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浩基際冷間圧の …岩田ポールトエ業㈱社長室………9特集．
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。 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。

〈動向＞ 11
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《 未知なものへの挑戦に生涯を賭け

オリジナリティを大事にした本田さん
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岩田勇吉

瑞田ポールトエ業㈱社長
篭#炉 一 命動
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☆今年7月10日、亜細亜会館のボーイスカウト東京連盟

維持財団の表彰式で最高の‘‘きじ賞”を受賞した時の本

田さん

差指の先端は欠損している外、傷跡だらけて譲す

すべて作業II､に誤って''1分で､つけたものです。

正にその手がすべてを物語っている感じて鮮す。

反面、本田さんは金勘定は全くタ舗メだったが

そこは良く したものて霞、藤沢武雄さん（元副社

長） という名パートナーがいて経'肖上の切り盛

りが行われたのは有名な話して諜す。従って藤沢

さんが亡くなった時の本田きんの'|焦忰ぶりはは

た目にも痛々しかったといわれます。

そこいら辺の事情と本田さんの人となりを雌

も良く知るのは、何といってもソニー創業者の

ひとり、井深大名誉会撞といわれます。何し

ろ傍日も羨やむばど深い友’|行に結ばれていたお

二人だったのです。井深さんは、週刊東洋経済

(1991年9)1 7H)誌'二で．、本IHさんを語って

■i lpl p lp lpl p p lpl p Ul p ■l H p lpl p l01 p q lBl p p lpl lBl pl p Iロ ロ lpI p lp1 1pl p lBl p p lBl Ip I■ IBl p p lB IpI pl Ip I p 1p lpl U ﾛI p I p DI p Ip lpI p U I■ lロ

本田技研工業最I断顧問の本出さんが8月5U

亡くなられました。全く思いもよらぬことでし

た。

私が本田さんにお目にかかった蚊後は今年7

H10日のこと。 この日、東京六本木に近い麻布

の亜細唖会館て､日本ボーイスカウト東京連盟維

持財団の役員会が開かれ、長年理事長として貢

献された本田さんへ鎧,奇功労賞の“きじ賞”を

贈る授与式が1]きわれましたが、役員の ‐人と

して出席していた私を見かけると、 「よう岩田

さん、 しばらくだね、元気かね」 と例のように

気さくに声をかけて下さった、 その時のお顔と

様子が眼に焼ついて離れません。誰にて．もそう

だったかどうかは知りませんが、 とにかくざっ

くばらんで気さくな〃で､した。 3年程前の同じ

ボーイスカウトの役員会の時も、会議が終って

中庭で4， 5人集まり写真をということになる

と、本田さんは私を傍に呼び、 「一つ眉で､も組

んで､」 と私の肩に手を廻した時のスナップ･が3

頁の写真です。始めてお目にかかってもう40年

近く 、何しろ本田技研創立以来て懐すから長いお

付き合いて瞬す。

浜松の鍛冶屋の息了･に生れ、小学唯の頃から

父親の相槌を打ったといわれる本IHさんは根-つ

からの技術屋さんで､、 その頭の中には生涯、 い

かにして他に真似のできない製品を作るかとい

う、研究と開発と挑戦しかなかったと塗われま

す。本ⅡIさんが許いた自伝風の本「私の手が語

る』 （講談社文庫） に左の掌をアップ･て，撮った

写真がのっていますが、 それがすさまじい。人

《

1



<哀悼〉

蕊蕊
☆同上ボーイスカウト

東京連盟維持財団の

役員会に出席した本

郡
§

筆

欝議識繊
& 〕
聯

田さん

"j報
3

:塗心『 ､ 無き ．

溌

灘
鐸

)）
鐸 §騨蕊篭蕊

識写字霧憲 …

＝＝

識一

蕊Eいます。

それによると、井深さんと本川さんとの出会

いは、昭和20年代の終りか30年代の初め頃、本

田さんが「手下を三、四人連れて」 ソニーの本

社（東京都品川） に訪ねてきたのに始まります。

エンジンを着火するのに半導体を使えないか、

というのが用件だったが、井深さんと本田んと

は思惑が違っていたというのです。井深さんは

こう云います。

「私は将来、 自動車に半導体が相当使わるべき

だ、 と考えていたから、 この話しに協力しよう

と思った。だが、本田さんは機械屋さんで､すか

ら、 自分が手慣れた機械で確実で間違いのない

もの、 それに目に見えるものに非常に強い信念

があった。だからその後一緒に研究することは

なかった。

だけど、本田さんという人は人物的におもし

ろい。私とはまるで反対の存在だから･ ･…｡｡」

では2人を結びつけた共通のバックグランド

とは何か。

「私も本田さんも一つのターケットをガチッ

と決めると、 それをやり遂げるのに手段を選ば

ない。技術的な方法はすでに出来上っているか

らといってそれを前提には置かない。 目的を達

するためにはどんな方法でも試みる、 という非

常に共通項がある。私はトランジスタに、本田

さんはオートバイレースに執念を焼やしていた

本田さんが、一番ギラギラと輝やいていた当

時は、 オートバイで､も四輪車でも、今まで､のそ

れはどうで､あるかは念頭に置かない。おもしろ

いと思ったこと、 これはいけると思ったことは

トコトンやる。 それが、CVCCエンジンの開

発につながった。……昭和40年代から、本田さ

んは完全なエンジンというものを作り上げよう

というのが夢だった。本田さんが自動車のエン

ジンて淨オリジナリティを出したという点ではも

っと評価されていい｡」

では、経'営者としての本田さんはどうだった

か。井深さんはこう述べています。

「経営者としてはハズしている。事業家として

は本田さんはゼロでしょう。私も会社を大きく

しようとか、 カオ､を儲けようという意識は少な

～

繍…･…･‘&":§

いが、本田さんはゼロだった。裏も表もない。

どうやって人のやらないことをやって成功させ

るかという点で､は私の方が執念深いと思うが、

本田さんには会社の経営をちゃんとやろういう

考えは少しもなかったと思う。 そんなことは全

部藤沢（武雄氏、元副社長） さんに任せて、お

そらくバランスシートなんて見たこともないてﾞ

しよう。私もそろばん勘定は全部、盛田（昭夫

氏、現会長）君がやり、 なんとか私の夢を実現

させようということを忠実にやってくれた。 そ

の点では、本田さんも私も大変幸福だった｡」

ここには、井深さんの本田さんを偲ぶ心が

脈々と流れて読む人を感動させます。

井深さんと本田さんとは早くから、世の中の

パブリックサービスに関して、お互いに頼まれ

たことは決して断らないという協約を結んで､い

たと、 いわれます。たとえば、 ソニーの始めた

理科教育振興資金の役員に本田さんが就任すれ

ば、ホンタ霞の国際交通安全学会の役員を井深さ

)）
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1988年6月東京ボーイスカウト後援会のプロアマ・チ

ャリティ ・ゴルフ大会での本田さん（右端）
☆1990年3月、ソニー井深名誉会長の文化功労賞受賞の

祝賀会場で（帝国ホテル）

いか。－本田さんらしい言葉て瞬すいる方て、した。ボーイスカウト東求連盟の宮武

ざんはこう誰っています。本IHさんの古稀の祝

いをかねて、御大妻を招いてスカウトの子供た

ちのクリスマス会を開いた時、お祝いにスカウ

トー|可より真赤なジャンパーとベレー帽をう。レ

ゼン卜した所、お礼にと団の鼓笛隊の補強用に、

たくさんの人・中・小太鼓をいただいた。 そこ

で岡て．はその太鼓に本肝Iさんの名前を耆いて記

念にしようということでお伺いを立てた所、本

lllさんは烈火の力| I <怒り、 「そんならやらぬ、

即刻、太鼓全部返せ」 と一喝された。何故か、

本川さんの塗うには、 そんなことをすると、 そ

れが前例になり、 スカウトの他の親にもその例

がll｣!てくる。 そうするとそのスカウトは自分の

親が寄贈したのだと得意になり、 そうで､ないス

カウトに肩身の狭い思いをさせる。純粋な少年

たちを､F等に教育するのがスカウテングで､はな

蕊識溌鍵溌蕊蕊蕊灘騨慮報熟職､ ､:
☆1989年のボーイスカウト東京連盟維持財団の役員会て・

岩田と肩を組む本田さん（亜細亜会館）
「本業に徹せよ」 「創造的で新しい価値のあ

るものを唯み出せ」 本田きんは数々の名文

句と課題を残して↑廿を去りました。心から御冥

福をお祈りします。

んが勤める、 といった具合てゞす。扁頭に述べた

ボーイスカウトについても、現ｲ{畠、井深さんが

ボーイスカウトH本連盟の全量を勤めています

が、 これも文は、来京連盟維持財l寸l理事長だっ

た本田さんからの協ﾉJ依頼がきっかけときれて

います。 また、現在財界はじめ各界の浮財を集

めるための東京ボーイスカウト後援会プロアマ

チャリテイゴルフ大会が開かれて今年で､18回｜ ｜

を迎えますが、 これも井深さん、本田さんに、

亡くなった東急のIi烏昇さんの三人が発起人て

企l町されたものて､す。

《

また、本R1さんは晴れがましいことを嫌い他

人の心を気づかう、 いたわりとH愛かさぞ持って

ず〕

、
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はあるか。

前記デック・スコフィールド氏は技術的な人

材難にふれ、正規の教育訓練の場がないと指摘

する。勿論、 フアスナー業界が新卒のエンジニ

ヤを採用し、 ファスナー技術の基礎や理論の教

育をする必要があるが、時間がかかるし金もか

かる。結局は部分的なことしかできない。将来

必要にして、充分な技術教育を施こすには、大

学の工学カリキュラムに組みこむしかない。現

に米フアスナーエ業協会(IFI)ではその必要

性を広く訴え、 ノースカロライナ大学の協力の

下に、他の大学の工学部でもモデルになるよう

なう。ログラムの開発を進めている。

設計段階での適正ファスナー選択の必要が高

まるにつれ、 メーカーやデストリピュータ側で

もそれに対応する体制を着々作り上げている。

デストリピューターがサプライヤーの教育計画

に積極的に協力する動きがある。フレックスア

ロイ社は独自のアブ。リケーション・エンジニヤ

リングを作って、販売する製品への技術的協力

に努めている。

製造方法の進歩と品質管理法の改善は、 コス

ト効果の高い高品質のファスナーをいかに能率

的に製造するかへの挑戦である。例えば、 より

万能的な高速ヘッダー、 インラインねじ転透盤、

より高速で制御しやすい熱処理炉等々である。

デック・スコフイールド氏が主張するように、

フアスナー産業の将来は、あらゆる段階での強

力な技術力にかかっているのて鍾ある。

国経済はサービス業と農業中心になるとする見

方が広がっているが、 トレンド・ リサーチ協会

のブライアン・ポリュー氏やディック・スコフ

イールド氏はこれを否定し、今後25年ないし50

年の間に、米国の製造基盤は大巾に若返り、設

備の近代化とロボット中心の自動化生産で生産

性も大巾に上昇するとみる。緊張緩和による軍

事費の削減や東欧市場の解放で、世界的に自由

で公正な貿易が実現される。米国のファスナー

は、機械や耐久消費財の輸出増大で、 その不可

欠の構成品として伸びる、 とする。

21世紀

ファスナーはどうなる

刀(2001-AFastenerOdyssey)

チャールス・ジヤコブス

(アメリカン・ファスナー・ジャーナル

5月／6月、 7月／8月、 1991）

<ファスナーの技術的進歩＞

設計と機能面では大した期待はできない。期

待て繍きるのはトルクの吸収、引張り強さ、ゆる

み止め装置等々である。

レーク・エリー・スクリューのジョージ・ワ

スマー社長は、腐食防止の面に期待する。材料

ではエンジニヤリング・う。ラスチックと複合材

への関心が高く、遠からず航空機分野のみでな

く一般にも普及すると見る。 これら材料による

リベットとピンが使い捨て品向けに広がるので

はないか。

20世紀も終わりに近づき新世紀の幕明けも迫

ったが、 フアスナー業界は果してどんな問題に

直面しているか。市場分析専門でファスナー業

界歴も長いチャールス・ジャコブス氏は各方面

の見解を綜合分析して、 こう結論づけている。

「米国経済は活力をとりもどすが、技術と品質

がものをいう時代になり、複雑化する市場の要

求に対応できない限界企業は生き残れなくなり、

残る企業は新しい環境の下で強力になり繁栄を

躯歌することになろう」 と。以下はその予測の

刀

<技術的な知識＞

現代のエンジニヤは、 コストを下げ能率を上

げるには、設計段階での工夫が必要とみる。 そ

のためフアスナーのサプライヤーに協力を求め

ているが、果してサプライヤー側に応ずる用意

要約である。

<広がる製造基盤＞

過去15年から20年の間に米国の製造基盤は能

率的で高品質の外国製品の侵食をうけ、何れ米’

4
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<オペレーション方式の技術的進歩＞

エレクトロニクスによるデータ・インターフ

ェース、 ロットの細分、品質のモニタリング、

必要に応じたドキュメンテーション等々、 メー

カーにとってもデストリヒ、ユーターにとっても

大きな負担となっているが、 これは今後とも変

わらない。何れ時が経てば、精巧なソフトウエ

アによってこうした負担が少なくなろう。

を買収して直接ユーザーと接触する例もある。

然しXLスクリューやポーシャスなどは、 それ

だけコストがかさみ負担になり、結局はもとの

方式に返るのではないかとみている。むしろ、

今後大事なのは、世界各地に競争力ある量産丁

場を設け、US規格にあった製品が作れるよう

育てることだとする。 それと、現地に製鉄所を

持てるかどうかが鍵だと見る。台湾は米国にと

り最大のサブ。ライヤーだが、将来注目されるの

は中国、マレーシヤ、東欧である。ポーシャス

社長は中国の将来性に注目し中国人が野心的で

企業精神旺盛な点に驚敬している。

入してくるのではないか。

数年前、 レーク・エリー社のワズマー社長が

予言したように、海外メーカーが米国に設備を

設ける例が増えるだろう。太径鍛造ボルトのカ

ージナル社ギブソン社長は、特殊市場向けや特

集タイプ専門の小規模企業が増えるものと見る。

この国は少し頭を働かせれば、 それだけの余地

は未だ未だ充分ある、 というのである。

虹

<ファスナー輸入の今後＞

世界市場がドル安になるのに加えて、高品質、

ロット細分化、証明書類の増大に伴い、海外メ

ーカーや米国輸入業者にとって問題がでてきそ

うだ。

これに関して、輸入フアスナーは一時的に減

っても長い眼でみると今後も問題になりそうだ。

サービス．サブ。ライ社のメル・セイズ社長は、

米国のメーカーが需要のすべても充たすことは

ありえないことで、品種によっては国内て駁生産

されないものも増えそうだ。

品質については、 （外国の）生産現地て駁品質

管理を実施する例が増えH.R､3000に対応する

体制をとりつつある。

品質レベルの上昇と保証体制で海外生産のコ

ストが上りそれだけ輸入のメリットが小さくな

るがそれでもその方が有利とする考えが出てい

る。

輸入業者の中には、特定のユーザーに直売す

る動きもあり、営業不振のデストリヒ守ユーター

<新しい需要家対策＞

現在、 ファスナー・サプライヤーがユーザー

対策で直面する問題は4点ある。 これは今後ど

うなるか。

●品質の管理とそのドキュメンテーション－

ユーザーの考えは要するに、 コストの節約と

か製品の受入もつまる所品質が決め手、 という

ことである。非クリチカルな用途に使用される

製品の殆んどは、品質基準の点になると大目に

なりがちである。が品質基準は今後上昇する傾

向にあるので、品質上のドキュメンテーション

が求められて来るが、 これにはエレクトロニク

スによるデータ処理能力の向上が必要になって

くる。

●エレクトロニクスによるデータの調節処理一

これは、調達コストの削減の必要上、ユーザ

ーからフアスナー業界に求められているが初期

投資にはかなりのものが必要であっても、長期

的にみるとユーザーにとってもサブ°ライヤーに

とっても便利になる。一度び、導入されると、

<統合整理過程の米ファスナー業界＞

トレンド・ リサーチのスコフィールド氏始め、

そう見る人が少〈ない。 この傾向は80年代半ば

から始まり90年代もつづく と見ている。 フレッ

クスアロイ社のアンデイ ・レイバン社長は、 こ

ういう。中小規模の商社は市場の要求で最新の

機器への多額な投資に迫られ、 メーカーは、品

質上の複雑な要件に直面しコスト高になるコン

ピューター体制の必要や納入先の在庫縮小で経

営不安な所から、資金力のあるコングロマリッ

トの傘下に入る動きが濃い。 こうして、市場の

複雑な要件に対応し切れない限界企業による業

界の整理縮少が進みつつあるとの見方が少なく

ない。従って短期的にはこうした変動がつづく

が長期的にはどうか。業界が大きくなるという

より新しいメーカーやデストリヒ守ユーターが参

(丘
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新規のドキュメンテーションlの要求があって

も能率的に処理て．さる基本能ﾉjが得られ、デス

トリピューターとサブ｡ライヤーやユーザーとの

間て､､迎結処理がて．きるようになる。

●ジャスト ・ インタイムの在l市処理

大手のユーザーは、部品のｲIJ車コストをサブ°

ライヤーに負拙させ、時には実質的に使用の時

点を華準にさせようとする。

これに対してイj力デストリピューターの! |'に

はユーザーの［場に隣接して倉庫を作ったり、

時には1蝪|人Iに在庫施設を設けたりしている。

デストリピューターの祉貝がユーザーのバッジ

をつけ、組立ラインの現場で､の緊急な必要に対

応したりしている。つまり、必要なファスナー

を作業現場に運び、その地!A(から「ll'1荷される」

形をとる。

J.I.T・ 計･画は、 さもなくぱ大量の部品在庫

に辿られる大手ユーザーにとっては有利て識あろ

うが、使用量が減るとコスト向になりやすい。

0.E.M， の大部分は必ずしも有利とみていない

●納入業省のWll減

ユーザーが調達コストの削減に努める今一つ

の分野である。 ファスナーのような&"11Hiな製l1III1

で､は、調達コストが部｢hi!コストより尚〈つく場

合が往々ある。 コスト節約の口l能性の大きいの

は、 多額の金の使川される佃所て曝ある。従って

ファスナーの調達方法が検討の対象になりやす

い。

納入基盤の縮少はl自按lHl接にコスト削減にな

-G●脚●F●,●r今一-l今5－--一』÷÷P●'一一や●-－一一-F-●今,●季-串一-叩--4÷-P-b-d‐今4÷÷j一罰－■－.一一.-‐F÷q

る。 これは人手のユーザーにとっても 1 ' 1規模ユ るだろう。 これによって、在k職"l1!や部IIIIIIハン

ーザーにとってもアピールするだろう。 ドリング、祁凸11,のl 1術的処fIMの|'ljjj化が!1I能に

なる。他の''1勤化i汁l川と平ｲjして進めると、結

く将来の使用上の用件> 1,,)収ﾉjにう｡ラスになりサーブ。ライヤーの能率を商

段ボール箱のバーコード処HMは今後史に広が めることになる。 この地ﾉ,'|(で､のエレクトロニク

開店以来順調の

イワタポルトUSAのオハイオ支店

今年6月に開l,if、業務を開始したイワタボ

ルトUSAのオハイオ文lijは、 その後||旧洲て翻、

着々と'災綏をあげております。近況を写具てﾞ

御報i'iします。

IWATABOLTUSA, INC･OHIOBRANCH

7494WebsterStreetDayton,Ohio45414

Tcl. 513(454)1231 ． 1277

Fax. 513(454)148()

）

”冒二 :二二

壁：
『 E

ﾆ

L:』錘
§]鎚

蕊:嬢

必二

号ギ

☆オハイオ支店のEDlシステム

で発行されたパｰｺｰド付のラ

ベルを添付された出荷待品

謹M溌蕊蕊蕊蕊蕊蕊
識韮i 『誌識蕊鍵認騨辮

二 Eq 『 ﾆ ﾆﾆ L二』 淫 屯1 ﾛﾛﾆ ﾆ 二. 2』 凸矛 別,

）

オノ、イオ支店セールス・アシスタントの大野美恵

子さん。EDlシステム(ElectronicData lnter

change・電子取引システム）の操作もお手のも
の

☆オハイオ支店の玄関前で、岩田社長を囲んで（左

から）ジョン・ジョーダン（製品管理)、大野美

恵子（セースルアシスタント）、ティム・ズーラ

（アシスタント ・ブランチマネージャー)、鹿山

ブランチマネージャー（アトランタ支店と兼任）
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スによるデータ処理の利益は、未だ未だある。

これによって、ユーザーは、最小限度の在庫て,

作業が進められ、サプライヤーへの返答を急ぐﾞ

必要がなくなり、部品使用の分析やサプライヤ

ーの動向分析も可能になる。

レークエリー社のワズマー社長は、販売業者

／使用者の関係は今後数年の間で改善され、相

互の信用と信頼に基く長期的関係がきづかれる

だろうと期待する。

である。

従来、 スクリューのねじ谷径を測定するのに

普通、光学式コンパレーターで行われてきた。

これは一般的な慣行だが、 これには問題点が2

つある。第1にこの方法だと、 きわめて時間が

かかることで、正確に測定しようとすると15秒

から30秒かかる。第2の問題は、光学式コンパ

レーターの精度測定の反覆性、再現性がきわめ

て不充分な点である。 この理由は、谷径エッジ

の始まりと終わりを殆んど目視によらなければ

ならないからである。人によって、 これらエッ

ジ認定の場所が夫に異なるのである。 このため

に測定に関し対立や論争が起る。

こうした測定の速度と精度を殆んど完全に解

決するやり方として、現在3種類の機械的測定

方式が行われている。機械的ゲージによる測定

によって、従来の光学式コンパレーターより7

倍ないし10倍も早い、 2秒ないし3秒で測定す

ることに成功している。 これらの測定は、部品

に対し測定エレメントを接触させるやり方なの

で、検査する側で判断する必要は全くない。 こ

れによって、 この種の方式では異例なほど、精

度や反覆性や再現性のきわめて高い成績をあげ

ている。

スクリューのねじ谷径の測定で最も古いやり

方は、普通のトライロールねじゲージの上に谷

径ゲージングロールを使用する方式である。 こ

の方式はANSI/ASMEB1.2の中でゲージ5．

2と称される。現われて数年になるが、殆んど

ねじの谷径を効果的に

測定するには

(EffectivelymeaSuring

screwminordiameter)K

ジョー・グリーンスレード

(ファスナーテクノロジー、 Junel991)<結論＞

今の時代にはノストラダムのような予言者は

存在しない。 この先どんな進歩が生まれるか、

誰も断言て綴きない。われわれの誰一人として、

1891年に今のような地点にいて20世紀を予想し

てジェット飛行機、 テレヒ、セット、電子レンジ、

月面着陸、原子力等々を予見したものはいない。

この先、同じような奇跡が現われるのは疑ない。

今の所、未知ではあるが、 その傾向を思い描

くことは可能である。 そして、 この先生れるも

のがこの国で考案され、 この国で建造され、殆

んどがこの国で作られた高級ファスナーで組立

てされるであろうことは疑ない。

臺壹＝薑＝＝菫＝套套＝雪雲琴＝＝＝＝＝＝＝＝＝言＝＝＝菫雪雲琴

小ねじやタッピンねじなど、 スクリューのね

じ谷径の測定は、長い間、多くのファスナー・

サプライヤーから検査要件としては軽視されて

きた。 その理由は一つには、 これまでこの特性

を測定するのが厄介で非能率的だった故もある。

最近機械的測定法の開発で、 こうした障害の多

くが除かれるに至った。

スクリューのねじ谷径測定はとくに、ANSI

B18.6.4に基くすべてのタッピンねじと、MIL

-S-8879に基く宇宙航空用UNJねじにとって、

必要条件となっている。スクリューのねじ谷径

が重要なのは、 それが部品のねじり強さ、引張

り強さ、せん断強さに直接関係あるからである。

アンダーサイズ・スクリューの谷径が危険なの

は、 その強度が充分でないからである。 これは、

サブ。ライヤーが無視してすまされない要件なの

江
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轍
録

…

＃ )’

錨|職義
マシンスクリューの谷径を測定

識

義篭
鱗

VARlMINOR測定ロール塒シートメタルスクリューの谷径を測定

ライロールによる.MINORGAGE''装世と

･:VARIMINOR''ゲージングロールは、最終又

は後続の検査部内に使川するのに蚊も通してい

る。 これら 「マイナーゲージ､」 と 「ヴァリィマ

イナ－」は、 ノブ能性と調節件が,部､のて譲、広汎

なサイズ､のねじを測定する時は人I IJにコストが

安くつく。

スクリューのねじ芥従といった、 いろんなフ

ァスナー特性を無視してすまされない時代にな

ってきた。 ファスナー業界にとって幸なことに

測定機器業界が革新的ﾉﾉ式の開発を進めて、 多

くのファスナーの特性の測定と検介をより商速

に、 より容易に、かつより II碓にすることを11｣

能にさせつつある。

卜の夫々に2つのロールをとりつける。 ロール

はすべてく、るく、る浮揚するようになっていて、

部品がロールの間に入りIpI転すると、 ’'1動的に

スクリューのピッチに1淵鑿するようになってい

る。調整ロールゲージは、 JI碓なスクリューの

径にセットする必要があり、ゲージはスクリュ

ーの基本谷従にあわせて"X'､公差の円筒ピンてﾞ

較止しなければならない。例えは、 IIilじゲージ

ｾｯﾃﾝゲで､ 10-3211 1 , 10 24山､ 10 121 1 1

及び10 1611｣の谷径を測定て．きる。 これらのロ

ールて､、 32111の#8ないし2,00()インチのねじ

を測定できる。

この没計て伊はまた、 光学式コンパレーターの場

合より測定の速度も精度も向くなる。

トライロール式ゲージによる弁従のロールは、

製造1W' | 1に仙川するのに適している。調整卜

のファスナー・サブ･ライヤーは知らないし使わ

れてもいない。

ここ1年間に、新設計の谷径ねじゲージに関

する2つのパテントが発表された、第1は、特

許番号4.955.140による"MINORGAGE''と称

されるものて､ある。 これは、谷径を180度で測

定するもので、 この汕|定が日視て､､はな〈て機械

的である点を除く と、 その精度は光学的投影と

lilじて淨ある。 この装置は、調整が迅速力，つ容易

で､、杼が＃4ないし1,000インチて､、 32111ない

し並I｣ねじのシートメタルスクリューやマシン

スクリューの測定に使川される。

第2のパテントは、特許番号4,974,327の

"VARIMINOR''測定ロールと称すもので､ある

これは一対のロールて醸、 トライロール式の渦整

ねじケージに使川される。 3本の測定車軸ポル

）

8
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ダ， コールドフォーマのような冷間圧造機が発達し，かつ冷
間圧造に適した材料が開発され，現在では標準化されたねじ

部品はもとより，素材径で20～25m程度以下の素材を使用す
る機械部品の大量生産には，冷間圧造法が大いに発達し普及
しました。

どんな形状の機械部品が冷間圧造で製作できるか，冷間圧

造できるにしても，一段打ち(1回の圧造操作）ですむのか，
多段打ち（2回以上の圧造操作）で行うべきか，多段打ちの

場合各段の工程設計をどのようにすればよいのかなど，実施
にあたっては，冷間圧造を可能にするための多くの技術的課
題が存在します。その基礎となるべき法則とか，標準的な工
程設計例などを解説します。

冷間圧造の基礎特集．

く
FundamentalsofColdForming

岩田ボールトエ業㈱社長室

1 ． はじめに 2．圧造関係用語とその意味

多種類の機械に共通に使われるたとえばねじ部品は，標準

化して大量生産したほうが品質が安定し， コストも下がりま

す。最近では1つの機械にしか使われない特殊部品でも，そ

の機械が大量に生産される場合には，標準化された部品と同

様に大量生産される例が増えてまいりました。

このような機械部品の大量生産には，第二次大戦前後まで

は切削加工による自動盤が使われ，切削に適した材料，たと

えば「快削鋼」が発達しました。その後， 自動盤よりはるか

に生産性が高く，製品の品質が安定しているコールドヘッ

主題に入るまえに，勘違いを避けるために圧造関係用語の
意味を説明します。

圧造素材の軸方向に力を加える圧縮加工を「据込承」，
雌型工具による完成品または中間製品の圧縮加工を「型押
し」といい，後者の場合力を加える方向は軸方向に限りませ

ん。 「圧造」は「据込み」 と 「型押し」の総称です。

素材の軸方向に力を加えて，その一部または大部分を軸方
向（前方または後方）に流動させる加工を「押出し」といい

ます。本解説では圧造の仲間に入れないで，圧造と押出しを

征
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総称する場合には「成形」 という語を使用します。

再結晶温度冷間塑性加工した金属を加熱しますと図1に 表1 金属の再結晶潟度' ）

再結晶淵度

15()℃

500℃

530℃～6()0℃

200℃

15℃～50℃

0℃

0℃

1200℃

金 属

アルミニウム

今Jlr八

二ツケル

fll

伽 鉛

牟u
Jf勿

鉛

ﾀングステン

示すような変化が起こります。すなわち，回復と記した低温

の区間では冷間塑性加工によって生じた硬さ（加工硬化によ

1

呼結1111, il,,lu

｝’

凹幽ニート結！'州の'雌－斗
l''l "
一

Ｆ
１
一

溌蕊蕊
－－州,I ILi

図1 冷間加工した金属材料の加熱に伴う結晶粒の変化
と，その温度未満では加工に伴う加工硬化が起こるが，その

温度以上では加工硬化が起こらないので加工がしやすい， と

いうのがその理由です。

鋼の場合，表1に示す金属のうちの鉄に該当しますので，

再結晶温度は500℃前後です。従って，通常行われている常

温での圧造は，別に冷やすわけではありませんが冷間圧造で

す。一方，表lによれば，錫や鉛の再結晶温度は0℃ですか

ら， これらの金属の場合は常温での圧造でも熱間圧造です。

これらはいささか常識に反する感じがしますが，冷とか熱と

かいう言葉にこだわらないのがよいでしょう。

温間圧造常温を超え再結晶温度程度以下での圧造を「温

間圧造」 といいます。鋼の場合，素材をその温度に加熱して

行いますが，表面に通常の熱間圧造のような厄介なスケール

（酸化皮膜）が生成せず， しかも常温で圧造する場合よりも

圧造に要する力が小さい， という利点がある反面， 300℃前

後において，材料が常温時よりいくらか硬くなり，それだけ

る）や顕微鏡組織（ファイバー組織）にはあまり変化が見ら

れませんが，加工によって生じた残留応力はどんどん減少し

ていきます。ある温度に達すると結晶粒界に新しい結晶核が

生じてそれが温度の上昇につれて次第に成長するとともに，

数を増し，古い結晶と置き換わっていきます。 この過程を再

結晶といい，再結晶の進行に伴って，加工硬化によって生じ

た硬さが減少し，加工前の靱性を取り戻していきます。古い

結晶が新しい結晶に置き換わった後でも，ある程度新しい結

晶の成長が進みますが，最初の冷間加工の程度に応じたある

大きさに達すると成長がほぼ止まります。

再結晶が始まる温度を「再結晶温度」 といい，いくつかの

金属について測定した再結晶温度を表1に示します。

造間圧造と熱間圧造再結晶温度未満での圧造を「冷間圧

）

造｣，再結晶温度以上での圧造を「熱間圧造」といいます。な

ぜ再結晶温度が分かれ目として使われているかといいます

10
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脆くなるという，いわゆる「青熱脆性」なる現象があるため，

圧造をうまくやるためにはこの温度範囲を避けるべきである

とされています。

しかし， ものは考えようで，常温より硬い製品をうる目的

で，わざと青熱脆性が起こる範囲の温間圧造を行うこともあ

ります。

据込承比素材の据込承長さ（素材の据え込まれる部分の

3． 1 一段打ち

上記の条件を満足していて，据込み比sが

s≦2．3

であれば， 1回の圧造（一段打ち）で圧造品が完成します2)。

［問題1]JISB1101付表3によるM6の「Ⅲ小ねじ」は，

一段打ちで冷間圧造が可能でしょうか。ただし，素材径は転

造下径に等しく, d=5.26mとします。

解：すりわり加工する前のねじ頭の形状を図2に示しま

す。M6のねじでは，付表3によりD=11.3m(最大),付属

害付表2によりt=0.4mm(約）です。図2に示した計算式

で，円錐台状の部分の体積V1および円盤状の部分の体積V2

を計算すれば

く

長さ)Lと素材径dとの比，すなわち，

Ｌ
ｌ
ｄ

－
－Ｓ

なる関係にあるsの値を「据込み比」といいます。

3． コールトヘッダによる冷間圧造

据込承比sの値に応じて，一段打ち，二段打ち，多段打ち

などに分かれますが，その据込承比のもとに冷間圧造が支障

なく行われるためには，圧造作業が次に述べる条件を満足し

ていなければなりません。すなわち，切断された素材の端面

が軸に直角で，滑らかな面をもっていなければなりません。

斜めに切断された素材では，圧造のさい横にずれたり，挫屈

（“く”の字形に曲がること）したりします。また，据込承

工具の表面仕上げ状態，形状（直角度，対称度)，潤滑剤など

も圧造の成否に影響します。

鉦

’
’
一
一
一
一

１
２
Ｖ
Ｖ
Ｖ

ＣＯ
ワ
』

，
Ｄ

Ｉ
Ｉ
、
ｆ
Ｌ

－
４
川
孟
ｒ
一

図2皿小ねじの据込み体積Vの計算式
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V!=169.82Ini,V2=40.11mi

となり，据込承体積Vは

V=V!+V2

=209.93mi

と計算されます。

据込承長さLは

L=V/{(7r/4) d2}

=209.93mli/21.73nui

＝9．66m

となります。

据込み比sは

s=L/d

=9.66m/5.26m

=1.84

ですから, S≦2.3の条件を満足し，一段打ちが可能です。

［問題2]JISBllOl付表4によるM6の「丸皿小ねじ」

は，一段打ちの冷間圧造が可能でしょうか。ただし，素材径

は転造下径に等しく , d=5.26mとします。

解：すりわり加工する前のねじ頭の形状を図3に示しま

す。M6のねじでは，付表4によりD=11.3m(最大), f

=1.4m(約),付属書付表3によりt=0.4m(約）です。V

,およびV2は前問と同じで,V!=169.821ni,V2=40.11mliで

す。図3に示した計算式で，ねじ頭頂面の膨らゑ部の体積

V3を計算すれば

V3=71.641ni

となり，据込承体積Vは

"＞

刀

Ⅵ
Ⅵ
囎
Ｖ

Do－c

〕2

図3丸皿小ねじの据込み体積Vの計算式

V=V1+V2+V3

=281.57mi

と計算されます。

据込承長さLは

L=281.57Ini/21.731ni

=12．96m

となります。

据込承比sは

s=L/d

=12.96/5.26m

＝2．46

ですから, S≦2.3の条件を満足していません。ですから, S≦2．3の条件を満足していません。

刀

I

’
’

従って，

段打ちでは，挫屈により圧造不能となる恐れがあります。

一
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［問題3]JISB1101付表2によるM6の「なく小ねじ」

は，一段打ちの冷間圧造が可能でしょうか。ただし，素材径

は転造下径に等しく, d=5.26mとします。

解：すりわり加工する前のねじ頭の形状を図4に示しま

す。M6のねじでは，付表2によりD=12m(最大), h=

3.6m（最大)， （γ／2）＝5。 （最大), 7'=1.8mm(参考）

です。図4に示した計算式で，円弧の中心位置の半径R,円

錐台状の部分の体積V!およびフライパソ形の部分の体積V2

を計算すれば

R=4.036m,V!=214.991nli,V2=129.201ni

となり，据込承体積Vは

V=V!+V2

=344.191ni

と計算されます。

据込承長さLは

L=V/{(7r/4) d2}

=344.19Ini/21.731ni

=15.84m

となります。

据込承比sは

s=L/d

=15.84m/5.26m

＝3．01

ですから, S≦2.3の条件を満足していません。従って，－

段打ちでは，挫屈により圧造不能となる恐れがあります。

矼

3． 2二段打ち

経験によれば，据込み比sが

2.3<s≦4.5

の範囲であれば，二段打ちで圧造品が完成する可能性があり

ます3)。一段目の圧造を予備打ちといいますが，予備打ちの

巧拙が二段目の圧造の成否を左右します。

(a)末端保持式予備打ちパンチ最も一般的な予備打ちパ

K-号-伽虹

γ
’
２

３
１
γ
ｌ
２

ｎＳ
１
１
１
Ｊ

ｌ
Ｉ

ｒ
ｌ
Ｓ

γ
’
２
瀞
、

帥
１
’
３
γ
－
２

１
沁
ｊ
ｌ
ｍ

３
、
ノ
Ｓ

ｊ
γ
’
２
｜

γ
崎
・
邪
凶
Ｗ

γ
ｌ
１

Ｃ
一
一

冊
洲
冊

に
畑
！
（
＋
＋

３
γ
Ｒ
Ⅵ

８
十
２

’
２
γ

方
一
別
ｒ
刺
Ｌ
Ⅵ

Ｖ
Ｖ
１
２

Ｖ

ソチの形式で，図5(a)に示すようにパソチの穴底に直径が素図4なく小ねじの据込み体積Vの計算式
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材径dに等しく長さaなる円筒部があり，開口部は外開きの

テーパ状になっています。予備打ちのさい，素材の末端部を

この穴底円筒部で保持します。

図5(a)に示すbなる長さが「自由据込承長さ」で，
b≦2．6d

なる条件を満足していれば，据込承のさいの挫屈を防止でき

ます4)。

図5(a)の状態から予備打ちパンチをeだけ圧下しますと，

(c)のような形状（実形）になります。 この形状のものに対し

て，仕上げパンチによる二段目の圧造が行われて圧造品が完

成するわけですが，二段目の圧造において挫屈を生じないよ

うに，テーパ角γと末端保持部の長さaを選びます。

末端保持部長さaは，据込承比sが大きいほど大きくとら

ざるをえませんが，

a≦4.5d-2．6d=1.9d

が最大限度です。表2に，据込承比sおよびテーパ角γに対

応するaの値が示されています。

表2におけるbの値は

b=sd-a

なる式で計算したもので， もちろん, b≦2.6dの条件を満

足しています。

予備据込承品の寸法および予備打ちパンチの圧下量eを求

めるために，便宜上図5(b)に示す理論形を想定します。据込

承前の長さがbで直径dなる円筒形の素材と，据込承後の最

大径D,最小径d,テーパ角γなる据込承品のテーパ部とが

体積が等しいことを表す。

Zd'､=:(D'-do)@oI=4

なる式をDについて解けば，

刀

予備打ちパンチ

(a)予備打ち直前の状態 (b)理論形 (c)実形

刀:据込み長さ e :パンチの圧下量

：自由据込み長さ γ：据込み品のテーパ角

:据込み素材径 c :据込み品のテーパ部長さ

:末端保持部長さ （理論形）

:予備打ちパンチの D:据込み品のテーパ部最大径

テーパ部長さ （理論形）

末端保持式予備据込みパンチおよび据込み品の各部寸法

Ｌ
６
ｄ
ａ
Ｃｆ

ｐ
－
Ｃ

ｎ
へ
』D=d

図5
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表2 据込み比sに対応する予備据込みの寸法(理論形による)5）

(く

備考・ 1 ． ．は鋸込み素材径

2．寸法位置の記号は， I叉15参M(｛

3． 太線で囲んだ枠内の､i法か推奨される

となり， この式で理論形におけるテーパ部の最大径Dが計算 について計算した予備据込み品（理論形）の各部寸法および

できます。一方， 予備打ちパソチの所要圧下量eが示されています。 この表

中，太線の枠で囲んだ範囲のものが推奨されています。
D－d γ
C== cot- この表の各部寸法は，予備打ちパンチの寸法として使用し
2 2

ても差し支えありませんが，テーパ部の長さcの値だけは，
なる式に前式のDを代入すれぼ，理論形におけるテーパ部の

ヘッダストロークの下死点においてパンチの下端面がダイス
長さcが計算できます。以上により, aとcが分かりました

の上端面と衝突する恐れがありますので, Cより2～3mm小
ので，予備打ちパンチの圧下量eは

さい値にします。 これが図5(a)のC'です。その結果，予備
e=L-(a+c)

据込み品の形状は(b)の理論形でなく, (c)の実形となります。
で計算できます。

末端保持式予備打ちパソチの欠点は，首下長さが短い圧造
表2に，据込み比sを4．5～2．3の間で0．2とびの値を選

品の場合に，パソチが予備打ちを終わって後退するときに予
び，テーパ角γは25｡, 20｡, 15°および10°のそれぞれの場合

備据込み品がパンチに付着したままダイス穴から抜け出す恐

(く

15



<冷問圧造の基礎〉 。。｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo｡｡｡。｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡ooooooooooooo。｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡｡oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

れがあることです。 これを防止するため，圧造品をパンチ穴

から突き出すための圧縮ばねを内蔵した図6のような予備打

ちパンチが考案されています。ただし，圧造品を突き出すた

めに必要なばねの力は，据込み力より十分小さく設計してお

かなければ，末端保持の目的が達せられません。

(b) ばね入り予備打ちパンチ末端保持式予備打ちパソチ

図7において(a)は，ダイスに素材が挿入され，予備打ちパ

ンチがストロークの上死点付近にある状態です。 (b)は，パソ

チの下端面がダイスの上端面に接触し，同時に据込みピソの

下端面が素材の上端面に接触し， これから据込みが始まろう

としているところです。据込みピソがさらに下降して，素材

がパソチ下端面の窪承内に充満した(c)の状態を過ぎますと，

据込み品の成長につれてパソチがせり上がっていき，せり上

がった分だけばねが圧縮します。 (d)は，パンチがストローク

の下死点に達して，予備打ちを終了した状態です。

この場合の据込承品の形状が，標準寸法割合と共に図8に

示されています。末端保持式予備打ちパンチによる据込み品

汐
と原理が全く違う予備打ちパソチで，図7に， ドイツのカイ

ザー(Kayser)社が考案したばね入り予備打ちパンチの構造

と作動図を示します。 このパソチに使われているばねは，図

6で使われているものと役割が全く違いますので注意してく

ださい。

予備打ちパンチ本体

刀

(b) (c) (d)

ダイス d.据込み棒ホルダ、 9．ばね

パンチ e，据込み棒

パンチホルタﾞ ノ．据込みピン

図7カイザー社のばね入り予備打ちパンチ7）

(a)

α
１
０
Ｃ

図6突出し用ばね入り予備打ちパンチ6）
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1
1

〃

〃
江

図9三段打ち冷間圧造の例9）

1
小

図8ばれ入り予備打ちパンチおよび据込み品の形状と標準寸法割合8）

と異なり，末端保持のための円筒部がありませんので，パン

チの下端面がダイスの上端を離れるときに据込承品がダイス

穴から抜け出す恐れがありません。 しかも，据込承比が4．5

．以下といった制限もなく， より大きな頭部体積をもった圧

造品の二段打ち圧造が可能です。
図10五段打ち冷間圧造の例'0）

矼 ち冷間圧造が可能です。 しかし，頭部体積が異常に大きい部

品の頭の部分だけを冷問圧造する方法では，材料の加工硬化

に限度があり，場合によっては中間焼きなましの必要さえ生

じますので，三段打ち以上の多段打ちによる冷間圧造は大量

生産に適しません。

3．3三段打ち以上の多段打ち

自由据込み長さが2.6d以下という制限を守りながら，最

初の予備打ちにおいて末端保持部の長さを必要なだけ長く

し，次の予備打ちにおいて末端保持部の長さをそれ相当に短

くし，最後に仕上げ打ちができる長さとする， といった方法

で,‘図9に示す三段打ち冷間圧造， さらに図10に示す五段打

17
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4． トランスファー方式による冷間成形

多数のダイスが機械本体内に水平に並んで等間隔にセット

され，据込み方向にスライドする機械の部分にそれぞれのダ

イスに対向してパンチがセットされています。 この機械は作

業方式としては一段打ちですが，据込み品は素材の挿入から

始まって一つの工程から次の工程へと据込承方向と直角の方

向に1ストローク毎に順送りされて, 1ストロークにつき一

個の成形品が生産されますので，二段打ち以上のコールド

ベッダに比べて量産的です。

さらに，工程中には圧造だけでなく，押出し加工が取り入

れられていますので，加工硬化の限度を超えることなく複雑

な部品の冷間成形を可能にしています。

(a) カウフマソ法図11に，最も簡単な頭付き部品の成形

励
’

’

’ ’

(a)素材 (b)軸部の押出し (c)頌部の据込み

図1 1 カフマン法による頭付き部品の冷間成形' '）

なる式を解いてえられる

イヨ~万M=

方法を示します。まず, (a)に示す直径Mなる素材の一端を押

し出して, (b)のような直径dなる軸部を成形します。次に，

素材の他端を据え込んで(c)のような頭部直径Dなる成形品と

します。 この成形方法を「カウフマソ(Kaufman)法」とい

い，次のような特長があります。すなわち，軸部押出しのさ

いの断面変化率と頭部据込みのさいのそれとを等しいとおい

た

を目安として素材径Mを選べば，素材の冷間加工性を平均的

に利用することができます。

また，軸部径dを素材径として直径Dなる頭部を据え込む

場合には二段打ちとせざるをえない場合でも，直径Mを素材

径として頭部を据え込めば多くの場合一段打ちが可能になり

ますので， トラソスファー方式による冷間成形に適していま

す。

(b) ポルトメーカアメリカのナショナルマツナリ (N-

刀）

("/4) (M2-d2) 7r/4) (D2-M2
’
一

("/4) d' (7r/4)M' ationalMachinery)社が開発したトラソスファー方式の自動

機械です。定長切断から圧造， トリミング，ねじ転造まで1
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(a)六角ボルトの工程図
4

6.＝

図12 ボルトメーカ(ナショナルマシナリ社)'2）

台の機械で行うことから， 「ポルトメーカ(Boltmaker)」 と

いう商品名がついています。

図12は， この機械の平面図で，図の右側に成形品の形状の

変化によって成形の工程が示されています。 1が素材， 2が

軸部押出し， 3が頭部据込承（同時に転造下径の押出し）で，

2と3の工程に前述の「カウフマソ法」 （図ll,参照）が採用

されています。 4が頭部のトリミング， 5がねじ先のポイン

ティング， 6がねじ転造です。 1～5が機械右側のトラソス

ファー部， 6が手前中央部の平ダイスで転造加工されます。

(c) ポルトフォーマスイスのハテブール(Hatebur)社

．

(b)六角穴付きボルトの工程図

α､線材ホルダ 6.切断ダイス c,切断ナイフ d.送りグリッパ
e､加圧パンチ ノ.ダイス g突出しピン h・送りグリッパ
j､加圧パンチ ル.ダイス ノ.軸絞りダイス 畑.突出しピン
n.頭部成形パンチ 0.頭部成形パンチ p,ダイス 9.軸絞りダイス
γ,突出しピン

図13 ボルトフオーマ（ハテブール社)'3）

されています。 lで素材を定長切断します。六角断面の引抜

き材を使用することがこの方法の特長で， これによってトリ

く

が開発したトランスファー方式の自動機械です。 「ボルト

フォーマ(Boltformer)」はその商品名です。

図13(a)に， この機械による六角ボルトの冷間成形工程が示
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