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表紙説明

イワタボルトが開発した、安価

で高性能のロックネジ<IBロッ

ク〉とロックナット <UPSナッ

ト〉の形状と性能を図案化したも

のです。詳しくは《シグマ》70の

p,8～p. 13と《シグマ》72のp，
11を御覧下さい。

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Z (Sigma)で，

微積分では總体の和を表す記号となっております。 「ねじ」

は基本的には，①回転運動を直線運動にかえて物体を移動さ

せる送りねじと，②その性質を利用して物体を組み立てる締

付けねじとの， 2つの機能と役割があります。この2つが夫々

独自な働きをしながら，同時に不可分のものとして一体的に

結びつき， トータルコストの削減へとつながる，それがイワ

タボルトの最適締結システムです。それを總体の和と輪をもっ

て進めたいとの願いを秘めたのがシグマです。

〈シグマ＞83号 1998年8月7日

編集発行イワタボルト㈱社長室



イワタボルト（株）倉l1業者

代表取締役

岩田勇吉社長の社葬

通夜・告別式

へ イワタボルト （株）の創業者であり代表取締役でもあった岩

田勇吉社長は，平成10年4月13日, 71年の生涯を閉じましたが，

戦後の破壊と混乱から平和と建設へと激しく渦まく真只中を見

事に生き抜いて来られた方でした。

ついては4月15日に東京都品川区霊源寺にて通夜，同16日に密

葬式をとり行ないましたが，東から西からと沢山の方々から御 President lwatapassedaway

参列を賜りました。
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●ソニー大賀会長の御焼香
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●告別式場
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●東京品川霊源寺
●御焼香の列ひきもきらず
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●青山葬儀所の社葬
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●吉田葬儀委員長の挨拶と遺族
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●東京南吉山の吉山葬儀所

5月13日東京都港区南青山の青山葬儀所にお

いて，社葬の儀がしめやかに執り行われました。

葬儀委員長はアイワ（株）相談役吉田進氏，喪

主は令閨美智さん。

葬儀・告別式には自動車，エレクトロニクス

機器などのユーザーを始め，ねじ業界，関連業

界等関係者約1,000名が参列，故人との最後の

別かれを行いました。

葬儀では，友人を代表して産能大学理事長兼

学長上野一郎氏，社員を代表して大谷英輔が，

それぞれ弔辞を述べ故人を偲びました。

上野氏は，岩田さんに初めて会ったのは，父

が設立した産能大学（当時は産業能率短期大学

といって夜間部しかなかった）に岩田さんが入

学してきた時で，仕事が終ってから学校に来ら

れ，勉強もひと一倍熱心な人であった， と当時

の想い出を語りました。

上野氏は， 「岩田さんの魅力的な人格が多く

●葬儀会場

の交友を作りました。年上であろうが，年下で

あろうが，師として学ぶものがあれば何でも学

び，砂に水がしみ込むように知識を吸収してい

きました。実践家としての面目，躍如たるもの
今

があった」と故人を偲びました。

大谷は，岩田社長が後継者に選んだ新社長の

もと，行動指針に示されている訓えを守って果

敢に行動していくことを誓うと，別項のように

弔辞を述べました。

社葬に際して， ソニー， 日産自動車，本田技

研工業など多くのユーザーの社長および関係者，

自動車部品工業会会長， 日本ねじ工業協会会長

ら各界から寄せられた多くの弔電が披露されま

した。

最後に，故人と30年来の親交があった吉田葬

儀委員長が，遺族・親族に代わって会葬へのお
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I 『州と伽‘§

●社員を代表して大谷英輔が切々弔辞●上野産能大学理事長の弔辞

へ

「大谷よ’ こうして月に一度会う社員達との

関係も一期一会（いちご・いちえ）であり，来月

にはもう会えぬかも知れぬ。だとすれば今日が

最後の機会だと思い， 自分の持っている全ての

事を教えておきたいのだ」－研修会が行われ

る都度， この言葉をお聞きしたのは一度や二度

ではありませんでした。

企業の目的は収益の確保と永続性であると説

き， これを実現するために率先垂範，失敗して

も，間違ってもよいから，具体的な行動で自ら

のなすべき仕事を推進せよと言い続けていまし

た。

ねじ類の製造・販売を業として今日在るを省

みる時， これらをご利用頂く需要家各位はもち

ろん，協力工場を含む業界の皆様へのご恩返し

の印（しるし） として何かを残さなければとの

思いから刊行した「ねじの常識｣， 「ねじと鉄砲

の文化史」についても，社長の足跡の一つとし

て忘れることの出来ない想い出であります。

とりわけ「ねじと鉄砲の文化史」発刊の折に

は， 「創業50年という，会社にとっても自分に

とっても記念すべき時に合わせて出版してもよ

いのだが，肝心の私がその時まで元気でいられ

るかどうかの保証がないから，今出すことにし

たよ」と笑っておられたが， まさか今日の， こ

の悲しい事態を予見されたわけではなかろうと

礼の挨拶を別項のように行いました。

大谷英輔の弔辞（要旨）

本日， ここにイワタボルト （株）創業者前社

長岩田勇吉氏の社葬が執り行われるに当り，社

員を代表して謹んでご霊前に哀悼の言葉を申し

上げます。

私は1960年（昭和35年）に入社させて頂きま

したが，当時は社長以下20余名， 月商2,000万

円前後といった事業規模でありました。殆んど

の社員は独身であり，社長の住いと同じ家屋で

寝食を共にするという日々の生活は，文字通り

親子・兄弟の関係を↑方佛させるものでありまし

た。

経済活動を構成する3大要素は人と金と，そ

して物ではなく時間であるというのが持論で，

とりわけ人的要素，すなわち社員の教育には熱

心でした。

社長の社員に関する考えは“社員はわが子で

あり，わが子に関する責任は親が負うべし” と

の認識であったと理解しています。それ故，全

国に展開する地方事業所に勤務する社員の間に

格差が出来てはいけないとの配慮から，毎月，

社員をいくつかの階層に分けて本社に招集し，

集合教育を行ってきました。

へ
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会社の中枢部分をがっちりと掌握する体制が構

築されました。

社長は， イワタボルトが将来，如何なる高さ

まで， またどの様な方向へ枝葉を伸ばしてゆこ

うと， どこまでも耐えることができる，いわゆ

るイワタボルトという大樹の根幹部分をお作り

下さいました｡21世紀を目前にして，私どもを

取り巻く環境は大きな変革を余儀なくされよう

としており， イワタボルトも変化せねばならな

いと心得ております。

私共社員は，新社長の指導の下で，行動指針

に示めされている如く，旺盛な創造力を駆使し，

体制の規律を乱すことなく，常に合理性を追究

しつつ，迅速果敢に行動し，かつ相互に協力の

実をあげることをお誓い申し上げます。願わく

ぱ，直接そのお姿に接することが出来なくなっ

た天国から私共をお導き下さいますようお願い

致します。

父と慕い，師と仰いだ社長の在りし日を追悼

し，謹んで改めてご冥福をお祈り申し上げます。

安らかにお眠り下さい。

（
）

信じています。

社長はまた「草花は1年で成長を終え，樹木

は10年でほぼ実を結ぶ。 しかし，人間は100年

たっても完成の域には達しないものだ。その意

味で人間の完成度に対する評価は難しいものだ

が，私は長男を後継者に選ぶことにした。彼が

自ら信ずる処に従い，果敢に行動を起し，その

結果がマイナスと出て，最悪の事態を招くこと

があったとしても，その責は問わぬつもりだ」

と言われたことがありました。長男に対する社

長の絶大なる信頼が読み取れ，私は胸中，心温

まるものを禁じ得ませんでした。

社内は既に, 1988年（昭和63年）以来，代表

取締役副社長として社長を補佐してきた長男が

代表取締役社長に，内外4つの工場と技術開発

グループを管掌されてきた次男が代表取締役専

務に，経理・財務・人事・電算等を統括されて

きた3男が代表取締役常務にそれぞれ就任され，

へ

吉田葬儀委員長の挨拶（要旨）

35年前，電機メーカーにおりました私が，部

品取引のことで岩田社長にお目にかかったのが

最初だったかと思います。誠実な人というのが
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岩田さんから頂いた「ねじの常識」 「ねじと

鉄砲の文化史」はいずれも労作で， ご自身の人

生哲学にも触れ，学術的にも大変意義のある集

大成であると思いました。

イワタポルトは来年5月に創立50周年を迎え

ます。この半世紀という大きな節目を目前にし

て，岩田社長の胸中にはどんな思いが秘められ

ていたのでしょうか。間もなく到来する21世紀

に向け，次代に託す夢は一体どんなことだった

のでしょうか…。今となっては知る由もありま

せん。

幸い3人のご子息が立派に成長され会社の根

幹をなす重要ポストをしっかり受け継いでおら

れます。この度のお父上の不幸を契機に， ご子

息の結束がより強固なものになり，故人の意を

体した社業の発展に寄与するものと信じて疑い

ません。日頃提唱しておられた「会社の目的は，

営利性と永続性が基本である」とのお考えが貫

徹されることでしょう｡

ねじ一筋の人生を全うされた岩田さん， どう

ぞ安らかにお休み下さい。

第一印象でした。その後，仕事上での約束はど

んな事があっても，必ず完遂して下さいました。

｢彼に頼めば間違いない」一仕事を通じて信

頼感はますます深まっていきました。

故人は大正15年10月生れで，享年71歳でした。

今年初め，喉に異常を感じ精密検査の結果，食

道ガンとの診断を受けました。 3月18日，摘出

手術に成功し，術後の経過も順調で， ご家族と

の会話が出来るまでに回復しました。しかし，

日を経ずして肺を中心に種々の合併症が併発，

懸命の治療と家族の手厚い看病の効もなく， 4

月13日午後1時5分，不帰の人となってしまい

ました。

故人は戦後間もない昭和24年，ねじを中心と

した工業用締結部品の製造・販売を本業として

会社を設立し，以来一代にして今日のイワタボ

ルト株式会社を築かれました。

今にして思えば，戦後日本の復興の原動力と

なったのは，めざましい産業技術の発展でした。

その点， メカの基礎となるねじに特化した舸眼

には敬服します。

ねじにかける岩田さんの思い入れや情熱は尋

常なものではありませんでした。ねじ1本とい

えども， 自動車に使われれば人命に関わること

もありましょう。ひたすら自前の技術を磨き，

心血を注いで作り上げたネジには，岩田さんな

らではの信頼性と創意工夫が見られました。

へ

一
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イワタボルトもグローバルな面で対応
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御承知のように，近年の自動車産業をめぐる

状況は大変厳しいものがあり， グローバルな視

点から環境，エネルギー，安全なと差し迫った

問題の解決や対応が迫られており, 21世紀に向っ

ての大きな課題となっております。

今年も自動車技術会主催により， 5月20日よ

り22日まで3日間，横浜のパシフイコ横浜で

｢人とくるまのテクノロジー展'98」が《くるま

技術の進化を見る・知る．体験する》をテーマ

に開催されました。

出展社数は177社で前年より25社も多く，入

場数も23,722名に達しました。景気の先行きが

きびしいだけに， というのか、 きびしいにも拘

らず，関心の深さを物語っております。

企画コーナーとして

l )環境技術コーナー－地球汚染や大気汚染

などへの対応

2）安全技術体験コーナーーエアバックの実

物展開,ABSシュミレーター

3）電気自動車，ハイブリット車の試走による

実体験

イワタポルトも例年のように参加出展しまし

た。ねじメーカーとして参加したのは毎度なが

らわが社だけ。内容はコストダウン30％をテー

マにして，精密圧造舳，安価な各種のゆるみ止
へ

●パシフイコ横浜には初日早朝から若いエンジ
設計者が相ついで訪れた

ヤやオペレータ
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●広々とした会場の中で目立つ「三極体

制イワタボルト」のレイアウト

へ

岐多様にわたりました。担当の係員にとっても

勉強になることが多く，身ぶり，手ぶりで対応

に汗だく。お客様にトータルコストの削減にい

かに寄与出来るか，単品だけでなく，機能部鮎

として提供する事がお客様の満足や御要望にこ

たえられることが身にしみて分りました。

イワタボルトの品質体制は日本だけでなく米

国，東南アジア等とグローバルな広がりを見せ

ております。 〈ロサンゼルスエ場〉はISO9002

/QS9000取得, FQA認定を取得し, <栃木工
場〉がく栃木試験所〉 として新たにFQA(米

めねじ，プレスフオーミング製品, NCによる

精密切削品，溶接不要のピアスナット，防錆・

電食・耐熱に最適なサーマガート ・コーティン

グ等々のほか，ねじ締め実演の“ねじっこ”，

自動供給の(CAST-DH2)に加えて, VA･V

Eを中心に技術開発品を車の各種の部位別に締

結部品を展示，実演を行いました。

毎度のことながら，お客様や見学者には若い

設計者や技術者，現場作業者が多く，質問も実

際に直面している体験や経験からのものが多く，

部品の共通化，作業の標準化工数低減など多

へ

…騨鑿悪書

｛ 一ず三露蕊蕊

零

噂
鴬

蕊

●イヮタボルトのグローバルな製造販売体制の展開に外人関係者も関心
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●21世紀にむけての大きな課題の手がかりは意外にも手許に

（
｝

国ファスナー品質法）の適合認定をうけており

ます。
】

堤

今後，厳しい経済情勢の中，国際競争もます

ます激しさを加えて，生き残りをかけた技術革

新に日夜努力していきたい。今後ともお客様に

とって締結・ねじについて，如何なる御要望に

も御答えできるようにしたいのが念願です。 (S

OFI課・新妻信彦）

籍
譜
鰹
に
奄
誤
迩
越
霊
侭
弧
榊
鰹
御
門
識
揮
誰
煙
蝿
Ｊ
繩
轆
廻
設
藍

夢識.一“盆

へ

●ここでは現場的感覚の話のまわりにひとが群る
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知っておきたいねじの常識……技術開発課・中村
| l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l ｜ | l l l l l l l l l l | l l l l l l l l l l | l l l l l l l l l l ｜ | ｜ | l l l l l l l l l l ’

◎B1042ナットの表面欠陥

ねじ用語BOOO1から表面欠陥が削除され，独

立した規格になりました。そこでへこみと区別

を明確にするためくぼみがボイドに変わりまし

た。またボルトでは目視（実は10×ルーペ）で

疑義のあるときは破壊検査をすることになって

います。ナットでは疑義があるときは拡張試験

B1086(今回新設）を行うことになります。

◎B1052ナットの機械的性質

ISO898/にあわせるためJISが1972年に改

正されました。その後ISO規格が根本的に改正

されたので1991年にJISも大幅に変更されまし

た。このときスタイル1 ，スタイル2とか並高

ナット，低ナットや強度区分04,05等が入りま

した。今回(1998)の改正はISOの改正をうけ

て規格の表現を変えたもので，技術内容の変更

ではありません。例えば並高さナットの名称は

やめ，低ナットのみを低形としました。保証荷

重試験は必ず実施するとされました。全体とし

て1991年よりも見易くなりました。

◎B1086ナットの拡張試験

ISOが1997年に新規に制定した規格の翻訳JI

Sです。この規格によるとテーパーになった丸

棒を試験機でナットに押し込むことになってい

ますが， 日本で実際にやってみたら不安定で，

押し込むより引き抜くほうがよいとのコメント

が寄せられているそうです。

◎B4633十字穴ねじ回し

このJISは1954年に制定され､1987年にポジド

ライブが導入されたのにともない，改正されま

した。今回の改正はISOとの整合をはかるため

のものですが，ねじ関係のJISと体裁が逆で旧

JISが本体, ISOが付属害にはいっています。 I

SO適合ねじ回しは規格値がきつくて， この値

で生産するのは困難で，内外製品とも規格外れ

が実情だそうです。そこで許容値を大きくした

規格に変更されました。

以下は上の改正についての個人的意見です。

改正されたJIS

RevisedJISFastenerStandards
l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l

97年度に改正または新設されたねじ関係のJI

AS規格はつぎの7件で， これに簡単なコメント

をつけて紹介します。

BO205 メートル並目ねじ

BO209 メートル並目ねじの許容限

界寸法及び公差

BO211 メートル細目ねじの許容限

界寸法及び公差

B1042ナットの表面欠陥

B1052ナットの機械的性質

新設B1086ナットの拡張試験

B4633十字穴ねじ回し

◎B0205 メートル並目ねじ

付属書にM1.7, 2.3, 2.6のねじがのっていた

のが付属害全部が削除されました。

A◎B0209 メートル並目ねじの許容限界

寸法及び公差

◎B0211 メートル細目ねじの許容限界

寸法及び公差

付属書に1級2級3級ねじの寸法，公差， ま

、たBO209にはM1.7, 2.3, 2.6のねじものってい

ましたが，付属書全部が削除されました。これ

らは1973年に従来の規格がISOにないことから

付属害に移され，将来廃止すると明示されてい

て20年以上経過しているからとして廃止された

ものです。

9



1級2級3級ねじは696Hにきり代わっても

実際上問題はありませんが,M1.7, 2.3, 2.6の

規格からの削除は今後とも大きな問題をかかえ

たことになります。カメラ，電子機器等小型精

密機器は今では世界市場の中で日本は最右翼で，

このねじが簡単にM1.6, 2.2, 2.5に変わるとは

思えません。ついでISO規格のナットも日本で

は全く流通していません｡今回の改正とは別で

すが,JIS本体のタッピンねじ(ST2.9, ST3.5

等）は日本のどこも作っていません。

ウイットねじやインチ方式を役所は，めのか

たきにして使わせないようにしていますが，実

際はちゃんと使われています。ガス管や建築用

にウイットねじは普通に使われています。管継

手でもISO規格にはのっていない管用ねじが使

われています。 （この規格は付属書にはのって

いますがこの付属害は規格の見直しの都度廃止

の可否を検討すると明示されています｡）実情

にそぐわない規格体系というところでしょう。

石油化学工業ではユニファイねじが普通に使

われています。タイヤ，テレビ，エレクトロニ

クス関係等インチが標準となっています。スポー

ツにはヤード，ポンドが使われ，建物だって坪

はなくなっていません。

船や航空機はノット，マイル， インチ，ポン

ド，ガロン， トンを使っています。実際に流通

しているものを規格から外し，流通していない

ものを規格にのせるのは，ガットスタンダード

コードを守るのが閣議決定事項だからと役所は

いいます。

ISOは欧州の2, 3の国が主力でやっていて

世界の工業大国である日本や米国のことは考え

ていません。欧州の考えかたは理論を基本にし

ていて実際と遊離していても理論に固執します。

学者先生の議論ならそれでよいでしょうが，実

際には困ります，使いづらいことがでてきます。A
SI単位などその例です。 100キロ積んで100キローグ

で走ったといってもわからない人もでてきます。

日本はISOのお先棒をかついでいますが，規

格どころかISO9000だとか14000だとかで書類

の山をつくりすぎているのではないでしょうか。

その上をいって世の中グローバルスタンダード

だと，キャンペーンを張っている人も多いよう

です。米国や欧州は強くなったアジアを叩こう

としているように思えますがどうでしょうか。

以上

IFI力了FQAについての講習開催

IFI (米ファスナーエ業協会）から,FQA ・ファスナーの品質保証制度

(ファスナー品質法）に関する総合解説とワー ・認証

クショップに関するパンフレットが発行され ・製造業者の認証記録

ました。これは ・記録の保持

・品質法の概要 ・メンテナンス記録

．法の規定する製造業者とは ・経歴，など15章に分かれ，全文200頁, IFI

．法に含まれるファスナーの範囲 の会員は1部$150,非会員は$250｡

．ファスナー用材料の調達と処理 IFIでは， オハイオ州クリーブランド， ミシ

・ファスナーの試験と検査 ガン州デトロイトの他シカゴ，ロサンゼルス，

・図面と規格、注文書 トロントなど北米の各有力都市で講習を開い

・試験所認定 ております。

A

ー
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のうち2万トンは合金チタンの原料として米国

に輸出され，主に航空機用それもジェットエン

ジン用として使用され， 3万トンが国内で純チ

タン材の原料として消費されます。

ステンレスは耐蝕性が大であるので各方面で

使用されていますが，海水に対する耐蝕性は強

くありません。ここにチタン材の出番がありま

す。日本での，チタン材の用途は殆どが純チタ

ンで，海水を冷却に使う蒸気タービンの熱交換

器や海水純粋化プラント，海中の建造物に使用

されます。その他化学薬品を扱うプラント関係

等に用途がひろがってきています。他方ゴルフ

のシャフト，めがねのフレーム等の用途もあり

ますが使用量は大きくありません。また，加工

も容易とは言えません。そこで需要が少なく，

両方からの挟み撃ちにあって価格を下げられず

悪循環を断ち切れないのです。

純チタンの加工性はよいとは言えません。プ

レスの成形性はよく，絞り加工性もよい。張り

出し性は悪い｡焼き付きやすく，チッピングしや

すい。つまりヘッダー性は良いとは言えません。

切削した場合，切り粉が発火するおそれがあ

り注意が必要とされています。

合金チタンは， 1953年に現われた6アルミ4

バナとよばれるTi-6Al-4V合金が圧倒的に

多く使用されています。他の成分のものは悪く

言えば特許を避けるために開発されたものと評

され，逆に言えばこの6アルミ4バナが強度以

外に溶接性，加工性その他でも優秀で，万能選

手であることを示しています。

純チタンは常温で金属学的にはα相といわれ

る六方晶形をしていて， 882℃で体心立法晶形

のβ相に変わります。純チタン中の不純物は酸

素と鉄です。合金チタンは添加成分の量に応じ

て常温でもα相， α＋β相， β相のどれかの格

子構造となっています。

チタンのJISはH4670チタン線の他H4600,H

4650その他多く測定されていますがねじに関係

したものはないといったところです。

知っておきたいねじの常識……技術開発課・中村
l l l l l l l l l I l l l l l I l l l l l l l l l l l l l l l l l l ｜ l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l

チタン材

Titaniummaterials
l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l l

チタンは他の金属材料と比較しますと，軽量，

高強度，耐蝕性大という3大特徴があります。

同時に高価，難加工性のことから用途が限られ，

一般化していません。

高価の最大の原因はチタンの原料鉱石から金

属に精練するのが難しいからです。金，銀，銅

は自然界にそのままで存在していたことから，

太古から人類は装飾，その他に使ってきました。

鉄はそのままでは天然には産出しません。酸

化鉄として地表に出ていますが,金属の鉄にす

るには還元しなければなりません。数千年前，

いまのイランのあたりでヒッタイト族が木炭で

還元して鉄を作る方法を発見したのが精練法の

始まりではないかと言われています。

これに対しアルミはずっと遅れて，ナポレオ

ン皇帝のころ金属としてお目見得しました。純

チタンカ珊究室の中でなく市販されるようになっ

てから， まだ50年たっていないのです。それは，

原料の酸化チタンであるルチル鉱石から還元し

て金属チタンにすることが非常に困難のためで

した。そこで回り道をし，酸化チタンから四塩

化チタンをつくり， これをマグネシュームで還

元してスポンジチタンとし， これから更に消耗

電極式真空溶解炉でチタン金属にするというと

ころまでこぎつけるのが容易でなく， 1940年に

はじめて米国で成功しました。

日本はスポンジチタンの生産では現在年5万

トンという世界1， 2のランクにあります。こ

A

A
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戻しトルクと緩み
い恢及』

技術開発課・須藤

ねじ締結体において， 「緩み」の防止は大き

な課題の一つであり，各種の「緩み止めナット ．

ボルト」が開発されておりますが，その「緩み

止めナット ・ボルト」の性能は締付け現場で見

る事は困難で，主に実車での試験や専用の試験

機で確認されます。ところが，簡易的な方法と

して， 「戻しトルク」の測定で「緩み」を検討

している場面を目にします。

ご存知の様に「緩み」とは「軸力の低下」で

あり， 「締付けトルクに対する戻しトルクの比

率」は直接「緩み」 にくさにはつながりませ

ん。確かに「プリベリングトルク形戻り止めナッ

ト」は規格化されておりますが， ここで規定さ

れている「戻しトルク」は座面が離れた状態で

のトルクであり，締付けた状態のねじを緩める，

一般的に言われる「戻しトルク」とは異なりま

す。

ここで，ねじ締結体におけるトルクと軸力の

関係を見てみますと， トルクは大きく 「座面の

摩擦に基づく部分」「ねじ面の摩擦に基づく部

分」「リードに基づく部分」に分ける事が出来

ます。締付けの際のそれぞれの割合は一般的に

基づく部分) 50%+40%+10%

となります。この締付けトルクで締付けられ

た締結体をゆるめる際は「リードに基づく部分」

の符号が逆になります。 八

一

戻しトルク＝（座面の摩擦に基づく部分）＋

(ねじ面の摩擦に基づく部分）－（リードに基

づく部分) 50%+40%-10%

したがって，戻しトルク=0.8×締付けトル

ク，つまり 「締付けトルクの80％で戻す事が出

来る」ということになります。これはトルクー

軸力線図で見ると図． 1で表わされます。

一般に戻しトルクは締付けトルクの70%～80

％といわれますが理論的にもそのようになりま

す。次に座の径が大きいねじを締付けた場合を

考えてみます。例として（座の摩擦に基づく部

分）の割合が55％となったとしますと

A

ー

締付けトルク＝（座面の摩擦に基づく部分）

＋（ねじ面の摩擦に基づく部分）＋（リードに

基づく部分) 55%+40%+5%

締付けトルク＝（座面の摩擦に基づく部分）

＋（ねじ面の摩擦に基づく部分）十（リードに 戻しトルク＝（座面の摩擦に基づく部分）＋

図． 1 トルクー軸力線図

軸
力

静めｨ| 'jだし

To :締付けトルク

T｣ :戻しトルク

T!=0.8×T｡12

0

71
To トルク



I

接関係しないという事です。

したがって，緩み止めの効果を評価するため

には，その場で確認できないという問題もあり

ますが，各種の「緩み試験機（振動試験機)」

を用い，緩み止め性能を確認する事が最善であ

るといえます。

イワタボルトのオリジナル商品「SLボルト」

は安価な緩み止め・脱落防止ボルトです。 「SL

ボルト」の使用につきましてはお客様のニーズ

に合った最適な締付け条件をねじと共に提供さ

せて頂いております。 「SLボルト」を採用して

頂くことで大きな問題であります「緩み」につ

いて，頭を悩ます時間は大幅に低減されること

でしょう。

（ねじ面の摩擦に基づく部分） （リードに基

づく部分） 55％＋40％－5％

戻しトルク＝0.9締付けトルクとなり戻しト

ルクの割合は高くなりました。しかし，実際の

軸力に関係する（リードに基づく部分）の割合

は半分になってしまっています。逆に潤滑処理

を行った場合は（座面の摩擦に基づく部分） と

(ねじ面の摩擦に基づく部分）だけが影響を受

けますので，軸力は高くなり，戻しトルクの割

合は小さくなります。実作業で緩みを防止する

ために高いトルクで締める（高い軸力を得る）

と戻しトルクが高いと緩みにくいという関係は

食い違ってきます。極端な例になりますが， プ

リベリングトルク形戻り止めナットをねじ込み

トルクより僅かに高いトルクで締めたとすると，

戻しトルクはほぼねじ込みトルクと同じ値にな

りますが，軸力はほとんどありません。

長々と説明させて頂きましたが要は戻しトル

クの割合というのは座面の形状や表面状態によっ

て大きく変わり，その割合は緩みにくさとは直

へ

イワタボルトでは各種試験機を設備しており，

お客様の「緩み」を始めとするねじにまつわる

問題点の解決に協力させて頂いております。困っ

たこと，疑問と思っている事がございましたら

ご気軽にご相談下さい。
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三

三

三
二＝

三
二＝

へ

毎分250本

高能率なすりわり機

ドイツのGESOGmbHから新しいスロッ

テングマシンが発表されました。この中で

興味を引いているのはMNF･LG型で，最

大径0.551"(14mm),軸径0.236" (6mm)まで

加工できることです。最大の軸径は5.12″

(130mm)まで加工可能，最小は0.275" (7

mm) とされています。生産は最高250本ま

で可能。
|l l
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