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誌名〈シグマ＞の由来

<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>33号昭和56年7月31日発行

編集発行岩田ボールトエ業㈱社長室



一一一一一一一一一1981年デザイン・エンジニヤリング・ショー

米シカゴでこれまでの最高550社が参加

日本式管理方法で特別セミナーも

く イワタボルトは特殊品中心に展示

CONFERENCE&

SEM亘NARS

メートルねじへの問合せ盛ん

McCormiclKPlace,Chicago
April2ﾌ-30,⑲別

1981年デザイン・エンジニヤリング・ショー

(1981NationalDesignEngineeringShow)

は4月27日から30日まで4日間，例年のように

米国シカゴ市のマッコーミック・プレースで開

かれ， イワタボルトは「接合システムと部品」

の部門に出品した。

デザインショーは今年で28回目で年々盛大に

なっているが，今度の出品企業数は550社と，

これまでの最高であった。 イワタボルトの出品

は1972年以来であるから今度で10回目になる。

日本からの参加は日立アメリカ社など現地企業

数社を数えるのみで， ましてファスナー関係で

は依然としてイワタボルト1社であった。弊社

ではこの立会のため梶野二一（藤沢営業所）

と中村忠晴（横須賀出張所） を派遣，通訳と技

術関連として岩田雅隆を同行させた。またこの

ショーと併行してASME (米国機械技術者学

会）主催によるコンファランスとセミナーが開

かれたが， コンファランスの締結と接合のセッ

ションには岩田雅隆が出席した。

以下は梶野と中村によるデザインショーの報

告と感想である。またコンファランスで行われ

た研究報告については，何れ改めて報告の予定

である。

4月18日に成田空港を出発， 5月3日に帰着

するまで16日間にわたり，商用も兼ねてシカゴ

のデザインショーでの出品立会をして来ました。

年ごとに盛況になっているデザイン・エンジ

ニヤリング・ショーですが，今年は出品社數は

約550社でこれまでの最高だったといわれます。

そのため昨年までは出品各社のブースは会場に

きっちりおさまっていたのが，今年はしきりを

オーバーして会場正面入口のフロアにまでブー

スが設けられており， このショーのメリットが

国内からのみか世界的にも評価されている表わ

れであると思いました。入場者数は未だ集計さ

く
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シカゴのデザイン・ショー四四､ロロ ー…ｰ弓 ＝､…一~… 一タ ……一勺一一…一……ｰ＝ …

会場Lﾉ)人1 1． ここで人賜肯I kI厳‘f

なチJ ノγをうけもオ》けで， 1ｳﾘに

lil｢定(ﾉ)カートを‐（↑ ぐいないと人

蝿はj』､Il｢りとなる。

）

☆公ﾅﾙはI』

か兇,|#･〈

俺,lﾏ ﾉｰ‐入＃』允分な間｣{xF）をと 』てある。帥！) ‐ﾉけば色彩の配介

kけばしさかなく終す〕＝Jいた‘券l jｷl虹に光f)ている〔，

たパネルは， カラフルな展示の多い会場では，

簡潔でﾉj強く人Hをひきます。 メトリックサイ

ズと銘うって展示しているのは勿論当社く･らぃ

のもので， その点でも関心をひいたようです。

他のブースと比べても立ち寄る入場者も多く ，

f1(間の内容からすると， メートルサイズへの関

心が大分強いことが感ぜられました。それもメ

ートルサイズとインチサイズとはどこがどう違

うのかとい-』た問迦をとびこえて， イワタボル

トはこちらに店を出していないか， 買うにはとﾞ

うしたらよいか笄々直接取引につながるような

ものが殆んとゞで， メートルねじがいよいよ実用

さが感じさせられました。何れにせよ, 10ドル

という高い入場料を払一〕て, 41I間を通じてあ

れだけ沢11lの人たちが熱心に各コーナーを兇幸

する姿をI Iにすると, H1¥海のショーとは大分違

うなと感じると共に，米[玉|人が米国経済の叫生

をかけてひたむきになっている様fが感じとれ

ました。

さて， イワタボルトの展示ですが， この「接

合システムと部品」の部門ではすっかりお‘＃||染

みとされているようです。黄色をバックに照字

で< ‐ノきりと @TheMetricFastenersYou

NeedNow! ''とメートルねじの必要|牛を強調し

れていないためはっきりしませんでしたが，何

しろ朝10時の開場時間には長蛇の列ができ，一

種異様な雰囲気がただよい，世界の先端をいく

技術， システム，製仙等を吸収してやろうとで

もいうような意気込みともうけとれたのは，私

たちばかりではないと思います。入口の出入り

は厳重で，胸に所定のカードを付けていないと

絶対に州入りできない状態でした。これ迄参加

した先輩の報告にもありましたが，入場者はLI

本でのこの種のショーと違って大人だけで， イ・

供は入場を認められないため砦無黒人の姿も

殆んとゞ兇うけられず， このショーのレベルの高

）
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ロニーーニ…＝ユー■ シカゴのデザイン・ショー……

（

☆イ 『フダボルトの腰'爪には兇,7冒行か引きもきらない。飾りつけ＃』潰色をバソ

グに簡潔で人I ｜に-パ。製【Y1をfにし~ぐ考えこも，人， じ‐’と兇つめる人. . .…

の段階に入り浸透してるなとの感じを強くうけ

ました。

今度の展示では, IBKの多段打の特殊製品を

始め各種の製品を出しましたが， ‐本一本手に

とってじっと見つめたり，製品をとりあげて同

行の人と何やらしきりに話し合ってみたり，直

接役に立ちそうだというのか幾つか選んではサ

ンプルとして持ち帰ったり， 見学者の夫々の様

子は大変興味深いものがありました。 4日間を

通じてカードや名刺提示の人数は300名をこし

たようです。

立会の合間を見て会場の， とくにファスナ・一

関係を ‐わたり見て廻りましたが， プラスチッ

ク．ファスナーが目についた外，接着剤， 自動

締付機等が多く，エルコ, SPS, ITT, ヘリ

☆いよいよシコ も今1 1から開幕。 、1件の梶野所踵1/f） と' | '村係長（右）

もいささか緊張の面持ち･

コイル， マイクロドット， ボイシャン，ペンエ

ンジニヤリング等々お馴染みのメーカーが趣向

をこらしており， 当社と関係の深いリチコ・プ

ラスチック社とデニソン社もユニークな展示を

して人目につきました。私たちも予めある程度

の予備知識をもって行った故か， 全体としてと

くに日立ったようなものもないように感じまし

たし，昨年と比べて大して変りないとの話も聞

きました。然し考えてみると， ファスナーは元

々相手部材を締結したり接合すたりする基礎的

な部品であるし， そんなに次から次へと目新し

いものが開発されるものでもないのも当然なこ

とです。むしろここに展示されているものは，

これまで開発されてきたものの中でもある程度

|生能や品質が保証され実証ずみのものが大部分

☆取り先のリチコ・ブフスチッグはお馴染みの電子機器用の各權プラスチッ

ク ・ファスナの外， インシェクション成型によるいろんな製6Aを腰,｣to

なのではないかとの感じをうけました。ただ流

れとしてみるとプラスチックによる締結や接合

の方向が見うけられたし，締付けや接合の自動

化が一段と進んでいることが感じられました。

このショーと併行して開かれたコンファラン

スでは，締結と接合のセッションに岩田稚隆さ

んが出席されましたので，何れその内容がこの

くシグマ〉にも紹介されると思いますが，簡単

にふれておきます。

このコンファランスはマネージメント， エレ

クトロニクス等8つの部門に分れ，夫々がまた

幾つかのセッションに分れて報告が行れるもの

ですが，締結と接合のセッションは材料と加工

の部門で開かれました｡ 4月29日の午後3時か

ら5時30分までの2時間半にわたり 「締結と接

（
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シカゴのデザイン・ショー
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☆エムハー|､のﾓﾘｲ ･ ファ･ﾒﾅｰゲ‘ﾙｰﾉは多ﾔゾｸﾅゾﾄ , ｳｴﾙﾅﾉ

｝､ ， ｸｨｯｹｽし ｿ ﾄなと仙特のプライ ＞ |､.fソﾄやｲ ﾝｻｰﾄを腰,Iも

ミナーの内容は残念ながら明らかでありません

が， プログラムによると次のように紹介されて

います。 「日本的な経営方式， 品質管理(Qc)

及び生産性向上方法の驚ろくべき成功に伴い米

国産業界は， その実施の状況を仔細に研究する

と共にこれら方式の国内産業への適用方法を探

究する必要に迫られている。このセッションで

は日本の生産性向上方式を詳細に取りあげる予

定だが， これには次のような分野が含まれる。

日本の経営管理思想，生産性と品質管理の方式，

組立と加工ラインにおける自動化の利用，及び

Qcサークル。報告者は日本の最新の製造工場

を広汎に視察した結果， これらの方式を米国の

工場に適用するに当っての広汎かつ貴重な経験

をえた。」

☆SPSは， ロッグウエル， 卜ルフレノグスなど的ゆるみ''二め製IHI1，の外， 同社

開発材料の-､アルチフャースを利用した航窄機用フースナ などを腱,lそ。

米国でも最高のレベルを行くこのデザイン ・

エンジニヤリング・コンファランスで， 日本の

問題がとりあげられることはかつてなかったよ

うですが， 日本のもつ経営管理や技術管理のレ

ベルが如何に米国産業界に大きな衝撃と刺戟を

与えているか，改めて感じさせられて，誇りに

思うと共に， ｛ﾛIか身のひきしまるようなきびし

さも感じた次第です。

☆IBタイなど⑭提携先デー､ノン社は． その独自のクランプやグリップ類で人

’ 1をひく｡

合における新しいアイデア」 というテーマで3

つの報告が行われました。

☆超音波測定によるボルト ・フランジ組立ての

界面圧分布……東京工業大学ツツミ ・マサオミ

☆電磁金属加工法による接合の問題……………

･･…･マックスエル研究所ジョセフ・ベネット外

☆接着剤接合による航空機のウイング設計･…・・

…………･･…･ヴォート社ジェームス・ メーリス

このコンファランスでは，外に特別セミナー

も開かれましたが， このセミナーでとくにわれ

われにとって注目をひいたのは， 4月29日の午

前午後の2回6時間にわたって「日本の管理技

術の米国産業への応用」なるテーマで報告と討

論が行われたことです。報告者は二ユーンャー

ジエ科大学ジョン・ ミハラスキー教授。この七

（なお， 1982年デザイン ・エン

ンョーは， 3月29日から4月1

場所も'百1じシカゴのマッコーミ

で開かれる予定です。

ジニヤリング・

日までの4「1間

ツク ・ブレース
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◇評 論◇

日本企業による米国市場の制覇については，

いろんな理由が指摘されている。この中で最も

頻繁に指摘されているのは，製品の品質の良さ，

従業員の献身，労働者と経営者との意志の疎通

を可能にするQcサークル，及び政府，産業界，
●

労働団体間の計画的な調整である。だが， これ

まで余り気づかれていない要因が一つある。設

備投資に関する日本人の考え方である。

簡単にいうと， 日本の経営者は，最新の機械

設備に対する投資によって達成できる利潤を短

期並に長期の2つの側面から考えるのである。

これに対して米国の経営者は一般的に云って，

短期的側面に対する関心の方が遥かに強い。こ

の短期的考え方の証拠は，旧式の機械設備が数

十年もの間稼動している老朽化した製造工場が

全米で数千に及んでいる点に示されている。皮

肉なことに，最新の製造技術の危大な蓄積が，

米国の経営者に何時でも利用可能な状態におか

れているのにである。では一体，何故彼らがそ

れを積極的に取り入れようとしないのか。

最大の障碍の一つは，機械設備に対する投資

はすべて，一年以内に回収しなければならない

という経営上の至上命令がごく一般化している

点にある。では，回収期間が14ヵ月， 15ヵ月，

又は18ヵ月であれば実施できるはずの生産性や

コストや品質等々の改善に関する尼大な可能性

は一体どうなっているのか。推察の通りで， こ

れらは長い間放置され忘れ去られているのであ

る。

設備投資に対するこうした近視眼的考え方の

一つの理由は， トップ経営者が4半期毎の利潤

を最大限にせざるをえない状態におかれている

ことである。取締役会，株主，株価及び経営者

の身分保証などそのどれ一つをとっても， この

短期回収の方向にむいているように思われる。

こうした短期的思考から生れる必然的な結果は

失業であり工場閉鎖であり，更に，将来に対し

賢明な計画を立てている外国の競争者による市

場の喪失である。何れにせよ米国のメーカーは

もし外国との競争激化に生き残ろうとするなら‘

設備投資に関する考え方や慣行を変えてかから

なければならない。

短期の成果にとらわれ過

ぎるのが米国式経営の一

大弱点

く

アッセンブリ ・エンジニヤリング

f鍔f鍔f鍔f僻f得f鍔f鍔f縣縦f好f鍔f縣終f縣併f僻f好

日本の自動車始め各種工業製品が世界市場へ

大きく進出するにつれ， 日本の経営管理や技術

レベル等々に新たな関心が注がれている。これ

について海外の新聞雑誌でいろんな見解が発表

されているが，以下はアッセンブリ ・エンジニ

ヤリングの1981年3月号巻頭の評論である。筆

者は編集長のロバート ・ケリイで，設備投資に

対する考え方の相違にふれ米国的考え方の弱点

をついている。題してPaybackParanoia, つ

まり投下資本の回収を急ぎすぎる弱点を痛烈に

皮肉ったタイトルである。

く
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<シグマ>技術資

接合方法を利用するにせよプラスチック材の種

類を考慮にいれなければならないし， また組立

て法には夫々長所もあれば欠点もあり，限界も

あるのである。以下タッピンねじによる締付け

に関して若干の点を考えてみたい。ただプラス

チック材といっても種類がきわめて多いので，

ここではう。ラスチック並にプラスチックと金属

の組合せ物を締付ける際の共通の問題にふれた

い。

プラスチック用のタッピンねじは大きくわけ

ると， スレッドフォーミング・タイプとスレッ

ドカッテング・タイプに分れる。これら2つの

タイプのねじ形状は，金属用と同一のものもあ

るし異なるものもある。例えば， スレッドフォ

ーミングのAB型とA型は元々金属用に設計さ

れたものだが，若干のプラスチック材の締付け

にも使用されている。AB型はリード部がテー

パしているので下穴への始動が容易という長所

があるが， ねじはめ合い性が低いので引抜強度

が減少するという欠点がある。

プラスチック部品に設けられたボスが割れる

といった問題が起る所から，特にプラスチック

用に設計された製品が開発された。これは， ピ

ッチつまりねじ山間の間隔が広く， ねじ山角も

60度でなく30度をなし， かつ高いねじ山の間に

タッピンねじによるプラスチック製品の締付け

刀
アッセンブリエンジニヤリング(Novemberl980)

プラスチック製品の分野が拡大するにつれて

締付や接合にもいろんな工夫やアイデアが生れ

ている。プラスチック・ファスナーの利用もそ

の一つであるが，一般にはタッピンねじによる

締付けが多い。これにはプラスチックの材料特

性からして問題も少なくない。割れが生じたり

クリープによるゆるみが出てきたり等々である

が， こうした問題についてアッセンブリ ・エン

ジニヤリング誌は, ITWシェークプルーフ・デ

ビジョンのエンジニヤ，デーブ・ワグナーによ

る「プラスチック締付けに関する若干の実用的

ヒント」を掲載している。筆者はう。ラスチッグ

締付けをめぐる問題点とその防止策にふれた後

結論として， どのような製品を開発しても， そ

の結果のテストと検査に長い時間をかけたアプ

ローチこそが，継手の信頼性を高める最上の方

法だと指摘している点は傾聴に値する。

プラスチック材締付け

に共通の問題点

現在う。ラスチック材は， ジャンボ・ジェット

輸送機の部品からマイクロサーキットのカバー

に至る広汎な製品分野で使用されており， 自動

車でも軽量化とコスト節約の点で用途が広がっ

ている。 1990年には車1台当りの使用量が3001b

にも達するだろうと推定されている。

このようなプラスチックの使用増大につれて，

こうした材料をどう締付けしたら信頼度の高い

組立物がえられるかが重要な課題になっている

が， その際直面する問題は特定の用途に応じた

最適の締付けをどう行うかの点である。どんな

刀
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<シグマ>技術資料

‘‘低い”ねじ山が設けられている所からハイロ

ーと称されている。このねじ形状はプラスチッ

ク用に始めて開発されたものの一つで，締付け

過程で排除されるプラスチック材が少くない所

から，ボスが破損しないようになった。この場

合指摘する必要のあるのは， プラスチック部品

上のボスの壁が薄すぎると，割れの問題が起る

という点である。

タッピンねじのシャンクにスロットを設けた

スレッドカッテング型は普通，固くてもろい材

料，例えばガラス強化ファイバー充填材に使用

される。

プラスチック材の締付けには共通して4つの

問題がある。

1． 不正確な着脱トルク比

2． 低い引抜き強度

3． 材料の割れ

4． クリープに伴う締付け力の喪失

以下はこうした問題の解決又は軽減のための

サジェッションである。

イブ・ トルクと高いストリッピング・ トルクを

達成すること，つまりドライビング・ トルク値

とストリッピング・ トルク値間の差を増大させ

ることである。それにはいろんな方法がある。

・ねじの長さを大きくして， ねじはめあい個所

を増大させる。

・スクリューの首下摩擦を増大させる。

・ねじ山間と首下の摩擦力増加のためめっき材

を変える。

・下穴径を小さくする。

・一段大きなサイズを使用する。

・出来れば， スレッドカッテングよりスレッド

フォーミングを使用する。

・特殊なねじ形状のファスナーを使用する。

長さのあるファスナーを使用すると，嵌合す

るねじ部の総面積が大きくなり，相手材におけ

る座面が大きくなって， ストリッピングや引き

抜きに抵抗するようになる。

ファスナーの首下摩擦の増大によってドライ

ビングトルクは全く変化しないが，頭部が相手

面に据えつけられるにつれてファスナーの回転

に要するトルクが増大する。このため， ドライ

ビング・ トルク値とストリッピング・ トルク値

間の差が増大するのである。首下にリブ又はセ

レーションを設けたファスナーは，首下摩擦力

を増加させるためのものだが，一般にプラスチ

ック材にもぐったりキズをつけやすい。この方

式はどの用途で許されるかを決める必要がある。

ファスナーに使用するめっき材を，大きな摩

擦力を生みだすものに変えるとドライビング・

トルク値もストリッピング・ トルク値も共に増

大する傾向があるが， その増加の割合は同一で

ないことが多い。この点適切な解決策，つまり

利用できる方式は全くないが，経験によると，

首下摩擦が大きくなるためドライビング・ トル

クよりもストリッピング・ トルクの方が増加の

度合が大きい。

下穴径を小さくするか，サイズの大きなファ

スナーを使用すると， ねじはめあいが増大して，

離脱に抗する傾向がある。

一般にスレッドフオーミングの方がスレッド

カッテングよりねじはめあいがいい。ハイロー

のようにねじ山間隔のあるファスナーは， ねじ

山角が30度なのでドライビング・ トルクが低く，

排除された材料が移動するだけの余地もある。

これによって，比較的ドライビング． トルクが

低くなり， かつはめ合いが良いので離脱に抗す

る。

K

く

ドライブ・ストリップ比を

改善する方法

まず，着脱比の改善の根本目的は，低いドラ

7
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<シグマ>技術資

最も共通した理由の一つは，壁厚が不充分なこ

とである。従って，最小限，下穴内径の2倍半

に等しい外径のものにすべきである。

硬いプラスチック材， ファイバー充填材料に

おけるボスの割れを防止する今一つの方法は，

下穴周辺に座ぐりをほどこすことである。これ

によって下穴の頂面周辺の応力が緩和する傾向

がある。

割れを最小限にする方法引抜き強度を向上させる方法

・スレッドフォーミングの代りにスレッドカッ

テングを使用する。

、従来のピッチのねじ山角60度の代りに， ピッ

チ幅の広い山角30度のものを使用する。

・下穴の内径を広くする。

、小さなサイズのファスナーを使用する。

、ボスの最小外径を，下穴内径の2倍半に等し

くするかそれ以上に設計する。

ここでも以上何れか一つ，又は併用して使用

する方がよい。

スレッドカッテング・スクリューを使用する

と，一般にスレッドフォーミングと比べて， フ･

ラスチック部品における下穴周辺個所の応力が

低くなる。山角30度の， ねじ山間隔の広いスク

リューも，下穴周辺の転位応力が減少し，割れ

が起らない。

穴の内径を広げるか，サイズの小さなスクリ

ューを使用するのも，打込みの際ト穴周辺の内

部応力を減少させる方法である。

フ｡ラスチック部品のボスに割れを発生させる，

。長さのあるファスナーを使用してねじはめ合

い個所を大きくする。

・ファスナーの下穴径を小さくする。

。一段とサイズの大きなものを使用する。

・別のねじ山形に切りかえる。

これらのアブ。ローチにひそむ基本の考え方は，

ねじはめあいの総体面積を増加させることであ

り， これによって引抜強度が著しく向上するの

である。実際には， これらの中のどれか一つ，

又は併用して行われる。

正確な下穴サイズを決定することも一つの問

題である。例えファスナーのサイズがすべてNo.

10でも，推奨下穴サイズは0.115から0.158まで

あるのである。同じように，ボスの外径もこれ

に伴って変化する。

特定のスクリューに関する正しい下穴を決定

するには， スクリューを試験片に打込み， 引抜

強度をテストするか部品の断面を検査すると明

らかにできることが多い。

刀

クリープによるゆるみを

少なくする方法

。スクリューにばね座金を使用する。

・接着剤でファスナーを接合固定させる。

・圧縮されるプラスチック材の厚みを出来る限

り小さくする。

。特別の荷重用座金を使用してプラスチック材

に適用される圧縮荷重を少なくする。

スクリューの首下に， コニカル座金を使用す

ると， プラスチック材の継手に対する圧縮荷重

が維持される傾向がある。う。ラスチック材の種

類によっては，容易にコールドフローする傾向

があり， それによって締付力が減少してスクリ

〉
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<シグマ>技術資料

丁 ☆ITW開発のGeminiスタット。う．ラスチックのボス部破損を

防止するよう設計されたもので，締付け力は，一体化した

座金，薄板， スタットとナットのねじ部に働らく。

鰯鰯
☆ITW開発のStems座金。締付荷重の大部分をスクリューの首下から直接相

手材へ転移させる。これによって，軟かいプラスチック材をおしつぶさず

に高い締付け荷重が維持される。

1－にゆるみを生じる。ばね座金は締付け力の

喪失を小さくしてスクリューのゆるみを防止す

るのである。

組立て前に接着剤を使用してファスナーを固

定させると，締付け力の喪失で起る回転やゆる

みが防止される。これも， プラスチック部品を

含む信頼ある締結体を確保する一つの方法であ

る。

継手に使用するプラスチック材料の厚みを小

さくすると， コールドフローによる締付け力の

喪失が小さくなる。それによってファスナーの

ゆるみが少くなる。

く

する，今一つの方法は，材料に加わる圧縮荷重

を減らすことである。これを行う上で一つのや

り方は，締付け荷重を転移させることである。

これはStems座金を使用すると可能である。こ

の方式によって，本来ファスナーの首下とう。ラ

スチック材間で働らく荷重の若干が，金属パネ

ルの方に転移するのである。またこの座金は，

プラスチックにかかる荷重を， より広い面へと

分布させるのである。

更にプラスチックのボスの割れを防ぐ今一つ

の方法は，一端にタッピンねじを切り，他端に

小ねじのねじを切ったスタットを使用すること

である。このスタットをスタット ・ ドライバー

で，普通はプラスチック・モールダを使って，

プラスチックのボスに打ちこむ。組立てに際し‘

スタットの突出した先端へ相手板の穴を組みつ

けする。ナットを締め付けると， スタットに一

体化した座金個所， ナット， スタットの小ねじ

山部分及び薄板に締付け力が働らくのである。

これによってプラスチックのボスは，締付けに

よる応力をうけないようになる。

組立て製品に使用されるプラスチックは増加

しつつあるので， これら材料と， その組立てに

使用できる各種ファスナーを徹底的に研究する

必要がある。ただ， その結果をテストし検査す

るという時間をかけたアプローチこそ，プラス

チック継手の終局的な信頼性を確保する，最上

の方法の一つである。

く

2つのアイデア

プラスチック材料のコールドフローを小さく

9
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働いて，ボルトが実際にどんな荷重状態にある

かが感知される。

●トルク・コントロールーこの場合締付ツー

ルが特定のトルク限度迄ボルトにトルクを与え

る。予めセットする限度は，平均的締付状態の

摩擦係数， ねじ滑らかさ，潤滑を設定する。も

しボルトが予めセットしたトルク限度に到達す

る前に軸伸びで塑性域に入ると, JCSが働らい

てツールをしゃ断し，ボルトの損傷や破壊を未

然に防止する。

●弾性域締付け－この場合, JCSツール内の

電子制御装置が締付け中のトルク値と角度値を

モーターする。 SPS独自の演算方式によって，

ボルトがうけている弾性域内の伸びの程度が計

算され，選定した個所でしゃ断される。

●角度(ナット回転)コントロールーこの場合

ツールは，ボルトが締付けに対するある程度の

抵抗を示した時のスナッグ状態を感知する。ス

ナッグは一定のトルク値で示される。この地点

をすぎると， ツールは，ボルトが更に回転され

る角度を監視するだけである。研究や計算や経

験に基づいて予め設定した角度でツールはスト

ップする。

同デビジョン・マーケティング・マネジャー

のルイス・ターミネルロによると，ユーザーは，

スイッチによる締付け方式のどんな組合せでも

選択できるといい， この方式の利用によって，

エンジン， フレーム， その他部品の組付けに使

用する場合利用範囲が拡大できるものと期待し

ている。

3月上旬のSAEの会合で同社のG6Tension-

Pak''締付け工具も紹介されたが， これはSPS

精密締付けコントロールシステムのもつ精度と

信頼性を， インパクトレンチのもつ特徴たる汎

用性，高い生産性，動力及び移動性に結びつけ

たものである。

同社によると， このツールは大きさや操作の

点で，従来の空気インパクトレンチに似ている

が， テンション・パック装置のリアプレートに

電子制御システムと点灯ダイオード(LED)表

示モジュールを内蔵させている。電子制御シス

テムはバッテリー作動で，普通のエアホースで

動力を与えてレンチを作動させる。
●

コントロールシステムには特殊回路の角度エ

ンコ､－ダを内蔵し，エンコーダ信号をトルクに

関係するパラメータにかえる。このパラメータ

は，ボルトが塑性域内で僅かの伸びを示す時を

決定するのに使用される。

テンション・パック・システムは，ボルトを，

その有する最大保証荷重に等しい張力へと締付

スイッチの切換えで

締付け法を選択

SPSのJCSに新方式
〉

アメリカン・メタルマーケット／メタルワーキング･ニュース

March9, 1981

SPSテクノロジー社スペシャル・プロダク

ツ・デビジョン （ペンシルバニヤ州フォート ・

ワシントン）は， 3月上旬，同社の軸力管理シ

ステムたるジョイント ・コントロール・システ

ム (JCS)の締付けツールについて4種類の締

付方式をとり入れた。これは， ツールに組み込

んだ一個の電子制御装置によって，ユーザーが

スイッチの切換えで4方式のどれでも選択でき

るようになっている。

4つの方式とは次の通りである。

●塑性域締付け－これは，ボルトを締付け，

ボルトの伸びが塑性域に入ったと同時に自動的

にしや断する。この方式で，継手に最大限の締

付力が与えられる。作動中， ツールのオンライ

ン・フィードバック・コントロールシステムが

〉
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ける。このシステムで得られる張力精度は，普

通のインパクトレンチが3つの標準偏差の平均

のプラス．マイナス45％なのに付し，プラス・

マイナス8％である。

SPSによると， このシステムによって，ボ

ルトをその弾性限ぎりぎり迄正確に軸力を与え

ることが可能になるというoこれは， インパク

ト ．ツールによる締付力としては最大限のもの

である。従って， インパクト ・レンチの利用範

囲が広がり， これ迄締付けの不正確さから利用

が事実上不可能だったクリチカルな用途にも使

用できるといわれる。

テンション．パック．システムによって，建

築，造船，重機械，農業機械，土木建設機等の

組付けに使用されている太もののボルトが，他

の制御装置で自動車の組立ラインで達成されて

いるのと同じような精度で締付け可能になる，

としている。

月中旬シカゴで開かれたSME(米製造技術者協

会）のコンファランスで報告した「最近のファ

スナー製造技術」の中の一部である。

ヘリウム・ネオン・レーザーは連続波のビー

ムで，製品表面の欠陥とか寸法の正確さを診査

するユニークな性質がある。光輝性が高く，照

準性にすぐれ（ビームの広がりが小さい)， ビ

ームの径が小さく， しかも単光色であるため，

わずか100万分の1ワット程度のレーザー．エ

ネルギーで光学的な解明がえられる。照準性が

良くビーム径が小さいので分解能も高く，単光

色なので， どんな環境でもこの光学システムを

使用できる。 しかもヘリウム．ネオン．レーザ

ーは，信頼度も高く寿命も長いのである。

表面を測定する場合， レーザー光線の焦点を

しぼり，検査する表面につき当てるようにする。

レーザー・スポットは必要に応じて, 0.0005イ

ンチ程度に小さくすることも可能である。つぎ

にスポットを，検査すべき表面にビームの進む

方向を曲げてやる走査機構で移動させる。ビー

ムを曲げる偏向の数，つまり1秒当りの走査数

は，分解能と所要の検査速度如何による。

光は表面で反射し， その一部が光検出器の感

光窓板にあたる。光検出器の出力は，受けいれ

た光の量に比例する電圧である。レーザー光の

レーザーでねじ部品の

欠陥を100%検杳

く

ファスナー・テクノロジー （11/12：79）

ここ数年来， レーザー光が通信，医学，兵器

などから印刷の製版， レコード針，更に「光の

芸術」といわれる芸術分野にまで広く利用され

るようになってきたが， このレーザーを利用し

たファスナーや部品の欠陥，寸法などの検査装

置も現われた。レーザー(LASER)は周知の

ように，誘導放出による光の増幅(Light

AmplificationbyStimulatedEmissionof

Radiation) でその略称であるが， このレーザ

ーによるファスナー部品検査の原理とは何か。

これについてレーザー検査装置を開発したオー

トメーション・システム社（米コネチカット州

ブルークフイールド）のジョージ・ガグリオッ

タ社長は， ファスナー・テクノロジーで概要次

のように述べている。これは同氏が， 1979年9

く
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シグマ>海外の開発 － 一 －
－

スポットが表面を移動するに従って，表面から

の光が， 表面の瞬間的反射率に反応する光検出

器に反射する。

その結果，表面の殆んどと‐のような変化であ

っても，特徴的な光の反射をもつことになり，

光検出器の出力竜1fの大きさと時間を測定する

と，表面の変化や欠陥が判別できることになる

のである。

各種の寸法測定の場合は， レーザー・ビーム

を部品そのものにあてると，部品の障碍でかげ

が生れる。ビームは静的にも走査にも利用され

るが，広がりが小さいので，部品の端部を高い

精度で明確にできる。走査ビームの場合，時間

測定の参照に電子時計を利用して， ビームが部

品を走査するに要する実時間を測定する。ビー

ムの速度は，光電走査装置によってはっきり分

るので， 部品を横切るビームの時間を測定する

と，距離＝速度×時間の方程式だけで測定され

ている寸法が出てくることになる。

現行の技術では，生産ベースで0.0005インチ

の公差までの精度がえられる。実際の公差範囲

は電子的にプログラム化されており，需要者の

要求で変更が可能である。

同氏は以上のようにのべて具体的なケースと

して，寸法の測定，混入部品の選別， ナットの

極薄板用ゆるみ止めスクリュー

テーパタイト

Ｅ
Ｌ

Ｊ
Ｏ

Ｅ
８

）

、

☆ﾅｿﾄのめねじ"/,〈ぬｲJ睡， l ‘#み

などを検肯ｲる1'1勤選1'ルノRテェ､“イ ト ､ノ ､ ，､401剛の機i餅

一兇して分るようシートメタル用のスクリュ

ーだが，厚さ0.025''のごく薄い板に使用できる

上に， ゆるみ止めの効果のあるのが特徴。テー

バタイト (Taper-Tite)と称し， 米AKKOファ

スナー社（オハイオ州シンシナティ）の開発。

六角頭で座金と ‐体化し座面に写真のようにリ

ブがついていてこれが最終締付けでゆるみ止め

の効果をする。つまり，相手材にこのリブか､く

いこんで､クリンピングとグリッビング作用をす

るわけである、

検出，表面きずの検査についてのべている。混

入部品の検出というのは，竺産工場なと、で､め＝）

き，熱処理，転造などの作業で部品が混入した

場合の検出であり， またナットの検出は，圧造

作業で高さが違うとか六なしなどの欠陥部品の

検出である。

）
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シグマ>社内ニュース
一

ダウン， 省力化などに関するもので， その結果，

1位は厚木出張所・児島， 2位は木更津出張所

・鹿山， 3位は丘反田事業所・出中， 4位は資

材課・折原， 5位は福島出張所・坂井でした。

戦略の部では戦略商品の販売やIBK製品なとﾞ

に関するもので， その結果， 1位はソフィ ・新

妻， 2位は仙台出張所・江口， 3位は山形出張

所・広瀬， 4位は五反田事業所・ 日中， 5位は

福島出張所・桑原でした。

《

☆Ii If修会端では報fiiとri鉦応群に熱気かあふォ ☆州誉の合間に1；;;i士' ' 1をﾅﾃ県･に一l 1 jI打ﾅ〕そる

る ’デザイン ・エンシニヤリング・ ショーの報

告｣， 岩田聖降の「卜I標の立て方」などで，最

終日には全員のレポート作成，岩田社長からの

講話が行われました。

川越と木更津に出張所新設
富士山麓で幹部社員の合宿研修

今年に入って次の2個所に出張所が設けられ

ました。

川越出張所（3月24日開設）

埼玉県川越市南台2 6－14

電話（0492） 45 6714．6715

木更津出張所（4月13日開設）

千葉県木更津市東太田3 9

電話(0438) 98 2852･ 2856

6月5日から7Rまで3日間にわたり，恒例

の幹部社員合宿研修が山梨県富士吉田市の人材

開発センター富士研修所で行われました｡ この

研修はスタッフを除く主任以上のライン50名を

対象にしたもので今度で121nl目になります。午

前6時に起床してから午後1，時に就寝するまで，

各講師による報告， それをめぐる質疑応答， レ

ポートの作成と盛沢山のスケジュールで， その

間に富士山を背景にした山林や平野で体操や､ノ

フトボールに興じたり，有意義な3U間を過し

ました。研修のテーマは，石川課長の「工場の

品ri管理について｣， 梶野所長と中村係長によ

Qc大会とソフイ大会を開催

★第201OIQC事例発表大会が3月14日，五反田

の本社6階会議室で行われましたが， その結果

は次の通りc

第1位他部門の省力化について(電算室奴賀）

第2位経費の節約について（多摩営業所戸塚）

★第11回ソフイ大会は6月13日，五反田の本社

6階会議室で開かれ， 目標管理をめぐって各営

業所や各部門の報告者から発表が行われました

一般の部は占有度の向上，新規開拓， コスト

（
本社にファクシミリ

本社（東京都品川I又西丘反田5 3 4）に

この度ファクシミリが入りました。番号は次の

通りです。

Fax 493 0217
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