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誌名<シグマ＞の由来

くシグマ＞はギリシャ語のアルファベット第18番目に

あたるZ(sigma)から取ったものですが、 Zは微積

分では総体の和を表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b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。

〉

<シグマ>32号昭和56年1月20口発行

編集発行岩田ボールトエ業㈱社長室



80年代ひろがる電子の技術

エレクトロニクスショー'S0
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"80年代ひろがる竜fの技術'' 1980年エ

レクトロニクスショー(JapanElectronics

Sh()w '80)は， こんなテーマを掲げて, 80年10

月14日（火）から1911 (日）まで6R間， 東吹時海

の国際兇本市場で開催され， イワタボルトも80

年代にふさわしい各挿の製品を腰,｣〈しました。

エレクトロニクスショーも今度で､1911II I Iに当

りエレクトロニクス時代にふさわしく ， 年を追

=ﾉて盛大にな=ﾉてきましたが， とくに今l'1のシ

ョウはそのテーマが示す通りl l新しい製品が多

く ， 出品社数もこれ迄の最高の477社を数え，

正にエレクトロニクスを中心とする80年代の幕

開けを象徴するショーとなりました。入場者は

6 1 1間で36万人， とくに外国人人場荷が例年に

なく多く ，国際ショーの色彩濃厚といった所で

した。

出｢砧物は民生用電子機器を始め電子部〃,， 力II

L･製造装置と工具， 産業用電f機器， それら

の原材料と副資材， その他関連機材で， 4つの

会場に分れて，各社とも最新の技術と成果を諾

,』てしました。 とくにこのショーでは妊回，主催

荷の日本竜f機械工業会がエレクトロニクスの

新分野をPRするため待『没コーナーを設けてお

りますが， 今回はCATVと 「文字放送」のコ

ーナーを特設， 人目をひきました。

CATVは御承知のようにCommunitvAntena

TelevisiOnSystemの略称で， 元々僻地なとゞの

雛視聴問題を解決するため開発されたものです

が，現在で､は地域社会の情報伝達網その他応用

範囲が広まる傾向にあります。今度のCATV．

（
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1 11，f代の締結ﾉﾉ式として灸塒の|催l ｣じ

■イ 「／タボルトがS()F1椛想に唯一j､き， オ
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システノ､は， 斬

を雌めた，錨

鐸

搾

轆

蕊

轆

誕

謹

舞

舞

膠

と

韓

垂

翻
脹
率
吟
鍵
叩

凸

斗

矛

嘩

轟

搾

錨

回

肝

蓉

祥

蠕

鋤

峠

誰

権

皿

劃

如

到

誰

蕊

眠

醗

劃

群

Ⅱ

肥

凸

Ｆ

ｑ

閥

争

ｕ

、

２

Ｌ

可

曜

可

Ⅱ

撃

Ⅱ

凸

角

Ｆ

駒

竿

』

ｑ

Ⅱ

Ⅱ

、

凸

〆

脾

山

型

脾

Ｐ

皿

封

塀

“

叩

脾

脹

Ⅱ

脹

叩

酬

口

脹

砿

却

脹

榊

垂

脾

脹

到

Ⅱ

部

脾

弥

織

蕊
霧

::蕊

）
蕊 …蕊灘

q群

羅:畷:
÷ :蕊

K1 ､

霞;鱗 篝:望踊
邑,画

譲譲蕊＃

灘
津鐸鯛

轍

…

篝…鰯

結参ステムの関連製〃!としてIT3, ITねじ，

クラヅフスクリ_･L-, IPナ､ソ ト, MFビアシン

グナット， スコビル・ブラインドリベット， 各

挿リチーコ・フラスチッケフ7．スナー淳々を腱ﾝk

し， クラッブスグ'ル1--については全''1動グラ

ッハの実演を行い， またトルケコントロール1,1

ニL－・エアースクリーL一ドライバーの実淡を

行いましたが， エレグ |､ロニクス機器の締結シ

ステムとして注| ｝をあびました。

一ナーでは全|封のCATV施i没の写真紹介の外こ

れらの自i放送悉組のコンクール,受賞作!III!をモ

ニターテレビに写しll｣!して人気を集めておりま

した□ また｢文字放送」コーナーでは， カラーフル

なIxI形や文字をll'!品各社のテレビ受像雛に異な

った方式で写し川していましたが，鰈楽絲llを

みながらでも， ニュースや犬気予羅などの生活

必需情報が同時に兄られるということで， 兇挙

蕎のHをひいていました。

こうした中でイワタボルトは, SOFI餓適締

蕊

）…

篭

軸
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に使用するタイプとプラスチック製品のボス部

に使用するタイプがあり． ねじ部の長さが異な

ります。本来は打込み用ですが．締付け用にも

使用できタッピンねじとの互換性があります。

先端にガイ ト．を殻けてありますので取付けが簡

単-で､，取付け，取外しの反覆使用が可能です。

I形， Ⅱ形とも呼び径はM2．6～M6,長さは

8mm～16mmで，頭部｛よ標準タイプの外, JIS規

格によるなく． トラス， バインド．座付き等も

可能です。

クラッフスクリューの効果をあげると，従来

のねじと比較して打込みの場合組付け時間が5

分の1にf',I縮され，締付けの場合でもリード角

が大きいため締付け時間が半減すること， kド

左右どの方向からでも組付けが可能なI:,打込

みダイブとして使用するとトルク管理や軸力管

理など締結I二間する品質管理が不要で作業性が

向上すること，打込みなのでビットは不要で工

典費がかからないことなと､があげられます．更

に重要なことはハーヅフイーダ､とエアシリンダ

ーの組合せで自動化が簡単なことで， そのため

グラッフスグリ1－用の嘩用自勒打込機「全l' 1

動ケラッハー」 存用意してあります．

これには移動型（マガジンタイブ） と固定型

（自動供給タイプ）があり， 移動型は’2下左右

とゞの〃向からの打込みも可能な上， コンパクト

な設計で軽堂なため作業による疲労感がなく，

ライン作業で行動範囲が広くなります。固定型

は自動供給なので能率がl皇るほか， 多軸方式の

採用で一度に数カ所の打ち込みも可能です。 ま

たライン作業では完全自動化が出来ます。この

内動供給タイプは． 自動ねじ締付機のツール部

を交換するだけで打込み專用機に変えられるの

も大きな特徴で､す。

プラスチック用の打込みタイプ

クラップスクリュー

罵堀

（

リ I型

高性能タッピンねじ

IT3B&C
イワタポルトがプラスチック製品用に開発し

た打ち込みタイプのねじで､, I形とⅡ形があり

ます｡ I形はフランジのついた六角頭で， フラ

ンジの座面にはセレートがつき，軸部の中間は

リードの大きな多条ねじになっており，先端の

パイロット部がややテーバしています。打ち込

み時の同転抵抗が小さく ， 引き抜く時には|口1極

抵抗が大きいのが特徴で，更に座面に七レート

がついているためゆるみに強く ， しかも七レー

ト角がリード角に等しいため打込み時や引抜き

11,Fに相手面を壊すことがあし)ません。 Ⅱ形は頭

部字面が平らでl･'i:六を役けてあり， ねじは首

ドから多条ねじ，先端のパイロット部はテーハ

していますnこれにはスクリュー・ グロメット

リ＃
諺
諺
＃

富、

タイプタイプ

（ イワダポルトが開発した新しいタイプの高性

能タッビンねじです｡スレッドフォーミング・

タイプのものですが， 米国で､はこの種の高性能

タッヒンねじを従来タイプのものと区別して，

とくにスレッドローリング・ スクリュー(thread

rollingsCrew)と称していますが． IT3B&C

3
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きな強度を必甥とする{|削所やザグリ徒を大きく

したい個所，更には電気製IY]のコード接続用に

好適-で､す。呼び禄はM2.6～M5．頭部形状，

|字六寸法, L､l･法の公茶などはJISB1111

に準じています｡

はその範|用に入ります。ねじ先端部がテーパし

断面がゆるやかな3角形状をなしているのが特

徴で， この非円形によりねじ込みトルクが低く

なるよう設計されています。 しかも軸部断面を

円形に保っていますので，締付け後のひっかか

り率が高く保持力が大きくなります。更に切り

ミ ､ﾉ．なしで相手面を塑性変形によりめねじを形

成しますので切り粉の出ないのも特徴で，従っ

て切り粉による電気配線部分の絶縁性を阻害す

るなどの電気的トラブルが発生しません。これ

にはBタイプ・とCタイプとがあり, Bタイプは

タッピンねじ2種のねじピッチのもの, Cタイ

プは小ねじのねじピッチのもので，従ってcタ

イプはJIS規格の小ねじと互換性があります。

呼び径は何れもM2～M6です。

~、

）

ワンタッチで取り付けられる

IPナット
1 ． 小ねじと比較して座面摩擦半径が大きいの

でゆるめトルクが大きく ， ゆるみ止めの効果

がある曇

2．浸炭焼入れ，焼戻しによって座面部にスプ

リング効果をもたすことができ， 前記の特徴

と相まってゆるみ止めの効果が一段と大きく

なっている。

3．座面の構造上ターミナルのI古I定が容易かつ

確実であると共に，密昔性も従米のターミナ

ルねじよりすぐれている。

4．浸炭焼入れ，焼戻しにより機械的強度が大

きいため．呼び径をより小さなものに変える

ことができ， それだけ使用本数の減少と小汗i」且二

化を可能にしてコストの低減に役立つ鯵

5．座金数の使用が不要になり糺i立の省力化と

コス|､低減を可能にする。

以l:の通りですので､， ゆるみの坊1tの外。 ノく

イワタボルトが開発した， ワンタッチで取り

付けられるプラスチック製のナシ 1,です。広い

座面をも‐ﾉた六角ナットですが, | 11筒内部に夫

々独IZして3カ所のねじ部を設けてあり， ボル

I、を組み付けると， プラスチックの弾性とI又椛

力によ-ﾉて3力l1iのねじi|fliかホル|､ねじ部を締

め付けます。 またフランシ‐i|fljにはガイドを1没け

て組み付け路いようにしてありま-ﾘｰ。 IPナゾ ｜、

の特徴は, )IIIし込みでも締付けでもIII能で， 糸| |

ゆるみ防止に効果ある端子ねじ

ITねじ

）

ねじと平座金を組み合わせて一体化し，座面

に浅く くぼみをもたしたねじで，頭部に｜字六

を設けてあります。 イワタボルトの開発製占占で

一種のターミナル・スクリュー （端子ねじ）で

す。 ITねじの特徴は次の通りです。

4
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付け作鴬が簡単になる｜見， フ'ラスーチック製で､あ

るため， どのような梅色もできて装飾的効果を

あげることもで､きます。 IPナットの効果として

従米のナットと比較して紺｛､l-けII､f間が大l ljに睡

縮されること， 令屈製ナットと比鮫して重敬が

ﾉ〈l ilに削減されること｡ fl l手付との接続1町や;金

装被脱なとゞをﾘ燗めることがないので､錆か発'liL

"争いことまどあ| f､られまj-o IIfぴｲfljgM4～M

6．締結の簡素化に寄与できる新H､f代の締結シ

ステムです、

るので，振動個所ではゆるみの防I上に効果があ

りますが， ただ時間の経過につれて皿ばねとボ

ルト座面や相手面と間の常杵度が失われて， ゆ

るみ防止の効果が減少することがあります． そ

こでボルト座面と皿ばねが完奄に -体的に密汗

し皿ばねがInl転したりしないように考案された

のがこの製rf!です口皿ば､ねの内周はゆるい六角

形をなし， またボルトの座向ドにもⅢばね内周

の,』く角部かはまりこむようなノ〈角部を農けてあ

りますので， この組み合わせによりボルトとさ

らばれが事実上体化し， その結眼締付け面に

大きなトルク半径が得られ，強い振動を伴う個
・

所で､もゆるみを防止することができます。非円

形皿ばねと非円形皿ばね用六角ボルトは何れも，

M6～M12n

贋
》
■
呼
屠
昌
日
伊
Ｌ
Ｉ
Ｌ

（

#曇
強い振動下でゆるみを防止する

非円形皿ばね付きボルト

つなが-〕たストリップタイプで， これをRedi-

Pierce と称するアプリケーションツールに装

入すると， 自動的に所定の位置まで送られて個

々に切|新され，同時に相手鋼板におしこまれて

カシメられます。このようにナットの装入から

六あけ，打ち込み， カシメまで自動的に行われ，

しかも装者力がきわめて強いため，作業能率が

篝し<改簿されます。能力は毎分200個以上の

組付けが可能ですが， アプリケーションツール

を何台か取りつけると毎分数千個の組付けがで

きます。このM Fピアスナット ・ システムの

ナット自体で下穴あけし固定する

M Fピアスナット ・システム

（

ナット白体で鋼板に「穴をあけると同時に固

定するシステムで， これにはアプリケーション

ツール， ダイインサート及びM Fピァスナッ

トの3つから構成されています。M Fピアス

ナットは， ピアスナゾトが1個づつコイル状に

イワタボルトが開発した， ゆるみ防止のアイ

デア製品です。皿ばねはボルトで締め込むと荷

重が円周の全般にわたるため締付け具合がよい

上に，容積に比して大きな締付け力に耐えられ

1
1

5
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開発で，従来のように鋼板にねじ,I[てしたり，

鋼板に穴あけしクリンチナットを挿入してから

カシメ作業をしたり，溶接ナットのようにねじ

面にフラッシュやスバッタが附街して杣手材fII

が変質するといった問題も解決されるようにな

りました。米-マックリーン ・フォッグ社の開発

で， イワタボルトは日本の代理店となっていま

す

が， そのために開発された画期的なアイデアの

頚部形状で, LHSと略称されています画 I｣H

Sは外形(outerhead) と内形(innerhead)

の2つに分れ，何れの場合も， 大'11周12に中,L、

をもつ6つの小| 11が等間隔に並び， それらが軸

線に対して半角5．45''のテーバをなしています：

図の40°と20.の角度配分はねじ頚と締付工具材

料強度の違いに適応したものですc

LHSの基本性能は主として次の4点に集約

されます。

1． I､ルグ伝達能力がII｡Jjいこと 外形， 内形

を問わずトルクのｲ云達係数がきわめて商いこ

とが実証されています。

2． カムアウトがないこと ねじ頭にトルク

を加えるI昨締付工具が反応として浮き ｜含り

（カムアウト）がちで，作業者はトルクを加

えながら工典をたえず押しつけなければなり

ませんが, I｣HSは外形， 内形ともにカムア

ウトのおそれがありません。

3． 締1，1-工具への付涛性があること LHS

はテーハ半角が5．45〃に彼計されているので

摩擦力によるねじの付符条件を ｜ -分に満足さ

せます(、

4． 、ノケット形締付r典を拡張破壊しないこと

締付トルグをりllえた時スハナ史は､ノケッ ｜､形

a）外 （ b）

Y Y YY

45 2吟面X X 、5． 45釿釦

）
X X X

L ， ’
割

皇i壷Y Y官片向Y Y

締付工典尭外ﾉjへ拡推するプJ (､f徒分力）は

眺勤角が大きいほど強く働らきますが, LH

Sは駆動角がゼロに設’汁されているので半ｲf

分力がゼロで，工具を拡張破壊することがあ

りません。

LHSは基本体系としてy貞の押航かラインヘ

ットゞ， ラインナット， ライン六1，l-きフランシ頭，

ライン穴付きなく頭， ラインン‘<付きさら頭， ラ

イン火付き丸さら頭， ラインフ‘<付き､ノケット頭

及びラインフ‘〈付き止めねじの8種弧に分れてお

りますが, 1!'Iれも}享用のLHS用締付工具が必

要とされます。

新しいトルク伝導システム

ラインファスニング・ システム

）

ボルトやねじの頭部に締付トルクを与えた場

合， それが如何に有効な締付力として{云達され

保持されるかは締付作業で爺も重要な課題です
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SOFIoイワタボルト最適締結システム …一毎

F－ 孔

▲▼

つけるのに使用する特殊な締め具で， 2種類を

用意してあります。

アイビー・タイ (IB.Tie)は，図のようにき

ユニークな接合システム

スコービル・ブラインドリベット

遷遜
や

性が高く ， しかもせん断応力と引張り強度の高

いのが特徴です。 リベットの呼び径はM3.2,

4.0及び4.8の3種類。

スコービル・ブラインドリベットは独自のメ

タリック・カラーコーテング技術で色彩が施こ

され，装飾用に自由に色彩が選択できるのも特

徴です。

更に重要なのは專用のツールで，空圧式の

“ドウボーイ” リベッターは性能の良さや操作

のし易さに加えて，使用済みマンドレルの排出

装置を備えているのが大きな特徴です。

米アジャックス・ハードウエア社の製品で，

イワタボルトが日本での代理店となっています。

I！
3－苧 :｜ 麺 蚕一尋

（
画

i－－-二毫壷杢言
L4

融一一畢可

Ii

唖 一一一＝=一望

わめて特殊な形状をした紐状のナイロン・ファ

スナーで，従来束ねたり，袋ものなどの口をふ

さいだり，締めたり， またまとめ配線するよう

な作業に使用されていたテープ， 口輪， ワイヤ

ー，金属製バンドその他に代り，広い分野の需

要に応ぜられます。直径3.2mm～35mmまでの40

種類の太さのものが束ねられ，一度使用すると

ゆるみが生せずかつ安全で，取外しが簡単でト

ータルコストの節減になります。

アイビー・タッチ(IB.TACH)は，値札や取
坐一一

專用のツール（ガン） によって，差し込んだ

側からカシメができる構造になっているリベッ

テングシステムです。このブラインドリベット

は， すぐれたせん断力と抗張力とを兼ね備えた

いわゆる心軸引抜破断形のリベットで2種類に

分れます。一つはオープンタイプで， ツールで

マンドレルを引張ると破断溝から破断して抜き

去られるようになっています。 リベットの頭部

形状は丸’皿（120｡）及びラージフランシの3

種類で呼び径はM3.2～M4.8．もう一つはクロ

ーズドタイフ･で先端が密閉しており， “スキュ

ーバ・ブラインドリベット” と称してスコービ

ル独自のものです。このリベットの締付け可能

厚さは0.5mm～12.7mm, カシメ作業の裏側での

リベットの軸膨張比が33％％で，気密性や水密

（

獄
へ慰

扱説明書，送り状などのタグ取付けに適したナ

イロン・ファスナーで，鞄や履物，金物などの

外家電器具， カメラ，三脚， トランジスター．

束ねとくくりつけに便利な

デニソン・プラスチックファスナー

ファスナーといっても，物を束ねたりくくり

7
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H''l路板用のサポートで､, PC板とシャーシと

を定間隔でとりつけIn1定させるのに使用され

ますが, PC板とシャーシ間の完全な絶縁が必

要とされますので，絶縁性の高い強ﾉjなナイロ

ン， ボリカーボネー|､ , FRなと・が使用されま

す。標準タイプは， まずシャーシにあけた下六

に先端をおしこみ固定させてから，部品を祖み

込んだPC板をサポートの頭部へおしこんで固

定させます。ロッキングタイプは， 先端が特許

のバーブドアロータイプと称する， さかとげの

ついた欠状をし， シャーシへ取り付けると肯面

で広がって強く固定するようになっている外，

PC板を固定する頭部にロッキング用の強力な

フランジがついています。 このロッキング装置

とナイロン ・サポート痔ｲJ-の強度とが合わさっ

て, PC板の各コーナーに取りつけた4本のサ

ポートは45kgの垂直荷重にも|耐えられます。デ

ュアル・ロッキングタイブは， 両端がバーブド

アローになったもので， 2枚のPC板を強力に

スポーツ用1泊等々広汎な用途があります。サイ

ズは12.5mmと22.5mm｡

何れも，米デー､ノン社の製品でイワタボル｝

が日本の販売元になっております。

固定して振動やゆがみなと．に強いため, PC板

の恒久取り付けに適し-くいます。エッジ・ホー

ルデング､タイプは, PC版のエッシ・を抑えるよ

うに没計された頭の長いサボーI､ ， ヒンジ式工

シシホルダータイフは、 PC板の裏{1111の部,1111を

修理や交換する場合， シャーシからPC板を取

り外さなくともすむよう設計されたサポートシ

ステムです。

また, PC板その他を一定間隔に維持するた

めのスベーサーにもいろいろあります。代表的

なのはPC板スタッキングスペーサーで, PC

板を何枚も縦方向や並列して取り付けるのに使

用され2種類の部品で構成されています。一つ

は夫々のPC板の間隔を維持するためのロッキ

ングスベーサー，今一つは何段かのPC板のセ

ットを仕上げして固定させるためのキャッピン

グボタンです｡ロッキングスヘーートトーでPC板を

つぎ､つきゞにli'il '！とさせ、 雌俵にキヤツヒングボタ

ンで11北げると． ゴンハク |､な糸ll,'/とてになりま－ケ

）電子機器時代の画期的製品

リチコ・プラスチックファスナー

米リチコ・プラスチック社が開発した特殊な

プラスチックファスナーで, PC板用サポート

を始めスベーサー， 回路板ガイド， ワイヤサド

ル， ケーブルｸﾗﾝブ， ｸﾘｯブ, ブッシング

その他多様にわたり， とくに電子機器関係で広

く使用されています。 日本ではイワタボルトが

代理店となっていますが， その中から代表的な

1口1点かを御紹介します。

PC板用サポートは，電-f機器などのブ'ノン

号……

）｡

I '"
､、 『

、，．
U 』

聯
時、』

r行｢一

一一

：
｛●O

LSS

§ …幸一
古 郡
岬 ぷ
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母外特珪

リベット接合に代る画期的な接合法

ウーエルドボ ンデン ク

航空機から自動車の分里予、、普及

－

､ハーーアツセンブリ ・エンジニヤリング(August l980)

（
どのようにすぐれた変革でも， その成果がす

ぐ様あらわれるとは限りません。徐々に熱して

はずみがつくようになるまで，時間のかかるも

のもあるのです。その一例がウエルドボンデン

グ(weldbonding) です。この変革が始めて現

われたのは1960年初めのソ連ですが， これと併

行して60年代半ばにはロッキード・ジョージヤ

社でも独白ま開発が行われ，現在では航空機と

自動車の生産で次第に広まりつつあります。

さて，抵抗溶接の場合， 2つの金属の接合点

を電流が通過して抵抗に出あうと熱を発生しま

す。その抵抗溶接の一種がスホット溶接で､，作

用が甲-<コストもかからず､， リベット接合に直

接対抗できる方法です。ウエルドボンデングは

この抵抗スホット溶接と構造用接街剤を組みあ

わせた接合〃法で，機械的ファスナー継手より

も強くて軽く ， かつ耐食性の,有jぃ継手がえられ

ます。

然し， ロッキード・ジョージヤ社のダラス・

フィールズ技師がいうように， ウエルドボンデ

ングはあらゆる金属接合問題を解決で､きる万能

薬というわけではありません．部品を分解する

必要のある所とか，夫々の加工物がI早さ五イン

チ（2枚合わせて題インチ）以上の所では使用

すべきではありません。 また，溶接する電極の

接街剤による汚染は，品質と安全の’2から避け

シグマ･海外特集

（ 我 ■C-130胴体前方セクションはリベットに代っ

てウエルドボンデングが使用された。＃
Ｉ
．
］
Ｉ

Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ
Ⅱ
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Ⅲ
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Ｉ
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Ｉ
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グマ・海外特＃

といった異種余属同士の接合にも使用できます。

薄板だけで､なく , I早さの異なる金属|両1士，何枚

かの重ね板も効果的に接合できます。

ウエルドボンデング接合の方法にはいろいろ

ありますが， つき’はその例です□

・接合個所に糊状の接宥斉ﾘをぬりそれにスポッ

ト溶接する。

・接胄個所に接皆テープをはり， スポット溶接

する個所に穴をあけてから溶接する｡

、部品をスポット溶接で接合し，継手界面沿い

に接着剤をぬってから，継手に熱を加えて接涛

剤を毛細管作用によって，接合される面や内部

や間に流れこませる。

ロッキード社のウエルドボンデ.ング法開発の

中心人物たるフイールズ技師は， これらの中，

最初にあげた〃法が最も実際的だとしています《

接吉剤は， フィールズ技師がテストしたある種

のシーラントよりも耐食性にすぐれ， かつ溶接

が容易であった所から， シーラントの代りに接

狩剤をスポット溶接したのが， ロッキード社で

のウエルドボンデング開発の第-歩でした画そ

こでフィールズ技師は． C-140ジェットスター

の胴体で初めてのゥエルドボンデングのテスト

を行いました。その結果，強度の点ばかりでな

く軽量化の点でもすぐれた成果をあげたばかり

る必要があります。

こうした点を考慮にいれると， ウエルドボン

デングは製造の上で著しい利点があります。ロ

ッキード社の調査によると， ウエルドボンデン

グは． ド六あけを不要としないため機械的ファ

スナー締結より，作業時間が少なくとも10%か

ら20%',;まるといわれます。 また，部品を硫化

させる間，ぶら下げたり抑えたりする必要がな

いため，接肯剤よりも作業'|'牛が約30％も高いと

いわれます。更に全体の工程を容易に自動化で

きる点も特徴です。

然しウエルドボンデングのもつ最大の利点は，

継手の強度が向上することです◎ロソキード社

のデータによると， ウエルドボンデングによっ

て引張強さは3倍，剥離強さは4倍，総体の疲

労強さは3倍から4倍高くなるといわれます。

特殊な接者剤を添加すると， せん|析強さも向上

します。この結果，強度が4倍から5倍も向上

します。例えば， せん断強度700ないし8001b.

のシングル．スポット溶接は，構造用接着剤の

添加によって，約50001b./in2.の強度まで増大

できます。

ウエルドポンデングは， アルミニゥム， スチ

ール， ステンレス鋼， チタニウムなと．の同種金

属'百l士だけでなく ， アルミニウムとチタニウム

）

■ロッキード・ジョージヤ社ではマイクロフ°ロセッサー制御

でウエルドボンデングエ程が完全自動化されている。

でなく ，接吉剤が割れの広がりを防ぐ役宵||をす

ることも分りました。そこで, C-130のウイン

グ隔壁に対するウエルドボンデングが実際に行

われることになったわけです。

ロッキード社におけるウエルドボンデングは

部占占の選択や検而IEに始まるすべての工程が, 96

時間以内に進められます。部品を選択した後，

表面を化学処理で脱酸します。つぎに部品を，

清浄な室内環境ドで-液’|‘生熱硬化性接肯剤の微

粒を罐った個所へ送ります。更に部品をつなきﾞ

合わせ，点検し，仮締めしてから，標準の3相

可変I+縮型スポット溶接機の間におきます。

スポット溶接は，必要とする強度や用途にも

よりますが， 1インチから3インチの間隔で行

）

'0



海外待簾

われます。溶接工程そのものは手でも自動化で

も行われますが，清浄な室内環境ド又は条件の

規定する製造環境ドで行いま-す。 目視による検

査をしてから部品を350｡F以|､のオーブンで約

1時間硬化します口硬化時間は，接音剤の特徴

と接合する金属の種類によって異なります。サ

ーモカッブルによって，硬化中のオーブンと部

品の温度をモーターしますQつき、にオーブンか

ら部品を取ﾚ)除き， 目視と超音波によって検査

します。部品の品質確認のためX線検査も行い

ます。最後に部占l!を陽極処理し， 目視検査を行

って糸Ⅲ土用に保存します。

フィールズ技帥は， ウェルドボンデングが金

属接合の中で爺新の槻菩な開発の ‐つであると

してこう述べています。 「この方法が従来のリ

ベット接合に代る理想的な接合法であるという

のは， ｜く大のドリルあけを全面的に廃I上できる

ため, l祁『Y]の構造上の緊停『性が維持されるから

である。 」

ロッキード・ジョージヤ社では，米空軍との

契約で, C-130の胴体前方セクションをウエル

ドボンデングで接合しましたが， これまで6年

間にわたり500011キ間以上のﾁ|：付をつづけて大き

な成果をあげています。現在同社では，生産の

シリーズ化の研究を進めていますが， このため

にC-130ハーキュラス機の外翼燃料隔壁の設計

変更が行われました｡そして1機当り6つの組

,t物（平均横36インチ,"60インチ）がシリー

ズ生産されています。

これ以外の航空機分野で､ウエルドボンデング

が使用されているのは， シコルスキー社のS-67

ブラックホーク ・ヘリコプター， フェアチャイ

ルド社のA 10戦斗機，更にロッキード・サニ

バーレで行われているマルス・バイキング計画

でのケントーのシュラウド製造です。

向動車では日本の日I)f[1動車が1960年代後半，

ダットサンの生産でウェルドボンデングを使用

しております。米国では比較的最近， フルーハ

ーフ社がトラックトレーラーのボデー用アルミ

ニゥム・パネルの生産にウエルドボンデングを

採用しました。同社のウエバリーエ場（オハイ

オ川）は，米|玉lでも蝦も白勤化されたウエルド

ボンデング施没をもった工場の一つです。この

システムは， 6．5 ミリ以ドのサボートレール，

k下の横レールなどトレーラーのサイドセクシ

ョン全体を自動で生i)ifできるといわれます。

フィールズ技師は， 「航空機のリベット接合

法はここ5年間で著しく変った」 として，次の

ように述べています。 「ウエルドボンデングは

リベット接合法からの雌初の證甥な決別であり，

今後，航空機や自動車メーカーによる使用が-一

段と広まると思われる。ウエルドボンデングは

単に継手の強度や構造の緊密性を向上させるだ

けでなく ， リベット接合に伴う重電増加を排除

で､きるのである。このような利点の外に表面の

仕kりがより滑らかになるため， ウエルドボン

デングは， 省エネルギーや軽量化を志向する産

業にとって実行可能な接合法である｡ ，

（

（

■小量生産の場合は手動のロータリヘッド溶接機を使用する。

| ’
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一卜したナットはIIIII11まで､もストックしておけ

ます．

ンヘ,コブ､ノン社の営業}'1, 11役典ハリー・ウエ

デーミア氏によると， 「ケミカルノノ式のロ"ノク

ナットの循細‘'tが向kしたため， メカニカル方

式のロッキング装置と実質的に変らないコスト

で､， とゞんな組立てラインにも使川できることに

なった。 とくにI'勵車， ′家電機器，娘楽没備，

建没，庭凰農場等々の産業に*ll用されると思

われる。 」

同氏の説明によると， 今度の開発機械は， め

ねじにねじロック接ｲ''市Iをプレコートするもの

としては，始めての商速機械といわれます。お

ねじにゴー|､するシステムは， ここ数年来杵及

しているのは云う迄もありません。コートで､き

るめねじのサイズは， 今の11｢#10から斑インチ

までですが，近々これ以外のサイズにも使川で

きるようになるはず､です。

このシャコフゞ､ノン／ロックタイト方式で処理

したナットの特徴は次の通りです。

1 ． 2路始肋だが'実1町Iりに取付けトルクはゼロ

で､あること。

2．取外し I､ルクがきわめて商いこと《，

3． 川途によりIFI脱絡によるﾉ丈穫使川が' 11能

なこと画

鍔講

慧
鵯剖ナットに

一

警

‐

接着剤を高速取付け

夢ロックタイトがジヤ

コブソンと共同開発

一
↓
《
』

垂
塞
電
垂
塞
電

）

職

…悪､_ﾊｰ,-､_ﾊｰ～-,-～-,-,-,-,-,,-,-,-,_／フフ・スナ ・テクノロン≠－ （9/10：80）

ンヤコブ､ノン ・グループ" (JacobsonGroup)

とロックタイト社(LoctiteCorporation) と

の共同の機械開発計画の成果として，標準ナッ

トでも特殊ナットでも，大堂生産方式によって

高度の信紬性あるロックナットに力ll瓜できるよ

うになりました。この機械は， ジャコブ､ノン社

の100％子会社バーウッド社(BarwoOdMfg.

Co. ， ミネソタ州エバレット）の開発によるも

のですc

この機械はナットにロックタイト社特許の

「ドライロック」 (､､Dri-Loc") をプレコート

する装置ですが， 「ドライロック」は嫌気性の

ねじロック合成剤で， ナットのねじ部にスポン

ジ状のマトリックスとして取りつけられます。

このねじロック剤は， ナットにボルトを組み付

けたHキに初めて作片lするもので， これをブレコ

■標準ナットのめねじ部に「ドライロック」ねじロック合成

剤を埋めた所を断面図で示したもので， これが新しい高速

装置で行われるわけである。

ねじ部がl]動的にロックされると共にシー

ルもされること。

適用温度が65｡Fから300｡Fに及ぶこと

ロッキング・ トルクがj参測できること。

取付後の部1IIi1を調整できること。

4

５
６
７

〔編集注〕以上はファスナー・テクノロジー誌

による解!況ですが， この中で若「分りにくいの

は， ナットねじl:fljにとりつける蝋気||'tロッグバリ

がスホンジ状のマ|、リックスにな‐ノている,II1,1で

す。これ↓よ'］ヅクタイ ｜､社が断し<I＃1発したノノ

式で-j-｡従米の「ドライロック」は，嫌良1"|ﾉ|渋

ｲI'i:"'1をごく微糸lllなマイクロカプセルに封じこめ

）
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＝〈シヶー､’ ・繩外枠簾

たもので， これをボルトやスクリューなどおね

じi4fIW!にプレコートして使用していました｡こ

の方式はロックタイト社の外311社でも利用さ

れ, 1 1本-で､もこの方式によるゆるみ止めのボル

トやスクリューが現われ-ていますが，新しい方

式は接行刑をスポンジ状のキャリヤに封じこめ

たものです。これはアメリカン ・マシニスト,芯

(1980ff711H)によると，接祷剤の製造工程で

一繩の乳剤を利用して， 水分が乾燥すると接杵

剤の入=〕たスポンジ状のキャリヤになる， とい

うもので，生産コストも著しく安いといわれて

います。詳しいことは不明ですが， これによっ

てナットなと､めねじ部品に対するロック剤の取

付けが始めて口I能になったのではないかと思わ

れます、

う一つのねじが金属に嵌合して， スクリューの

挿入速度がさらに早まります．頚はすり刺りの

はいった六角形で座面はアンダカットしてあり，

金属向にひったりとすえつけられます。マルコ

・プロダクツ社(MalcoProducts, Inc.) の

製品です。零（

色で欠陥を表示する

ピンねじは七ルフドリリング・スク'ノューと称

するのは御承知の通りで， テックスその他日本

でも広く使用されるようになりましたが，最近

米国で､Zip-Inという商品名の新顔が現われまし

た．これは先端が鋭くとがったシートメタルタ

イプのもので2条ねじになっているのが特徴で

す。写真のように，細っそりとスリムにテーパ

した形状で， リードねじが1条ねじのもつ浸と

う力と2条ねじのもつスピードとを組みあわせ

たものでパテントになっています。

厚板でもinl枚かの薄板でも迅速にとりつけら

れ，熱処理してありますので，細く鋭いねじ先

へとテーバしていますが， 先端強度が損われる

ことがありません。 1条ねじはねじの先端師ま

で加工されていま－j-ので， ねじ先がｷl l手面にお

しつけられるや門や， いろんなI1jさの薄板に挿

入できるようになっています。長とうするとも

ブリージングボルト

ボルトの疲労探知に効果

､‐～-,-'-,-′ 7，ツセンブリ・エンジニヤリング(September l980)

イギリスで，疲労表示システムを予め組みこ

んだファスナーが開発されました。ブリテッシ

・エアロスベース・ダイナミック ・グループの

技術背の考案によるもので， ボルトに赤い染料

をつめこんである所からブリージング､ ・ボルト

(bleedingholt) と称されています．ブ'ノージ

ングというとILF!血ですから， 日本語でいうと出

血ボルトなる恐ろし気な名称になりますが，染

色ではう㈱リージング､というと染色された色がに

じみだ-ｹ-ことですから， あえてH本語にせず､に

2条ねじの

セルフドリリングスクリュー

（

スリムな形状

で締付力抜群

､-'-,-～-､'-,-ﾊｰ'一、ﾊｰﾍﾊｰｰｰ､／フフ”スナー・テクノロj/、一 （9/10 ：80）

’'1分で下穴をあけ， めねじを切一〕ていくタツ

'3



<シグマ・海外特集〉

のに， ロッキング装置が広く利用されています。

所が， どんなロッキング装置でも，欠陥部品を

所定の位置に保持する役しかしませんし， それ

だけ発見を妨げることになります。

定期的補修の場合は，表面の割れは外側から

特殊な溶剤を与えて検査し，表面下のきずは超

音波装置やX線によって検査されます。この外

にも，音響発射スペクトル分析装置に連結して

使用する渦電流試験機やマイクロフォーンなど

いろんな方法が利用されます。所がこうした方

法はすべて，検査する個所の予備知識が必要と

されますし，高価な探知装置の使用が必要にな

り， その結果航空機の運航に大巾な遅れを来た

すことになります。所が， このブリージング・

ボルトは探知装置は全く不要ですし使用に際し

て殆んど熟練を必要としません。 しかも，構造

物でも機械にでも，航空機の寿命のある限り殆

んどどの段階でも取りつけることができます。

さて， このブリージング・ボルトの構造です

が，ボルトの中心部にコア穴が設けられそこに

普通の割れ探知溶液が入っており，入口でシー

ルされています。これを構造物に取りつけて，

破損が起ると，染料がにじみ出て周辺部にひろ

がります。この染料は通常検査中にすぐ分りま

すし，検査と検査の間に馴れない人間にでも見

SeaI
おいた方がいいでしょう。このボルトに割れと

か破損が生ずると，色あざやかな染料がにじみ

出て，補修担当者に対し欠陥があるぞと警告す

るようになっています。

さて，航空機産業では安全性と過剰な重量削

減とが相対立する設計上の要件となっています

が， とくに設計者にとって緊急な課題は疲労で

す。例えば，一度び運航に入った航空機に疲労

割れが生ずると，必要な修正や変更の実施に伴

って起るコストや中断による損害は莫大なもの

があります。 とくに深刻なのは，故障の場合に

自動的に安全側に作動するフェールセーフ・シ

ステム構造に欠陥があった時， そのことが表示

されないことが多いという問題です。次の分解

修理の検査で発見されるまで待たなければなら

ないことになります。

例えばボルトは，一度び破損しても， ごみや

塗料やグリースや周辺の材料の歪みによって支

えられて， そのままの位置に止まっていること

があります。従って，検査員の眼には安全であ

るようにみえるし， しかもそれを元にかえすこ

ともされないわけですから，故障が未発見のま

まにすぎていくことになります。更に，破損し

たボルトやボルト頭部が脱落して，時には制御

装置や連結装置につまったりするのを防止する

Bolt

yeFIuid

〉

刀

■振動試験でファスナーが完全破壊する前に， まず染料が徐

々にしみ出るので，割れが現われてダイ・キャビティにし

ん透したことが分る。図のようにボルトが完全破壊した後

に，染料が周辺へともれていく。
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<シグマ・海外特集〉

わけられます。必要とならば，蛍光性粒子を加

えると，紫外線をうけると現われますので，染

料の可視性が向上することになります。

所で問題は，ボルトにコア穴あけをして強度

上大丈夫かという点です。これについて開発者

の見方はこうです。ボルトの荷重をうける材料

の殆んどが手つかずのままなので， ブリージン

グ．ボルトのコア穴はボルトの強度と安全性に

殆んど影響を与えません。ボルトにおける応力

は均一ではなく，表面での応力レベルは， 引張

り荷重をうけただけで， コア部応力の5倍から

6倍になります。実際には，応力分布をより均

一にするため， シャンク部を細くくびれさせた

ボルトを使用することが多く，呼び径の約60%

に細める－断面積の36％に相当一よう規定

されていますが，ボルトの強度が大巾に失われ

ます。所が， ブリージング・ボルトの場合のよ

うに， コア部から材料を取り除いても，低い応

力の材料だけが除去されることを意味します。

これは曲げこわさに殆んど影響を与えませんし

座面の保護にもなります。従ってブリージング

・ボルトは，重要な安全装置としての役を果す

のに加えて，構造上効果があるのです。

このボルトの予備試験では結果が良好で， し

かもボルトの完全破壊が起るかなり前に染料が

表われることが分りました。従って，完全な破

壊が起って染料がにじみ出て急速に周辺部に広

がった場合，補修担当者が充分な時間的ゆとり

をもってその疲労しつつある部品をつきとめて，

取りかえることができることが分りました。破

損の発生が急速で殆んど対応措置の時間のない

ような，破さい靭性の低い部品の場合でも， こ

のブリージング・ボルトは，部品の破損の表示

に有効なはずです。

この開発による興味深い副産物は訓練と教育

の分野で見られます。つまり，寿命の短かいブ

リージング・ボルトの利用によって，機械工学

の学生に，構造物に与える振動の影響を眼で実

物教育ができるわけです。

特殊なめねじ形状

スノfイラルロックで

ゆるみ止めに効果

江
GMが接着剤の代りに利用

、ハハハー、ハノアメリカン． メタルマーケット (Feb. 18, 1980)

GMのハイドラマチック・デビジョンでは，

THMのフロントホイール・ ドライブのトラン

スミッションに使用されるドライブ・スプロケ

ット ・サポートハウジングの組立てに， ゆるみ

止めの接着剤を使用せずにすむ新しいめねじ形

状を利用しています。このトランスミッション

は, GMの1980年Xカー車に使用されている3

段変速自動装置です。

新しいねじ形状というのは， ねじ谷底個所に

30度のこう配を設けたもので，振動によるゆる

みを防止します。 ドライブ・スフ。ロケット ・ア

ッセンブリでは， これをめねじ穴に利用してい

ますが， この下穴に標準のおねじ部品を取りつ

けると， ゆるみを防止してメンテナンスは一切

不要といわれます。締付けはフリースピニング

で行われ自動締付け装置で締付けられます。ま

☆

江

☆ ☆
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振|‘ﾉkJfgli|川l年数も得られました｡ しかも，特殊

な装i趾で,,,卿j的に処蝿-j-ることもで､きましたつ

Iﾘrが， トランスミッションの補''筈で'V組､![~ぐ

ということになると， それぼど簡単-~で､ないこと

が判H)lしました。 というのは， これに(よ特殊it

様の接ｲ#f剤を常H,f備えておく必甥がある |2(こ’

ﾉじのように糺l !n/Zてなお､すli､fに， これらを適切に

使川-j-る必甥があ‐ 》たからで-j-｡

リIに， コスト 1汁算を行-〕てみた結果，接7帝リ

の適川コストなと＄を考噛にいれると，接ｲI"'lを

ファスナーに使,Ⅱ-するﾉﾉ法よりも， スハイラロ

“ノグ ． タップによるねじ,l[てのﾉﾉが約20%も安

くつくことが分…ﾉた， といわれております｡

こう配（ランプ） 形状は， ねじi[fljの接触とl蕊擦

力とによ-）て， わ､ねじとめねじ間の樅ﾉﾉ向の移

勤が防I上されるように孜占'されていま-j-｡こ-）

した椣ﾉﾉ向の移勒つまり振動は。 走行' |｣の車に

発生しがちで、 これによ=ﾉてねじ､フランクの摩

擦ﾉJによるゆるみ|jﾉj itの効果が尖ｵ)れがちにな

りま-j-．従ゞ 』て， 岬通のねじ形状ではゆるん で、

きま-↓-．

この形状に済I Iする前は， ハイドラマチック

のエンシゞニヤは，標準タイプのボルトを工;Iミキ

シ樹脂で処理し、 それを標準のねじﾌ‘<に使用す

る方法を考えていました。このﾉ法はす-で､に他

の用途で､試みられていましたし，必婆とする11､I

た現場での取外しも簡単なのが特徴です｡ハイ

ドラマチックの関係者によると， ファスナーを

ゆるみ止めの接着剤で取り付けると， テ､一ラー

や補修工場などで取外して師組付けするのが容

易でない例が多いといわれます。

このめねじ形状はデトロイト ・ タソフ社が開

発した「スバイラロッケ」 タソフ ( ､､SpiralOCk

tap)で形成されるものですが． このめねじ形>|ﾉ〈

にフ ノースナーを挿入すると， ゆるみの防l上にな

る上に，修哩で､反覆して取外しとIIF締付けを行

っても，保持力が全く失われない点力評価され

ています。

このスパイラルロック ・ タップで､形成される

FrPPRninnino TorqueappIiedFreespinnin9

）

取付けの裏側にボルト

鱗
新方式AUTO-で車

オペレーターの疲労軽減と

トルク管理の改善に著しい効果

）､_～-,-へへ/､ハヘヘヘヘハーヘヘヘーハハハヘノー､ﾉ､-ハーヘハヘハーハハヘヘヘヘーーヘハ/､-ﾊｰﾍﾍｰﾍｰへ'ヘハーヘーー、／ フー‘′スナー・テクノロジー (3/4 : 1980j

鍛近， フイード内勤申のオートモチブ・アシ はAUTO (ArticulatedUnderfIoorTorquing

センーブリ ．デビションでは，組立工場数 [場の ()Perati()n) と称するもので, D.W. -チンマー

乗用車組,1ノラインの 部で， アッハー・サスヘ マンネヒがフ:オードと協力して開発した方式で､す

ンンヨンとロア・サスヘンンョンへのボルト取 作業は'与真で､みるように，最終組立ラインにお

付けに新ﾉﾉ式を稼動させています。この新〃式 ける床|くビットで行われています。

6
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| ! il*|: {二よると， この装侭の雌大のりllいはツー

ルの壺里と I、ルケ反力によるオヘレーターの彼

'､"･を減少させることによ-Jで， トルク管理の改

詳と安定'|&tを進収する'I|f､!に蕨)りま-ﾘｰﾛ

作業は， サイドトラックに収りつけた関節連

結による空気工具の吊り腕（サスヘンション ・

アーム） を使用してこんな風に行われます。車

が作業ステーションにfﾘ達すると， オヘレータ

ーは、関節連結アームに取りつけのシンバル．

ヘッド （訳注： シゞンバルというのは，遊勤環と

もいい, Hhなと、でゴンハスやクロノメーターを

水平に保つための｜字吊装置） に抑えられた'張

気［典をつかみ， それをファスナーにあてがい

トルグをかけます。簡単で､安全， しかも疲労か

少ない方式です。

この作業のためフォードで､はチンマーマン社

に対して次のような課題をIj-えました。

1） ’'1勤噸I漿業で使用している空Ifのライトア

ングル・ナシ I､ランナーを， 1Fの裏側にファス

ナーを糺i付けるのに保持しやすくて， バランス

のとれる機構に開発すること。

2） 装置は空気工具のI､ルクⅨ力に耐えられる

ようなものであること。

3） 機構は，移動する紺,1/Zライン直|くの狭い作

推ピッ ｜､内で操作かでき，空気l:具の操作'l' '1[

と| !ilじ速度でビット壁面に紙-』て動き， しかも

次(こ来る車のため迅速に手で)妾せるようなもの

‐一戸、J＝マｰｧ1

L，の包一と○

4） そのシステムは，窄気L具がピッ ｜､壁面か

ら椣円弧状(こ離れて動けるようにし， またツー

ルのへ＊ノ I､'が床|zの， コンベヤーで運ばれる単

のi'血路にとと､くように-1-ること。

5） 機構は.窄気工具のﾍｯドがｺﾝべﾔｰの

尚さ， つまり車の通り道をこえられるよう，後

（

■フォードがチンマーマン社と共同開発したAUTO方式の機

構。

退の機能をもつようにすること。

6） 装置の没計は，空Ifナットランナーがその

縦軸の囲りを360度， どの横軸の囲りも先端の

公称角度でlﾛl転できるようなものにすること･

先端の最大角度は， トルク反ﾉJに抗するのに必

要な小さな角度に調整できるようにすること。

以|食のような要件を充たすものとして開発さ

れたわけですが， ではこのシステムはどんな構

成になっているか。

AUTOアステムは, 4つのi2甥部分で､構成さ

れています。 トラック， 7≠一ム・キャリア， 7ゞ

一ム・アッセンブリィ及びヘッド・アッセンブ

リィです｡ トラックの長さと特fの部11,11の形状

（

■オペレーターがAUTOを使用してボディにサスペンション

・アームを締付けている所。
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<シグマ・海外特集〉

は， その工場と装置如何によって変ります。チ

ンマーマン社が（フォードとの協力で）開発し

たのはその基本原型で， フォードがテスト用ボ

デーを提供しチンマーマン社が自工場で模擬実

験を行いました。チンマーマン社で原型を作成

し工場実験を行ってその性能を確認した後， フ

ォード社デアボーン組立工場のムスタング／カ

プリ組立ラインで，最初のシステムが設置され

ました。それにひきつづいてこのシステムは，

それ以外のフォードの組立工場でも採用されて

成果をおさめております。

次にこのシステムの構造と操作です。AUTO

システムにおける浮動作動する関節式アームは，

チンマーマン社独特の， モジュール型空調装置

の原理によるものですが， これは制御された空

気を利用してアームと部品を無重力または均衡

の状態におくものです。これによってオペレー

ターは，重量とか制約に抗することもなく自由

に行動できるし，必要な作業を正確に行えるこ

とになります。それに加えて， ナットランナー

は吊り下げられたままの状態なので， オペレー

ターが腰をかがめて床から拾いあげたり，使用

後工具を床におく必要もなくなります。

同様に， キャリア・アッセンブリィは，精密

軌道の耐久性のある鋼片面にまたがっているの

で，軌道から外れることがなく， またオペレー

ターが組立物の前や後を動いても疲労すること

がありません。

チンマーマン社によると，作業はよりスムー

ス，迅速かつ容易に行われるので， オペレータ

ーは，生産に歩調をあわせても余分な緊張や疲

労をせずにすむとされます。

同社シール・サービス部門によると， このオ

－卜 ・システムの利点は， オペレーターの疲労

軽減の外，安全性の向上，品質の改善，工具制

御の改善， トルク反力の減少，工具摩耗の減少，

工具の最適な利用などにあるとされています。

フォード社では， このAUTOの成果にもとづ

いて，更に改良した方式の開発をチンマーマン

社に要請しているといわれます。 〉

メートルねじ移行に伴う米航空機産業の悩み

完全移行は20年先か

ファスナー・テクノロジー (3/4:80)

〈編集注〉 1975年にメートル法が議会を通過し

て，米国も本格的にメートル制移行の体制に入

ったのは御承知の通りですが，国際的な流れで

すから表立って絶対反対を唱える声は少ないも

のの，依然として抵抗も強いようです。その一

つが，昨年7月に下院で行われたメートル法実

施に伴うメートル局設置に対する予算審議で行

われた論議です。反対の急先鋒たる共和党クレ

ーン議員はこんな風に述べています。元々メー

トル法では，移行は米国民の「自由な意志に墓

づいて」行われるべきだと云れているが， メー

トル局の設置は国民や企業の自由な意志による

選択に反して強制化することになりやすい。従

ってこれに対する予算を全額削除すべきだ， と

いう。それと，新しい官庁の設置で政府の官僚

機構はますます肥大化し，財政の赤字を大きく

する， ともいう。ここいら辺の考え方は， 日本

でも評判になったフリードマン教授の「選択の

自由」の論旨を思わせ，現在の米国社会に底流

する考え方を示していて興味があります。

〉
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所で産業界では， フォード, GM, IBMなど

の多国籍企業はメートル移行に積極的であり，

とくにメートルねじでは米ファスナーエ業協会

(IFI)が最適メートル・ファスナー (OMFS)

を作り, ISOにもそれを反映させようとしてい

るのは御承知の通りです。ただメートル移行は

支持しても， インチからの切換えに伴う過途的

な問題ではどの産業界でも夫々に悩みを抱えて

いるようです。その代表的な例として航空機産

業があります。以一ト紹介するのは，航空機用セ

ルブロッキング・ファスナーのメーカーとして

有名なケーナー社(Kaynar)の主任技師ポール

・マイヤー氏の見解をまとめたものです。－

ケーナー社主任技師ポール・ メーヤー氏はあ

る産業界の会合でこう述べています。 「米国航

空機産業の機体，エンジン，部品などのメーカ

ーは， メートルへの切換えの兇通しについて，

きわめて複雑な感情を抱いている。 メートル規

格への切換えで，各国間での各種航空機部品の

売上げが大巾に増えることは云う迄もない。こ

のことは例えば， ドイツ製のボルトが米国製の

ナットに嵌合するということになろう。所が反

面，米国でこの切換えに抵抗があるのは，次の

ような事実からきている。 メートル寸法の航空

機の新しい時代が開かれることになる一方，ボ

一イング727や747のような現行の航空機には

補修用のインチ・ファスナーが必要とされるわ

けだから，数百万ドルに_上る2重在庫を維持し

ていかなければならないことになる。 」

さて， マイヤー氏はメートル制とは深い関係

にある人です。同氏は, ISOのファスナー標準

化グループ（第4分科会） における米国側委員

の一人であると共に，同じくISOの航空機．宇

宙船体委員会(TC20)にも所属しています。こ

のTC20というのは，航空機や宇宙船体の建造

・運航・維持に関する材料，部品及び装置を審

議する技術委員会です。

ISOが生れて10年以上の歳月が絲ちます。約

6年程前に米国の航空機や機体メーカーは， フ

ァスナーの問題について真剣な検討を始めまし

た。 ISOTC20第4分科会は約8ヵ月毎にロン

ドン，パリー，ハーグ， ニューデリー等の都市

で会合を開きます。

米国のメートル・ファスナーに関係あるサプ

ライヤーやユーザーは，国際会議の開かれる3

週間から6週間前に予備会議を開き， お互いの

間のくい違いの調整を行います。

メーヤー氏は，第4分科会の第4作業グーール

プに所属しナット規格に関する米国側委員とな

っていますが， この外に， ナットのスペックに

関する第5作業グループやボルト ・ リベットに

関するグループ。にも米国側委員が参加していま

す。

これらの（投票権のある）委員は, ISO憲章

によって自らの所属する国や企業の代表ではな

いことになっています。つまり， あく迄個人の

資格で発言し行動することになっています。こ

うした条件の背後には，委員の所属する経営者

が委員の， ともすれば不正確な不適当な発言に

対して責任を負うのを防ぐという考え方がひそ

んでいます。

マイヤー氏によると，米国航空機産業のメー

トル規格のうけとめ方にはいろんなくい違いが

出ています。エンジンや機体メーカーの中には

インチねじ制を強力に支持している企業も少な

くありませんが，他方それら企業を代表する技

術誉がタ米国企業のためメートルの規格やスペ

ックを作成している米航空規格委員会(NASC)

の仕事をしている例もあるのです。

NASCとISOがメートル部品で意見が一致す

るという保証は全くありませんが, NASC規格

をISO宣言にそったものにしようとする努力が

払われております。NASCグループ・はISO以上

に頻ばんな会合を開いておりますので， ともす

れば国際機構の促進を阻みかねない言語や習慣

く

く
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とを考えると， そのもたらす影響力は甚大なも

のがあります。下院は， この国は国民生活のす

べての度量衡の分野で， 自らの自由な意志でメ

ートルに移行すべきであると度々声明をしてき

ましたが，米国がISOの制定した規格に従わな

ければならないと規定する法律は全く存在しな

いのです。

なおマイヤー氏の在籍するケーナー社は，国

際市場の持つ重要性に期待しているため， メー

トル・ファスナーへの移行を率先しております

が， マイヤー氏は，完全な切換えが行われるま

で，少くともあと10年は抵抗があるものと予想

しています。マイヤー氏は， これ迄の度重なる

海外旅行の経験を通じて，将来とも絶対にメー

トル制の方向を辿らない部品があるとすれば，

それはビールの液量単位くらいのものだと指摘

しています。正に，誇り高い英国人がビール1

リッターなどということは全くありえないだろ

う， というわけです。

行わなければならなくなるからです。そこには，

ファスナー．システムの承認か否認かで過去40

年にわたり積み上げられてきた， インチ・ファ

スナー試験の蓄積が失われてしまうのではない

か， という懸念がひそんでいます。これらのエ

ンジニヤにとっては， メートルの下穴で取りつ

けたメートルのナットとボルトの組立が，金と

時間をかけた慎重な反覆試験を行わない限り，

果してインチの前例と同じようにうまく機能す

るかどうか，確信がもてないのです。彼らの懸

念については， マイヤー氏も反論の余地なしと

考えています。

彼は，今の所，米国の航空機用にメートル制

のハードウエアが生産される可能性は殆んどな

いのではないかとみており，米国の航空機・宇

宙航空産業で真にメートルが考慮されるように

なるまで，少くともあと15年や20年はかかるも

のと推測しています。ただ，現在国際的に販売

促進を行っているミサイルには，若干の米国製

メートル・ファスナーが使用されています。然

し現在米国で建造されている軍用機や民間機で

メートル・ファスナー制を利用している例は全

くありません。

米国はISOではたった一票の投票権をもつだ

けですが，航空機産業の約90%が米国であるこ

の違いのような問題は回避することができます。

さて，米国のメートル規格受けいれにとって

最大の障碍は， 2重在庫を維持する必要から生

れる危大な費用です。新しいメートル寸法航空

機のファスナーと古いインチ規格航空機のファ

スナーとが同じようなものではあっても，厳密

には互換性がないのです。

2重在庫から生ずる煩雑さの一つは， とくに

全世界にわたる工場に補修部品を供給する場合，

混同しないよう特別な配慮が必要になる点です。

偶々メートル部品の代りにインチ部品を使用す

る等々のことがあると，重大な問題を起すこと

が考えられるわけです。例えば，軸径0.250/i

ンチのボルトは， 6ミリ径のボルトに最も近い

ものといえるでしょうが， 6ミリをインチに換

算すると0.236インチであり，性能の上で大き

な違いがでてきます。エンジン用ナットの場合

は， この寸法上の僅かの違いで性能が大巾に違

ってくることになります。結局， インチのファ

スナーとメートルのファスナーとの違いが分る

ような，明確な表示方法を工夫しなければなら

ないことになります。

航空機のエンジニヤの方にも，切換えに対す

る抵抗があります。 というのは，新しいファス

ナーによる組立物に対して尼大な追加テストを

〉

矛

20



<シグマ・海外特集〉

55％を占めており， 中でも魅力的な市場の一つ

は工作機械である。

2．輸入品が市場に与える影響は？

輸入品は15％の関税にも拘らず，米国の総消

費の約10%をしめている。輸入業者は輸入コス

トの上昇に対し吸収又は調整の役をしているの

で，産業界にそれほどの影響を与えていない。

これまでプロダクト ・ライアビリティ （製品賠

償責任）の関係で国産品を支持してきたデトロ

イトの自動車業界も，製品仕様さえ充たされる

限り，必らずしも国産か輸入かにこだわらない。

また，輸入品が繁栄する理由として米国のデス

トリピューターの卓抜なマーケテング上の手腕

があげられる。コンピューターの利用，在庫の

運営その他， メーカーより一歩先んじており，

とくに価格操作が魅力的で，各地に倉庫を配置

し，危大な品種を在庫して迅速かつ信頼のおけ

るサービスをしている。こうしたデストリピュ

ーターが輸入品をフルに利用しており， しかも

これらデストリピューターに依存する小規模産

業がきわめて多いのである。

3．ユーザーのファスナー調達源は？

自動車産業ではメーカー70％，商社30%,i

木．農業機械はメーカー60%,商社30%,社内

10%となっているが，家庭用機器ではメーカー

が圧倒的で90%,商社が10%と日本とは傾向が

異なる。航空機その他はかなりまちまちである

が， メーカー経由が多い。

4．特殊ファスナーの使用傾向は？

自動車では全体の40%をしめ徐々に増加。 と

くにトルク増大型ゆるみ止製品が多い。土木．

農業機械ではエンジンや保安個所など全体の15

~20%をしめているが，増えていない。家庭機

器では全体の5％程度で増えていない。その他

分野では，一部接着剤など利用の外，設計変更

でファスナー廃止の例も。

5．今後5年間の締結傾向は？

自動車ではメートルねじが増え，軸力制御方

式も増加。土木．農業機械では設計や組立技術

の改善とグレード8使用の増加。家庭機器では，

接着剤とプラスチックの増加，薄板化の方向，

タッピンねじやゆるみ止接着剤の増加， ファス

ナー使用本数の削減。航空機では，接着剤の使

用増加，組立の自動化， ブラインド・ファスナ

ーの使用，材質の改善。その他分野では規格品，

接着剤， ゆるみ止接着剤， メートルねじの増加。

米国のねじ市場はどう変る？

多様化する需要分野

自動車も輸入品支持の傾向

く
ニューヨークにある有名な市場調査機関フロ

スト＆サリバン社では最近， ファスナーの需要

動向や将来性について極めて興味ある調査結果

を発表しておりますが， ファスナー・テクノロ

ジー (1980年9/10月号） その他によって， そ

の中から幾つか興味深い問題を拾いあげてみま

した。

1．米国のファスナー市場はどう変る？

米国のファスナー市場は1976年で年間約44億

ドルに達しているが，今後毎年，平均約3％の

増加をつづけ, 1989年には約60億ドルに達する

と思われる。需要分野別にみると，最大の比重

を占めるのは自動車で全体の28％であるが，小

型車への移行に伴い「ファスナー締結を必要と

する個所」が減少するのは避けられそうにない。

自動車以外では航空機を始め，土木・農業機械

建設，家庭用機器，鉱業などであるが，注目さ

れるのは需要分野がきわめて多様化しつつある

ことで，細かい分野を合わせると全体の消費の

く
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