴をあけていたのですが、此

の度、当社工場の技術係の研究に依り、第一工程（ヘッダ加工）

に於いて穴あけ加工を行うことに成功いたしました。

第一工程で中空加工を施されたリベットを、転造方式に依っ

てネジを切るわけで、 ネジ切り後、所期の要求された穴径及び

深さ等維持出来るかどうかが技術の要求されるところでありま

す。

幸いにも、量産前後の試作品は、全面的に顧客の要求を充た

し、勇躍初回オーダーの製作にとりかかった所であります。

上記の如き仕様で、満足のゆく使用箇所力ざありますれば、何

卒御用命賜わりますようお願い申し上げます。

〉
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■展示会々場 ■来社した一行

盛況裡に終った 日独ねじ業界の交流の件て

■西独ねじ工業協会

会長よりの来信

1

1

当社の工場見学と新製品展示会 西独のベッツ氏一行来社

先に<シク￥マ＞で予告しました当社の工場兄学と新製品展示会は、

11月21H(火)予定通I)開催きれました。当日は、折から国際反戦テ,－

に当ト)都内は至る所交通規制を受けるなど異様な状況下にあったに

拘らず、250名に上る需要家関係の侍さんにお出でを哉きました。 ま

ず、埼土工場の見学から飴ま’） 、ついで束京五反田の本社4階の展

示会場では、量産化製雌・価仙を創る製品・省力化製雌について暖

示御紹介し、史にスピ､ソクスの内容を図表や資料に基いて御説明し、

ついで会社の機構や業務内容を御理解裁きました。 また、埼土工場

にj菓人きれるウオ･－タベリイ社のユニノぐ一サルヘッダ､の機構・性能

と、 その作る独F1のVA製品について、 16ミ リ映画で観覧裁き、更

に、電算機室では、竜算機による部品展開の演習をｲ丁いました。終

って、 ささやかながら′ぐ一ティに移り、お集りの侍さんと心おきな

く歓談、有意義な催しを無事終了致しました。 この他しに快く御参

')裁いた方々は勿論のこと、御協力を載いた皆様に紙上をかりて心

から御礼申し上げます。

11月7日(金)、五反田の本社に、西独ユーロ ・ ロイド社のべ､ソ ､ソ氏

一行が来訪しました。 これは、かねて西ドイツねじT業協会の会長

エアハルト ・ペーター氏から、当社岩田勇吉社握に宛て、 日本のね

じ工場見学についての幹旋を依頼して来ておりましたが、折から第

15回国際経営肴会議に出席中のべ､ソツ氏が、ペーター会長の意をう

けて来訪したものです。西ドイ 、ソ側では、 とくに高張力ボルト ・ナ

ット、熱間ボルト ・ナ､ソ トおよび､ノケットスクリューの］二場兄'､朧を

希望し、ペーター会民を始め20名の有力会員より成る視察団を明春

又は明秋に派遣したい意向のようです。 この件については、岩田社

長から日本ねじTX業協会へその意向をｲ云えてありますので、今後は

口独の両団体の間でその具体化の話合いが進められることになって

おります。両{玉1のねじ業界が正式に接触するのはこれが始めてであ

り、 ねじ製造技術の国際交流という意味でも注目される所です。

（

Ⅱ
１
１『一一口一一一画』Ｐ

凸一一一一
ローロ一一↑
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<シグマ＞海外スポットニュース

<営業所案内2＞
新しいアイデアと原理による開発盛んく2＞

頭部形状やねじ先端部にも新工三夫北関東エ業地帯の需要に応じ

万全の体制をとる埼玉営業所 前号に引きつずいて、米国における新しいアイテゞアと原理によるファスナー開発の動き

を、 う．ロダクト ・エンジニヤリング誌（69年6月16日号） を中心にして紹介しましょう。

前号では、 もどり止めをめぐって製雌やねじ形状でどんなものが二Eたきれ開発されてい

るかを述べましたか、 この号では、頚部形状やねじ先端形状をめく’る開発の具体例をみ-て

いきましょう。前号で述べたように、 ファスナー-やその締結ﾉﾉ法のアイテゞアなり開発は、

それによって製品の製造や組立のう･ロセス全体が合理化され、最終製品の品質精度やｲ‘;頼

性が高まる所に、意義や価値があることは云うまでもありません。 その意味からして、開

発の方向がり貝部形状の工夫やねじ先端部の考案にまで及んで､いることは注目されます。

まず、 ボルトやスクリューのり貝部形状について幾つかの例をみてみましょう。

テキストロンというと、今米国経済界を席巻する混合企業（コンク‐ロマリ 、ソ ト）の一つと

して有名ですが、 そこの傘下のカムカー社では、 トルクス(Torx) システムなるものを開

発してお’）ます･ これは、 レンチで締付けするリ貞部の形状に工夫をこらしたもので、写真

のように6つの小さな葉片から構成されたような形状をしている所から、へ､ソクス・ ロブ

ュラー・ ドライブ､ ・ システムとも称きれています。 この特徴は、 さ程圧力をかけなく とも

ボルトやスクリューを所要の強さまで締めつけられ、 しかも打込画を傷つけずにすむ点で

す。例えば、杵通の六角穴ですと、締め込みの力が大きくなるとドライバーが穴からとび

出したりすることがあり、 そのためドライバーを摩耗させた'） 、製品の仕上げ表面を傷つ

けることが性々にしてありますか､、 このシステムではそれが皆無に近いといっていいとさ

れます。 しかもこのトルクス・ システムは、専用のレンチでなく とも、従来の六角レンチ

で充分使用できることも大きな利,I,丘の一つとされています。

すでに、数社がカムカー社の分権を得て製造に入っていますが、 その中の1社エルコ .

､ソール・ スクリユー社のテストによると、拝通の六角頭のボル|､では、70回のドライブ￥テ

ストでｲi皮蝋するのにk,'し、 トルクス・ システムによると、実に1，100回のドライーブテスI

をした後でも、性能が殆んと．変らなかった、 といわれています。

航空機用ファスナーのメ カーで有名なハイシヤ社は、シックス・ウインク(SiXWing)

なるり貞部形状を|卿発しています。 これは写真のように、 y貞部に切れ目の深い6翼を有する

もので、 喉として高力の締結システム用に使用され、航空機の場合は180,000psiから400,

000psiまでの引張り強さによる締ｲ寸が可能とされています。

このシ、ソクス・ウインク≠の特徴は、 ドライビンクゞのためレンチに適用するトルクを100

%fllltiできることです。 12角のり輿部も効果的な形状として航空機などで使用されています

）
ｖ
ヴ
グ
ホ
ル

卿I聴蝿蝿鍵
蕊鍵轍､ 1

議鍵 …］晶砦群箕辻

当社埼玉営業所は､埼_ドｰ県の大寓から熊杼へ抜ける

中仙道′くイノくスに面した北本に所在する営業所です。

この営業所の特色は、活気に光ちた北関東の内陸工業

地'剛:を控えていることで、従って、当営業所も車輌、

弱''極、機械器具なと、からの',f,；要か､肝盛です。所員は男

女介わせて12名ですが、何れも薪さとエネルギーに溢

れた巡!|1ばかりで、 イヒ祭熱心の点でも他にひけを取|）

よせん。 IIi1之は、昭fIJ16年'I:_#L当年28才の柚正司で

' '1‘､r電 |兇大‘､rご絲術学部卒業、 イII祉すでに10年にﾉ丈び、 イャ,：

いながら絲験もつみ枕久ドカのある肯年です“ これを耐j

{左するソ)かベテランツ)‘慶進i弓1｢亘です。 ＋¥様の御要望に

1111II .↑でもk,ll心できる〃全の体iliIをとっている営業)ﾘTで

-j o 1IIIﾑiﾑ棚I父推御協力のほとゞを”

雌 Iﾘ『 崎1ﾐﾙIIl北足,7三梛北本川北'l1)L'j･ﾆ I .r2192

@1 IL ! i ,H 0485(41) 2212 ･ 2123
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（ どに利用されますが、今の所、米叫ではローラベアリンク．を取'）つけた

鉄道車輌の軸受粕用ファスナーとして使用されています。 そして熱感知

う．ラグ､は250｡Fの温度になると溶けるようになっており、溶けると軸受

梢が過熱している証拠というわけです。

以上は、 ，貞部形状に関するもめですが、 ボルトの先端形状でもアイテﾞ

アが生れています。 その代表的イ列として、有名な鉄鋼メーカー・ハミ､ソ

レヘムスチール社が開発したN・ ドライブ(N-Driv) ボルトがあI)ます‘

これは図のように先端部にみぞを付けたもめで、 このみぞがハワ､ソ ル

やハンド､ソールのホールデング､ ・ビットを受けるような形になっていま

す。つまり、 この抑えによって、 、ソールでナ､ソ トを回転させる間、 ボル

|､頭を抑えた！)支えた'）する必要力富ないわけで､、取付コストが半減され

るといわれます。

21口Iにわたって、鍼新のアイデアと原理による製品を紹介して来まし

たが、最後に、 スクリュー自体の機能が多Im的になって来たことも忘れ

てはならないでしょう。 とくにセルフタ、ソピンねじでは、溝なし夕 、ソブ

の原理をもとにした、塑性変形によるねじ立てを特徴とするスエージ型

のものや、下穴あけも行うセルフドリリング玩'』のものなど開発されてい

ます。前者にはタップタイト(Taptite) 、スェージフォーム(Swageform)

スクェアフロー(Square-FIo) 、 トリィボイント(TriPointノ 、ヘックス・

ポイント(Hex-Point)などがあり、後者にはテックス(Teks)、ドリル・

クイック(DrilKwick) 、スピーディ(SpeeD)、ラピドリル(Rapidril)

などがあ}）ます。 これについては、別槁のねじ用語の解説「夕、ソピンね

じ ， を御覧下さい。

が、 しかし、 これにシ、ソクス・ウインク．と同

じ打込|、ルクをえようとすると、莫大なエネ

ルギーを要するとされています。 そればか}）

でなく 、 ドライブ÷1mが変形してしまいます。

シ、ソクス・ ウインクのボノレトとナ、ソ トは、

/jE真のように組みで使用するようになってい

ますが、 それ棚211の強さのものがあればそ-れ

癖
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鷺
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に組み合わせて使用することもできます。

シックス．ウキンク≠に似た名前のものでトリイウイング(TriWing)

なる皿部形状も比較的新しく開発されたものです。 これは、 JISの卜字

穴形状1種の朧涌I』をなすフィ リ 、ソプス1 －宇穴で名商いフイリ 、ソフ・ス・ ス

クリュー-社の開発したもので、図のような3本のみぞがネジ1I1とは逆廻

りでﾘ貞部頂I印につくられています。 このト リイウィンク￥みぞの特徴は、

締めこむドライバーがほぼ密着して穴II!に保持されるので、強いはめ合

いがえられ、 またトルク過ﾉti箇所か大きいので、 ヅールを引きぬく際入

I 1を捜傷しないことです”

日本の航空機メーカーでも、爺近この形状採用の動きかみられるよう

です。

これらの外、 トルクセット(Torq-Set)とかトルクヘッド(Torque-

Hed) なるものもありますが、 その中で瓜変l)なものを紹介しましょう

それは、 スタンダ ド ・フ・レスト ・ スチール托が1判発したテムグく°シ

ャー(TempaShur) なるスクリューです。 これは、 リ貞部に光沢のある

色つきの非金属インサートを挿入したものですか、設計淵度に達すると

インサーートが溶けこれを取りつけてある筒)iji･なり部分が、臨界淵雌に達

していることを診｣くす、 というものです。従って、熱探知装置付き又は温

度感知の装置付きスクリューとでもいえましょう。 このスクリューは、

とくに動荷爪システムや、他の熱探知装置を利用できない複雑な機械な
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