
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　改良されたファスナ挿入体の生産方法であって、
　ａ）ワイヤを準備し、
　ｂ）少なくとも１つのデテントが前記ワイヤに形成されるように該ワイヤを冷間ヘッド
型打ちし、
　ｃ）
　 螺旋状にコイル形成された本体が形成されるように前記ワイヤをコイル形成し、
　 ）選択的に取り外し可能な端部片が設けられるように前記デテントに近接した
前記ワイヤの端部を曲げる、
という段階からなる方法。
【請求項２】
　前記少なくとも１つのデテントがＶ字形態を有する請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記少なくとも１つのデテントが約３０％の最小深さを有する請求項２に記載の方法。
【請求項４】
　前記少なくとも１つのデテントが前記ワイヤの両側に沿って生じた一対の相互に対向す
るデテントを含む請求項１に記載の方法。
【請求項５】
　前記一対の相互に対向するデテントの各々のデテントが約１５％の最小深さを有する請
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求項４に記載の方法。
【請求項６】
　前記ワイヤが前記デテントに沿って増加された硬度を有する請求項１に記載の方法。
【請求項７】
　前記ワイヤが冷間ヘッド型打ちによりマーク付けされるマーク付け段階をさらに備える
請求項１に記載の方法。
【請求項８】
　前記マーク付け段階がデテント形成段階と同時に実行される請求項７に記載の方法。
【請求項９】
　マーク付けが前記デテントに沿って生じる請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　ファスナ挿入体であって、
　複数の巻囲部を有するワイヤ本体と、
　前記ワイヤ本体の中に冷間形成された少なくとも１つのデテントと、
　
　前記少なくとも１つのデテントに近接して前記本体から延びる選択的に取り外し可能な
端部片と、
を備えることを特徴とするファスナ挿入体。
【請求項１１】
　前記少なくとも１つのデテントがＶ字形態を有する請求項１０に記載のファスナ挿入体
。
【請求項１２】
　前記少なくとも１つのデテントが約３０％の最小深さを有する請求項１１に記載のファ
スナ挿入体。
【請求項１３】
　前記少なくとも１つのデテントが前記ワイヤの両側に沿って生じた一対の相互に対向す
るデテントを含む請求項１０に記載のファスナ挿入体。
【請求項１４】
　前記一対の相互に対向するデテントの各々のデテントが約１５％の最小深さを有する請
求項１３に記載のファスナ挿入体。
【請求項１５】
　前記ワイヤが前記デテントに沿って増加された硬度を有する請求項１０に記載のファス
ナ挿入体。
【請求項１６】
　前記ワイヤに沿って設けられたマークをさらに備えた請求項１０に記載のファスナ挿入
体。
【請求項１７】
　前記マークが前記デテントに沿って設けられた請求項１６に記載のファスナ挿入体。
【請求項１８】
　ファスナ挿入体をマーク付けする方法であって、
　ａ）ワイヤを準備し、
　ｂ）前記ワイヤ 上にマーク が形成されるよう
に該ワイヤを冷間ヘッド型打ちし、
　ｃ）螺旋状にコイル形成された本体が形成されるように前記ワイヤをコイル形成する、
という段階からなる方法。
【請求項１９】
　前記ワイヤが、前記マーク付けがその中で生じる少なくとも１つのデテント含む請求項
１８に記載の方法。
【請求項２０】
　前記冷間ヘッド型打ちが、同時に、デテントを前記ワイヤに形成し、前記デテント内に
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マークを形成する請求項１９に記載の方法。
【請求項２１】
　ファスナ挿入体であって、
　複数の巻囲部を有 ワイヤ本体と、
　前記挿入体上に識別名が設けられるように前記ワイヤ本体の中に冷間ヘッド型打ちされ
たマーク と、
を備え ことを特徴とするファスナ挿入
体。
【請求項２２】
　前記ワイヤが、前記マーク付けがそこで生じる少なくとも１つのデテントを含む請求項
２１に記載のファスナ挿入体。
【請求項２３】
　前記少なくとも１つのデテントがＶ字形態を有する請求項２２に記載のファスナ挿入体
。
【請求項２４】
　前記少なくとも１つのデテントが約３０％の最小深さを有する請求項２３に記載のファ
スナ挿入体。
【請求項２５】
　前記少なくとも１つのデテントが前記ワイヤの両側に沿って生じた一対の相互に対向す
るデテントを含む請求項２２に記載のファスナ挿入体。
【請求項２６】
　前記一対の相互に対向するデテントの各々のデテントが約１５％の最小深さを有する請
求項２５に記載のファスナ挿入体。
【請求項２７】
　前記ワイヤが前記デテントに沿って増加された硬度を有する請求項２２に記載のファス
ナ挿入体。
【請求項２８】
　冷間ヘッド型打ちワイヤをファスナ挿入体に形成する装置であって、
　固定具と、
　デテント を前記ワイヤの中に型打ちするために前記固
定具により支持された出し入れ可能な型打ち用型と、
　前記出し入れ可能な型打ち用型を断続的に出し入れするための作動装置と、
を備えることを特徴とする装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
（技術分野）
　本発明は、ファスナ挿入体に関し、より具体的には、選択的に取り外し可能な端部片を
形成するための冷間ヘッド型打ちされたデテントを含むファスナ挿入体と、ファスナ挿入
体を冷間ヘッド型打ちするための装置と、冷間ヘッド型打ちされたファスナを製造するた
めの方法とに関する。
【０００２】
（背景技術）
　ファスナを、タップ立てした穴又はナット組立体の中に維持するためのファスナ挿入体
について、種々異なる設計が一般に用いられている。そのようなファスナ挿入体の使用は
、限定されない例を挙げれば、よりバランスのとれた動的及び静的な荷重を、ファスナと
基板との間の係合の長さ全体にわたり分散することを含む多くの利点を提供する。
　ファスナ挿入体を、タップ立てした穴又はナットの中に配置することを可能にするため
に、そのような挿入体には選択的に取り外し可能な端部片が設けられていることが多い。
端部片は、典型的に、挿入体の中にフライス削りされた、剪断加工された、切断された、
又は研削されたノッチを含み、該端部片が折れるようにする。ファスナ挿入体が、タップ
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立てした穴又はナットの中に適切に位置させられると、圧力が端部片上にかけられて、該
端部片は該ファスナ挿入体の本体から折れ、ファスナの挿入のために妨げのない通路が設
けられるようになる。
　取り外し可能な端部片上のノッチは、これまで、ワイヤのコイル形成の前にノッチカッ
ター又は同様の工具を用いて、フライス削り、剪断加工、切断、又は研削により形成され
ていた。ノッチ形成段階を実行するためには、ワイヤをサイクルの中間で、かつコイル形
成段階の前に停止させなければならず、製造の時間及び費用が付加されることになる。Ｅ
Ｐ　１０６０８１２　Ａ２の発明は、生産過程の停止又は大幅な減速に関連した特定の問
題に対処することを試みるものであるが、この文献は、フライス削りされた又は剪断加工
されたノッチを含む予めスプールされた又は予めロール状に巻かれたワイヤから形成され
たファスナ挿入体に関するものとして示されている。ワイヤにノッチ形成し及び該ワイヤ
をロール状に巻き、後続して該ワイヤをコイル形成した結果として、ステンレス鋼のワイ
ヤの異なるロット又はリールを利用した場合に、挿入体の外径及び長さにおいて変動がも
たらされることがある。従って、材料のリール全体の上にノッチを予め形成することは、
コイル形成行程中の処理問題をもたらすことがある。このことは、挿入体の直径又は挿入
体の長さが、ワイヤのスプリングバックにおける変動に起因して変化した場合、ノッチの
所定の位置が、取り付け後の適切な端部片の折れについての位置の必要条件を満たさない
という事実の基づくものである。螺旋状にコイル形成された挿入体は正確には寸法決めさ
れない。予めノッチ形成されたワイヤのリール全体は、廃棄されなくてはならない。
【０００３】
　材料の損傷又は損失をもたらすことがある別の重要な要素は、螺旋状にコイル形成され
た挿入体を製造するために利用されるワイヤのほとんどが、０．１０”から０．５０”の
面積の小さな直径であるという事実に基づくものである。この事実に基づいて、ワイヤの
予めノッチ形成されたリールは、無数のストランド及び何万ものノッチを含む。極度の用
心及び注意で取り扱わなければ、このワイヤは非常に簡単に絡まり、傷つき、又は予めノ
ッチ形成された位置のいずれかにおいて折れるであろう。このことは、さらに、コイル形
成行程において付加的な材料の損失又は作動及び設置問題をもたらすことがある。
　さらに、フライス削りの結果として、金属チップの形成のような、製造過程の中にもた
らされる特定の安全問題がある。フライス削り装置の刃研ぎは、さらに、特定のリスクを
呈する。
　これまでの周知のファスナ挿入体に関するさらに別の問題は、１つの製造業者が製造し
たものと別の製造業者が製造した同様に成形された挿入体を識別することができないこと
である。このことは、製造業者によってファスナ挿入体の品質が異なる場合に特に問題で
ある。
　前述を考慮して、列挙された問題の１つ又はそれ以上を解決するノッチ形成されたファ
スナ挿入体が所望される。
【０００４】
（発明の開示）
　したがって、本発明は、
　ａ）ワイヤを準備し、
　ｂ）前述のワイヤにデテントが形成されるように該ワイヤを冷間ヘッド型打ちし、
　ｃ）
　 螺旋状にコイル形成された本体を形成するようにワイヤをコイル形成し、
　 ）選択的に取り外し可能な端部片が設けられるように前述のデテントに近接した前述
のワイヤを曲げる、
という段階からなる挿入体の製造方法に関する。
　本発明は、さらに、
　複数の巻囲部を有するワイヤ本体と、
　前述のワイヤ本体の中に冷間形成された少なくとも１つのデテントと、
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　前述の少なくとも１つのデテントに近接した前述の本体から延びる選択的に取り外し可
能な端部片と、
を備えたファスナ挿入体に関する。
　本発明のさらに別の態様は、一般に、
　ａ）ワイヤを準備し、
　ｂ）前述のワイヤ上に冷間ヘッド型打ちの

をし、
　ｃ）螺旋状にコイル形成された本体を形成するようにワイヤをコイル形成する、
という段階からなるファスナ挿入体にマーク付けする方法である。
　本発明は、さらに、
　複数の巻囲部を有するワイヤ本体と、
　前述の挿入体上に識別名が設けられるように前述のワイヤ本体の中に型打ちされたマー
クと、
を備えたファスナ挿入体に関する。
【０００５】
　さらに、本発明の教示に従って、冷間ヘッド型打ちワイヤをファスナ挿入体に形成する
ための装置が提供される。ワイヤと関連させて用いるための冷間ヘッド型打ち装置は、
　固定具と、
　デテント を前述のワイヤの中に型打ちするために前述
の固定具により支持された出し入れ可能な型打ち用型と、
　前述の型打ち用型を断続的に出し入れするための作動装置と、
を備える。
　フライス削りとは対照的に、本発明の教示に従ったデテントの冷間ヘッド型打ちは、金
属チップの形成及び突き出し、及び反復的な工具の刃研ぎ問題をなくす。さらに、冷間ヘ
ッド型打ち過程は、コイル形成段階の前又は該コイル形成段階中に実行することができ、
これはより短い生産サイクルの時間を生み出し、好ましいものである。さらに、冷間ヘッ
ド型打ちの結果として、ノッチ自体が改良されて、よりきれいでより効率的な折点が端部
片とファスナ挿入体の本体との間にもたらされるようになる。
　ファスナ挿入体に製造業者、材料、又は他の関連のある情報を示す識別名でマーク付け
する能力は、品質管理考慮事項に顕著な影響を有することがある。
　本発明の適用性についてのさらに別の領域は、以下に提供される詳細な説明から明らか
になるであろう。詳細な説明及び特定の実施例は本発明の好ましい実施形態を示すもので
あるが、図示目的に過ぎず、本発明の範囲を制限することを意図するものではないことを
理解されたい。
【０００６】
（発明を実施するための最良の形態）
　本発明は、詳細な説明及び添付の図面により、より完全に理解されるであろう。
　以下の好ましい実施形態の説明は、本質的に例示的なものに過ぎず、本発明、その適用
例又は用途を制限することを意図するものではない。
　図１及び図２を参照すると、容易に取り外し可能な端部片が設けられるようにファスナ
挿入体を冷間ヘッドによりノッチ形成する過程が示されている。限定されない例として、
ステンレス鋼のような所望の合金から形成されたワイヤを準備する。一般に、型の頭部１
０を通して所望の幾何学的形状にプリフォームされるワイヤは、周知の自動供給装置（図
示せず）によりファスナ挿入体の生産過程全体を通して進められる。
　ワイヤは、さらに、冷間ヘッド型打ちステーション１２に進められ、そこで所定の形状
及び深さの、少なくとも１つのデテントがワイヤに設けられる。好ましい実施形態のもと
では、以下により詳細に述べられるように、冷間ヘッド型打ちステーションにおいて、又
は、分離した冷間ヘッド型打ちステーションにおいて、結果としてもたらされるファスナ
挿入体についての製品及び／又はソースの識別名として役立つことがあるマークが、ワイ
ヤに任意に設けられる。
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　デテントは、結果としてもたらされる端部片の取り外しに役立つ種々の形状を有するこ
とができるが、約６０°と１２０°との間の集光角の面をもつ側部から見たときに、該デ
テントは、ほぼＶ字形態を有することが好ましい。一般には、選択的に取り外し可能な端
部片を生成する目的のために効果的な冷間ヘッド型打ちされたデテントを得るためには、
該デテントは、ワイヤの厚さ又は幅（片面）の約３０％の最小深さを有するべきである。
　少なくとも１つのデテントが設けられるようにワイヤ１４を型打ちし、任意に該ワイヤ
にマーク付けした後、該ワイヤはファスナ挿入体の本体を形成するように進められコイル
形成される。
　その後、コイル形成されたファスナ挿入体の本体の先端１６は、選択的に取り外し可能
な端部片１８がもたらされるように、少なくとも１つのデテントに対して相対的に近接し
たかつ該少なくとも１つのデテントの後で曲げられる。
【０００７】
　図２を参照すると、上述のデテント形成段階を実行するために用いられる第１冷間ヘッ
ドワイヤ型打ち装置２０を含む冷間ヘッド型打ちステーション１２が示されている。装置
２０は、一般に、固定具２２、選択的に出し入れ可能な型打ち用型２４、及び作動装置２
６を含む。作動装置２６は、手動で作動させてもよいし、又は、ＰＬＣ制御装置２８にリ
ンクされたコンピュータであってもよい。固定具２２は、図５に示すように、型打ち用型
の後端３２を収容するエンクレーブ３０を含む。固定具は、さらに、作動装置による信号
を受信したときに、型打ち用型２４の出し入れを作動させるためのプランジャ３４を含む
。
　型打ち用型２４は、後端が固定具２２内に収容された本体３６を含む。型打ち用型は、
さらに、デテントをワイヤ１４に形成するための頭部３８を含む。頭部３８は、一般に、
図３において最も良く示されるように、ワイヤにデテント５０が形成されるように、該ワ
イヤの十分な量を貫きかつ変位させるのに十分なだけ鋭い点４４において収斂する、傾斜
して進行する第１壁４０及び第２壁４２を含む。
　図３を参照すると最も明らかに示されるように、型打ち用型２４の傾斜した壁４０は、
一般に、図２Ａに示すようにデテントの表面に沿ってマークを残すように成形された突起
又は凹部４６を含む。上に記載されたように、マークは、ソース又は製品の仕様書識別名
として有益となることがある。このマーク５２は、一般には、この部分は選択的に取り外
し可能な端部片１８が折られた後もファスナ挿入体の一部として残るため、デテントの表
面５４に沿って生じさせるべきである。
　図２の冷間ヘッド型打ち装置２０は、溝付きの受板６０を含むことが好ましい。受板６
０は、ワイヤ１４が型打ちされているときに、該ワイヤを適切に支持するのに十分なだけ
の強度を有するべきである。溝６２は、型打ち工程中にワイヤの望ましくない変位を阻止
するように、該ワイヤの幾何学的形状と嵌合するように成形される。
【０００８】
　図６を参照すると、相互に対向する冷間ヘッド型打ち装置２０及び２０Ａを含む第２冷
間ヘッド型打ちステーション１２Ａが提供されている。型打ち装置２０及び２０Ａは、全
体として、図２に示された型打ち装置と同じ部品のすべてを含む。
　型打ち装置２０及び２０Ａ、及びより具体的には、選択的に出し入れ可能な型打ち用型
２４及び２４Ａは、対向する方向から同時にワイヤに接触するようにサイクル決めされて
、デテント形成行程中にワイヤが変位されないようにするのが好ましい。結果として、図
６Ａに示すように、一対の相互に対向するデテント５０及び５０Ａがワイヤの両側に沿っ
て設けられる。本実施形態によると、デテント５０及び５０Ａの各々の深さは、ワイヤの
厚さ又は幅（両面）の少なくとも約１５％のオーダーであるべきである。やはり、型打ち
用型の一方又は両方に突起又は凹部を設けて、結果としてもたらされるデテントの少なく
とも１つに沿ってワイヤにマーク付けするようにすることができる。
　図７を参照すると、代替的な過程を示す斜視図が示されている。この過程によると、ワ
イヤ１４は、デテント５０以外の該ワイヤの長さに沿ってマーク付けされている。したが
って、第１冷間ヘッド型打ちステーション１２はデテント５０を形成する目的のために設
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けられ、第２冷間ヘッド型打ちステーション６６はワイヤ上にマークを生成する目的のた
めに設けられる。冷間ヘッド型打ちステーション１２は、図２及び図２Ａに示すように単
一のデテント形成の変形として示されるが、さらに、図６及び図６Ａに示すように、二重
のデテント形成ステーションの形態とすることもできる。
　冷間ヘッドマーク付け装置６６は、さらに、一般には固定具６８と、選択的に出し入れ
可能な型打ち用型７０と、作動装置７２と、コンピュータ７４とを含む。型打ち用型７０
は、図８に示すように、マークをワイヤに沿って残すために、突起又は凹部７８を有する
壁７６を含む。
【０００９】
　上述の装置を考慮して、螺旋状にコイル形成されたファスナ挿入体の生産について、こ
こでより詳細に説明する。冷間ヘッド用固定具が設定されて位置させられると、ワイヤが
型の頭部１０、冷間ヘッド固定具２２、次に選択的に引込可能なマンドレル８０の中に供
給される。ワイヤは進められ、該ワイヤは第１の方向に回転されるマンドレル８０の上に
巻かれる。ワイヤが、所望の長さにまでコイルが形成される点まで進められると、マンド
レル８０の方向は逆になり、該マンドレルは一般に引込められる。逆のサイクルの最後に
おいて、完成した挿入体が、カッター８２によりワイヤの残りの部分から切断される。切
断行程が生じ、ワイヤが瞬間的に停止しているこの時点において、型打ち行程が１つ又は
それ以上のデテントを形成し、好ましくは１つ又はそれ以上のマーク付けが生じる。一般
に、冷間ヘッド型打ち及びマーク付けは、コイル形成されている部分から１つから３つの
ワイヤ挿入体の長さだけ離れた所で生じる。この距離は、挿入体の大きさ及び長さによっ
て、より短くてもより長くてもよいが、この距離は、完全な中断を要求することなく、機
器の較正を可能にする。
　コイル形成過程の中でこのようにして挿入体に冷間ヘッドによりデテントを形成するこ
とは、該コイル形成過程の前又は後のいずれかで、別々で区別できる行程においてノッチ
が形成される他の提案される方法よりも好ましい。この過程は、他の過程に対して多くの
区別できる利点を提供する。これは、挿入体上のデテントの要求された位置に影響を与え
ることなく、限定されない例として、設置の調整を行うこと、及び挿入体の長さの調整、
端部片の長さ、及び挿入体の外径の調整のような種々の挿入体の特徴に幾多の修正を加え
ることに対して融通性をもたらす。
【００１０】
　上述の装置は、デテント形成中にワイヤの進行を停止させなくすることにより生産過程
を速めるだけでなく、デテント形成段階自体が切断、フライス削り、又は剪断加工による
ものよりもかなり速くなる。さらに、その結果もたらされるファスナ挿入体が改良される
傾向がある。例えば、デテントに沿った及び該デテントの下の部分の硬度がおおよそ２０
パーセント増加することが求められ、これは例えば、約２９ＲＣから３０ＲＣまでの間の
硬度を有するステンレス鋼が、該デテントに沿って及び該デテントの下で、少なくとも約
３６ＲＣの硬度を示すようになることである。デテントに沿って及び該デテントの下で増
加した硬度は、材料をよりもろくさせ、結果として、選択的に取り外し可能な端部片が、
他の既知のファスナ挿入体に比較すると、より少ない力で、よりきれいに折れるようにな
る応力点を形成する。
【００１１】
　ここに述べられた１つ又はそれ以上の利点を示すために、冷間ヘッド型打ちされたデテ
ントを有する螺旋状にコイル形成されたファスナ挿入体は、ステンレス鋼のワイヤから製
造されて、該デテントは材料の深さの４０パーセントの深さを有するようにされた。挿入
体は、次に、固定具の上に装着され、取り外し可能な端部片を折るために、線形の圧力が
該端部片にかけられた。端部片を挿入体の残りの部分からきれいに折るためには、おおよ
そ３８－４０ｆｔ．ｌｂｓ．の力が要求されることが観察された。
　同じステンレス鋼のワイヤから形成された螺旋状にコイル形成されたファスナ挿入体が
、通常のフライス削り技術を用いてノッチ形成された。これらの挿入体上のノッチも、材
料の深さの４０パーセントの深さに作られた。これらの挿入体はさらに同じ固定具に装着
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され、同じ試験を通して処理された。４０－４５ｆｔ．ｌｂｓ．の読みに到達した後は、
挿入体の端部片は折れない。もう一度力がかけられると、端部片を折ることなく、挿入体
が保持用固定具から引き抜かれるという結果がもたらされた。ノッチの深さは、端部片が
４０ｆｔ．ｌｂｓレベルで折れる前に、材料の深さの５０％にまで増加させられなければ
ならなかった。
　したがって、本発明は、挿入体を製造するのに必要な生産時間を大幅に削減するだけで
なく、改良されたファスナ挿入体を生み出すものである。
　本発明の説明は、本質的に例示的なものに過ぎず、したがって、本発明の要旨から離れ
ない変形は本発明の範囲内にあると意図される。そのような変形は、本発明の精神及び範
囲から逸脱するものとしては見なされない。例えば、デテントは図示のようにワイヤの面
（幅）に見出すこともできるし、又は該ワイヤの高さに接するように形成することもでき
る。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】冷間ヘッド型打ちされたファスナ挿入体を製造する段階を示す概略図である。
【図２】冷間ヘッド型打ちされたファスナ挿入体を形成する際に有益な第１冷間ヘッド型
打ち装置の斜視図である。
【図２Ａ】図２の装置により形成されたデテントの斜視図である。
【図３】図１及び図４の冷間ヘッド型打ち装置の出し入れ可能な型打ち用型の正面図であ
る。
【図４】冷間ヘッドノッチ形成装置の引込可能な穴開け機がファスナ挿入体のワイヤを係
合している状態を示す拡大斜視図である。
【図５】冷間ヘッド型打ち用固定具及び型打ち頭部の断面図である。
【図６】冷間ヘッド型打ちされたファスナ挿入体を形成する際に有益な第２冷間ヘッド型
打ち装置の斜視図である。
【図６Ａ】図５及び図６の装置により形成されたデテントの斜視図である。
【図７】冷間ヘッドによるデテント及び冷間ヘッドによるマーク付け機能が、ファスナ挿
入体の製造過程に沿って別々のステーションにおいて行われるファスナ挿入体の製造過程
の斜視図である。
【図７Ａ】図７の装置により形成されたデテント及びマークの斜視図である。
【図８】冷間ヘッドマーク付け装置の出し入れ可能な型打ち用型の正面図である。
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ２ Ａ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】 【 図 ５ 】
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【 図 ６ 】 【 図 ６ Ａ 】

【 図 ７ 】

【 図 ７ Ａ 】

【 図 ８ 】
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