
(57)【要約】

【課題】木ねじのようなねじ材のねじ部を圧造で成形で

きる圧造金型の溝成形用入れ子を研削加工できる研削装

置の提供。

【解決手段】ねじ状溝を研削する砥石車１６を回転自在

に軸承する砥石軸、該砥石軸を垂直方向（Ｙ軸方向）に

昇降する昇降機構１９，２０，２１，２２、左右方向（

Ｘ軸方向）に移動可能なテ－ブル３、該テ－ブル上に取

り付けられたスイベル７のロ－タリ－テ－ブル１０上に

左右方向（Ｖ軸方向）に旋回可能に取り付けられた第１

スイベル機構１１と、該第１スイベル機構上に前後方向

（Ｕ軸方向）に旋回可能に取り付けられた第２スイベル

機構１２、該第２スイベル機構上に固定された電磁チャ

ック１３とを備える金型部材にねじ状溝を成形する研削

装置１。ロ－タリ－テ－ブルの旋回によりワ－クをねじ

山のピッチ角の成形に適した位置に定めることができ、

第１スイベル機構と第２スイベル機構の旋回によりねじ

山のテ－パ－部の成形に適した位置に定めることができ

る。

【選択図】　　　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
ね じ 状 溝 を 研 削 す る 砥 石 車 を 回 転 自 在 に 軸 承 す る 砥 石 軸 、 該 砥 石 軸 を 垂 直 方 向 （ Ｙ 軸 方 向
） に 昇 降 す る 昇 降 機 構 、 左 右 方 向 （ Ｘ 軸 方 向 ） に 移 動 可 能 な テ － ブ ル 、 該 テ － ブ ル 上 に 取
り 付 け ら れ た ス イ ベ ル の ロ － タ リ － テ － ブ ル 上 に 左 右 方 向 （ Ｖ 軸 方 向 ） に 旋 回 可 能 に 取 り
付 け ら れ た 第 １ ス イ ベ ル 機 構 と 、 該 第 １ ス イ ベ ル 機 構 上 に 前 後 方 向 （ Ｕ 軸 方 向 ） に 旋 回 可
能 に 取 り 付 け ら れ た 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 、 該 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 上 に 固 定 さ れ た 電 磁 チ ャ ッ ク
と を 備 え る 金 型 部 材 に ね じ 状 溝 を 成 形 す る 研 削 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
ね じ 状 溝 を 研 削 し た 金 型 部 材 の 複 数 を 、 ね じ 部 材 の 軸 線 方 向 に 対 し て そ の 両 側 面 を 切 り 取
り 断 面 ９ ０ 度 角 の セ グ メ ン ト ４ 個 ま た は 切 り 取 り 断 面 ６ ０ 度 角 の セ グ メ ン ト ６ 個 ま た は ４
５ 度 角 の セ グ メ ン ト ８ 個 の ね じ 状 溝 形 成 金 型 部 材 を 製 造 し 、 つ い で こ の ４ セ グ メ ン ト ま た
は ６ セ グ メ ン ト ま た は ８ セ グ メ ン ト の ね じ 状 溝 形 成 金 型 部 材 を ね じ 材 の 軸 線 方 向 に 少 し づ
つ づ ら し て 面 合 わ せ し て セ グ メ ン ト が 形 成 し た ブ ロ ッ ク 内 部 に 螺 旋 状 の 雌 ね じ 溝 を 有 す る
ね じ 部 の キ ャ ビ テ ィ を 形 成 し た 後 、 こ の ブ ロ ッ ク を ね じ 材 の 軸 線 方 向 に 対 し て 垂 直 に 切 断
し 、 こ れ ら 切 断 さ れ た ブ ロ ッ ク の セ グ メ ン ト ２ 個 づ つ ま た は ３ 個 づ つ ま た は ４ 個 づ つ を 固
定 金 型 母 材 と 移 動 金 型 母 材 内 に ね じ 頭 成 形 金 型 部 材 と と も に 挿 入 し て 固 定 金 型 と 移 動 金 型
を 調 製 し 、 こ の 両 金 型 で 線 材 を 圧 造 し て ね じ 材 の ね じ 部 を 形 成 す る こ と を 可 能 と し た ね じ
材 圧 造 用 成 形 金 型 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 、 線 材 を 圧 造 し て 木 ね じ な ど の ね じ 材 を 成 形 す る に 用 い る 圧 造 金 型 の 入 れ 子 に ね
じ 状 溝 を 研 削 す る 研 削 装 置 、 お よ び 該 ね じ 状 溝 が 成 形 さ れ た 入 れ 子 を ね じ 部 形 成 用 金 型 部
材 と し 、 こ れ に ね じ の 頭 部 を 圧 造 す る 入 れ 子 と を 組 み 合 わ せ て 金 型 母 材 に 挿 入 し た ね じ 材
圧 造 用 成 形 金 型 に 関 す る 。 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
図 ４ に 示 す Ｊ Ｉ Ｓ 　 Ｂ － １ １ １ ２ － １ ９ ９ ５ に 規 格 さ れ る 木 ね じ の よ う に 、 頭 部 と こ の 下
に フ ラ ッ ト 部 と ね じ 山 を 長 手 方 向 に 備 え る ね じ 材 は 、 木 工 家 具 の 製 造 、 携 帯 電 話 、 音 響 製
品 、 電 化 製 品 、 通 信 機 器 等 に 利 用 さ れ て い る 。 こ の 規 格 に よ る と 木 ね じ の ね じ 山 の 角 度 は
通 常 ４ ５ ～ ５ ５ 度 、 ね じ 部 に は 適 当 な テ － パ － を 付 け 、 ね じ の 谷 の 径 と 外 径 と の 比 は 、 ね
じ 部 の ほ ぼ 中 央 部 に お い て ０ ． ６ ５ ～ ０ ． ７ ５ と し 、 ね じ 山 は 最 先 端 ま で な け れ ば な ら な
い と 規 定 し て い る 。
ね じ 材 の 軸 線 １ ０ ４ に 対 す る ね じ 山 の ピ ッ チ 角 度 θ は 、 図 ４ で は 約 ７ ８ 度 と な っ て い る 。
市 販 さ れ て い る ね じ 材 に は 、 ね じ 山 の ピ ッ チ 角 度 が ７ ８ 度 と は 異 な っ た 木 ね じ も あ れ ば 、
ね じ 山 が 最 先 端 ま で は な い リ － マ 付 き ド リ ル ね じ 、 タ ッ ピ ン ね じ 、 止 め ね じ も あ る 。 ま た
、 頭 部 の 形 状 も 丸 状 で あ っ た り 、 皿 状 で あ っ た り す る 。 さ ら に 、 フ ラ ッ ト 部 が 無 い ね じ 材
も あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
従 来 、 頭 部 と ね じ 部 を 備 え る ね じ 材 の 製 造 方 法 と し て は 、 鋼 線 、 銅 線 、 ス テ ン レ ス 線 の よ
う な 金 属 線 材 を 適 切 な 長 さ に 切 断 し 、 圧 造 金 型 で 線 材 の 端 に 頭 部 と フ ラ ッ ト 部 を 成 形 す る
ヘ ッ ダ 工 程 と 、 つ い で 、 頭 部 が 形 成 さ れ た 線 材 の 脚 部 を 固 定 ロ － リ ン グ ダ イ と 移 動 ロ － リ
ン グ ダ イ 間 に 転 が し て 線 材 に 雄 ね じ 山 を 多 数 形 成 さ せ る ロ － リ ン グ （ 転 造 ） 工 程 を 経 て 製
造 さ れ る （ 例 え ば 、 特 許 文 献 １ お よ び 特 許 文 献 ２ 参 照 ） 。 ま た 、 頭 部 を 圧 造 し 、 ね じ 部 を
転 造 し た 後 、 リ － マ と 先 端 ド リ ル 部 を 圧 造 し て ね じ 材 を 生 産 す る こ と も 知 ら れ て い る （ 例
え ば 、 特 許 文 献 ３ 参 照 ）
【 ０ ０ ０ ４ 】
【 特 許 文 献 １ 】
特 開 平 ７ － ２ ５ ９ ８ ３ ３ 号 公 報 （ 第 ３ 欄 ４ １ 行 か ら 第 ５ 欄 １ ７ 行 お よ び 図 ５ 、 図 ６ ） 。
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【 特 許 文 献 ２ 】
特 開 ２ ０ ０ １ － ９ ６ ３ ８ 号 公 報 （ 第 ２ 頁 段 落 ０ ０ ０ １ か ら 段 落 ０ ０ ０ ４ の 記 載 お よ び 図 ５
、 図 ６ ） 。
【 特 許 文 献 ３ 】
特 開 平 １ ０ － ３ １ ４ ８ ８ ２ 号 公 報 （ 第 ４ 頁 段 落 ０ ０ １ ３ か ら ０ ０ １ ５ の 記 載 お よ び 図 １ 、
図 ６ ） 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
携 帯 電 話 、 移 動 端 末 の 小 型 化 に 連 れ て ね じ 材 も 小 さ く 、 強 度 が 大 き く 、 寸 法 制 度 の 精 密 な
も の が 市 場 か ら 望 ま れ て い る 。
し か し な が ら 、 従 来 の ね じ 材 の ね じ 部 は 転 造 （ ロ － リ ン グ ） で 製 造 さ れ て お り 、 締 付 強 度
お よ び 寸 法 精 度 の 向 上 が 望 ま れ て い る 。 ド リ ル 刃 を 用 い て 圧 造 金 型 部 材 を 切 削 加 工 す る こ
と も 考 え ら れ る が 、 表 面 平 坦 性 が 悪 く 、 寸 法 精 度 が 出 な い 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
本 発 明 は 、 切 削 加 工 よ り は 平 坦 性 が よ い 研 削 加 工 に よ り ワ － ク に ね じ 用 溝 を 加 工 す る こ と
が で き る 研 削 装 置 の 提 供 お よ び 、 ね じ 部 を 圧 造 で 生 産 で き る 圧 造 金 型 の 提 供 を 目 的 と す る
。
【 ０ ０ ０ ７ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
請 求 項 １ の 発 明 は 、 ね じ 状 溝 を 研 削 す る 砥 石 車 を 回 転 自 在 に 軸 承 す る 砥 石 軸 、 該 砥 石 軸 を
垂 直 方 向 （ Ｙ 軸 方 向 ） に 昇 降 す る 昇 降 機 構 、 左 右 方 向 （ Ｘ 軸 方 向 ） に 移 動 可 能 な テ － ブ ル
、 該 テ － ブ ル 上 に 取 り 付 け ら れ た ス イ ベ ル の ロ － タ リ － テ － ブ ル 上 に 左 右 方 向 （ Ｖ 軸 方 向
） に 旋 回 可 能 に 取 り 付 け ら れ た 第 １ ス イ ベ ル 機 構 と 、 該 第 １ ス イ ベ ル 機 構 上 に 前 後 方 向 （
Ｖ 軸 方 向 ） に 旋 回 可 能 に 取 り 付 け ら れ た 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 、 該 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 上 に 固 定
さ れ た 電 磁 チ ャ ッ ク と を 備 え る 金 型 部 材 に ね じ 状 溝 を 成 形 す る 研 削 装 置 を 提 供 す る も の で
あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
砥 石 車 に よ る 溝 の 研 削 加 工 で あ る の で 、 切 削 加 工 よ り は 寸 法 精 度 の よ い ね じ 溝 を 形 成 で き
る 。 ロ － タ リ － テ － ブ ル の 回 転 に よ り 加 工 さ れ る 金 型 部 材 （ ワ － ク ） を ね じ 山 の ピ ッ チ 角
度 θ に 適 し た 位 置 に 移 動 で き る 。 第 １ ス イ ベ ル 機 構 １ と 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 の 動 き を 同 期 さ
せ る こ と に よ り ワ － ク が ね じ 山 の ピ ッ チ Ｐ 分 移 動 す る 間 に ね じ 部 頂 上 部 に 適 当 な テ － パ －
を 形 成 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
請 求 項 ２ の 発 明 は 、 ね じ 状 溝 を 研 削 し た 金 型 部 材 の 複 数 を 、 ね じ 部 材 の 軸 線 方 向 に 対 し て
そ の 両 側 面 を 切 り 取 り 断 面 ９ ０ 度 角 の セ グ メ ン ト ４ 個 ま た は 切 り 取 り 断 面 ６ ０ 度 角 の セ グ
メ ン ト ６ 個 ま た は 切 り 取 り 断 面 ４ ５ 度 角 の セ グ メ ン ト ８ 個 の ね じ 状 溝 形 成 金 型 部 材 を 製 造
し 、 つ い で こ の ４ セ グ メ ン ト ま た は ６ セ グ メ ン ト ま た は ８ セ グ メ ン ト の ね じ 状 溝 形 成 金 型
部 材 を ね じ 材 の 軸 線 方 向 に 少 し づ つ づ ら し て 面 合 わ せ し て セ グ メ ン ト が 形 成 し た ブ ロ ッ ク
内 部 に 螺 旋 状 の 雌 ね じ 溝 を 有 す る ね じ 部 の キ ャ ビ テ ィ を 形 成 し た 後 、 こ の ブ ロ ッ ク を ね じ
材 の 軸 線 方 向 に 対 し て 垂 直 に 切 断 し 、 こ れ ら 切 断 さ れ た ブ ロ ッ ク の セ グ メ ン ト ２ 個 づ つ ま
た は ３ 個 づ つ ま た は ４ 個 づ つ を 固 定 金 型 母 材 と 移 動 金 型 母 材 内 に ね じ 頭 成 形 金 型 部 材 と と
も に 挿 入 し て 固 定 金 型 と 移 動 金 型 を 調 製 し 、 こ の 両 金 型 で 線 材 を 圧 造 し て ね じ 材 の ね じ 部
を 形 成 す る こ と を 可 能 と し た ね じ 材 圧 造 用 成 形 金 型 を 提 供 す る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
一 対 の 固 定 金 型 と 移 動 金 型 間 に 線 材 を 挟 み 、 圧 造 （ 冷 間 鍛 造 ） す る こ と に よ り ね じ 材 の ね
じ 部 、 金 型 に よ っ て は 、 頭 部 、 フ ラ ッ ト 部 、 リ － マ 部 を 製 造 で き る 。 固 定 金 型 と 移 動 金 型
は 金 型 母 材 を 面 合 わ せ す る の で 、 挿 入 さ れ た 入 れ 子 の セ グ メ ン ト は セ グ メ ン ト が ２ 個 ま た
は ３ 個 ま た は ４ 個 組 み 合 わ さ れ た 際 、 雌 ね じ 状 溝 の 形 成 さ れ た 内 面 側 の 型 合 わ せ 面 が １ ８
０ 度 の 平 面 を 成 す 。
ね じ 材 の ね じ 山 は 螺 旋 状 で あ る の で 、 各 セ グ メ ン ト を 組 み 合 わ せ て ブ ロ ッ ク 化 し た 雌 ね じ

10

20

30

40

50

(3) JP 2004-237371 A 2004.8.26



状 溝 が 連 続 し た 螺 旋 状 と な る よ う に 各 セ グ メ ン ト を 少 し づ つ づ ら し て 面 合 わ せ し 、 つ い で
こ の ブ ロ ッ ク を ね じ 部 材 の 軸 線 方 向 に 対 し て 垂 直 に 切 断 し て 入 れ 子 を 製 造 す る 。
【 ０ ０ １ １ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
【 実 施 例 】
以 下 、 図 面 を 用 い て 本 発 明 を 更 に 詳 細 に 説 明 す る 。 図 １ は 本 発 明 の ね じ 状 溝 研 削 装 置 の 斜
視 図 、 図 ２ は 圧 造 金 型 の 斜 視 図 、 図 ３ は ね じ 部 形 成 圧 造 金 型 の 組 み 立 て 工 程 を 示 す 説 明 図
、 お よ び 図 ４ は Ｊ Ｉ Ｓ 　 Ｂ － １ １ １ ２ － １ ９ ９ ５ に 示 さ れ る 丸 木 ね じ の 正 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
図 ４ に 示 さ れ る Ｊ Ｉ Ｓ 　 Ｂ － １ １ １ ２ － １ ９ ９ ５ の 丸 木 ね じ １ ０ ０ に お い て 、 １ ０ １ は ね
じ 山 （ ね じ 山 の 条 数 ｎ は １ ２ 個 ） 、 １ ０ ２ は 頭 部 、 １ ０ ３ は フ ラ ッ ト 部 、 １ ０ ４ は 丸 木 ね
じ の 中 心 軸 線 （ 長 手 方 向 軸 ） 、 Ｐ は ピ ッ チ 幅 、 Ｐ ｗ は ね じ 山 間 の 谷 部 の 長 さ 、 Ｋ は 頭 部 厚
さ 、 ｌ は フ ラ ッ ト 部 と ね じ 部 を 合 わ せ た 長 さ 、 Ｑ は ね じ 山 の テ － パ － 部 、 Ｈ は 丸 木 ね じ の
中 心 線 か ら ね じ 山 頂 部 ま で の 垂 直 高 さ 、 ｈ は 丸 木 ね じ の 軸 線 か ら ね じ 山 の テ － パ － が 始 ま
る 位 置 （ 谷 部 ） ま で の 垂 直 高 さ を 示 す 。 Ｊ Ｉ Ｓ 　 Ｂ １ １ １ ２ － １ ９ ９ ５ 規 格 で は ね じ 材 の
谷 の 径 と 外 径 と の 比 は 、 ね じ 部 の ほ ぼ 中 央 部 に お い て ０ ． ６ ５ ～ ０ ． ７ ５ と 規 定 し て い る
。
【 ０ ０ １ ３ 】
図 １ に 示 す ね じ 状 溝 研 削 装 置 １ に お い て 、 ２ は ベ － ス 、 ３ は 左 右 方 向 （ Ｘ 軸 方 向 ） に 移 動
可 能 な テ － ブ ル 、 ４ は ガ イ ド レ － ル 、 ５ は ボ － ル ネ ジ 、 ６ は サ － ボ モ － タ で あ る 。
テ － ブ ル ３ 下 面 に は 、 螺 合 体 ５ ａ が 固 定 さ れ 、 サ － ボ モ － タ ６ の 駆 動 回 転 力 を 受 け て 回 動
す る ボ － ル ネ ジ ５ の 駆 動 力 を 受 け て 左 右 に 移 動 で き る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
７ は ス イ ベ ル 、 ８ は 基 台 、 ９ は θ ス テ － ジ 機 構 、 １ ０ は ロ － タ リ － テ － ブ ル 、 １ １ は 第 １
ス イ ベ ル 機 構 、 １ ２ は 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 、 １ ３ は 電 磁 チ ャ ッ ク 、 ｗ は ワ － ク で あ る 金 型 部
材 、 １ ４ は 微 動 ク ラ ン プ 、 １ ５ は マ イ ク ロ メ － タ ヘ ッ ド 、 １ ５ ａ は 突 出 片 １ ５ ａ で あ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
ス イ ベ ル ７ は 、 被 加 工 物 の ワ － ク を 固 定 す る 電 磁 チ ャ ッ ク １ ３ を 水 平 方 向 、 垂 直 方 向 に 旋
回 可 能 に 取 り 付 け る 保 持 具 で あ る 。 基 台 ８ 上 に 設 け ら れ た θ ス テ － ジ 機 構 ９ は ロ － タ リ －
テ － ブ ル １ ０ を 中 心 点 を 軸 に 水 平 方 向 （ Ｒ ） に 旋 回 可 能 と す る も の で 、 微 動 ク ラ ン プ １ ４
と 、 マ イ ク ロ メ － タ ヘ ッ ド １ ５ と 、 突 出 片 １ ５ ａ と 旋 回 角 度 目 盛 と 、 微 動 ク ラ ン プ １ ４ が
備 え ら れ て い る 反 対 側 に 備 え ら れ た 図 示 さ れ て い な い 粗 動 ク ラ ン プ を 備 え る 。
粗 動 ク ラ ン プ を 緩 め る と 、 ロ － タ リ － テ － ブ ル １ ０ は 基 台 ８ に 対 し て 自 由 に 旋 回 可 能 と な
る の で 、 粗 動 ク ラ ン プ を 緩 め 、 ロ － タ リ － テ － ブ ル を 目 標 位 置 （ ね じ 山 の ピ ッ チ 角 度 θ ）
の 近 傍 に 旋 回 し 、 し か る 後 、 粗 動 ク ラ ン プ を 締 結 す る 。
突 出 片 １ ５ ａ は 、 ク ラ ン プ １ ４ と マ イ ク ロ メ － タ ヘ ッ ド １ ５ に 挟 み 込 ま れ て お り 、 マ イ ク
ロ メ － タ ヘ ッ ド １ ５ を 回 す こ と に よ り ロ － タ リ － テ － ブ ル の 接 線 方 向 に 押 さ れ て わ ず か に
旋 回 し 、 ロ － タ リ － テ － ブ ル １ ０ の 旋 回 角 度 位 置 を 正 確 に 調 整 で き る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
第 １ ス イ ベ ル 機 構 １ １ お よ び 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 １ ２ は 、 そ れ ぞ れ 垂 直 方 向 に 旋 回 可 能 な 旋
回 ス テ － ジ １ １ ａ ， １ ２ ａ と 、 こ の 旋 回 ス テ － ジ を 旋 回 可 能 に 支 持 す る 支 持 台 １ １ ｂ ， １
２ ｂ と 、 旋 回 ス テ － ジ を 支 持 台 側 に 固 定 す る ク ラ ン プ １ １ ｃ ， １ ２ ｃ と 、 旋 回 ス テ － ジ の
旋 回 位 置 を 調 整 す る た め の 図 示 さ れ て い な い ハ ン ド ル を 備 え る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
第 １ ス イ ベ ル 機 構 １ １ お よ び 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 １ ２ の 支 持 台 １ １ ｂ ， １ ２ ｂ は 、 θ ス テ －
ジ 機 構 ９ の ロ － タ リ － テ － ブ ル １ ０ の 上 に 取 り 付 け 固 定 さ れ て い る 。 第 １ ス イ ベ ル 機 構 １
１ お よ び 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 １ ２ の 旋 回 ス テ － ジ １ １ ａ ， １ ２ ａ は 、 θ ス テ － ジ 機 構 ９ の ロ
－ タ リ － テ － ブ ル １ ０ の 旋 回 中 心 軸 線 （ 垂 線 ） と は 直 交 す る 旋 回 中 心 軸 線 （ 水 平 線 ） の 回
り に 旋 回 可 能 と な っ て い る 。 第 １ ス イ ベ ル 機 構 １ １ お よ び 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 １ ２ の 旋 回 ス
テ － ジ １ １ ａ ， １ ２ ａ を 旋 回 さ せ る と そ れ ぞ れ の 旋 回 ス テ － ジ が 上 下 方 向 に 旋 回 す る の で
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、 電 磁 チ ャ ッ ク に 固 定 さ れ て い る 金 型 部 材 ｗ の 傾 斜 角 度 を 調 製 で き る 。 す な わ ち 、 図 １ に
お い て 、 Ｖ 軸 方 向 に 平 行 に ワ － ク ｗ の ね じ 材 の 長 手 方 向 軸 線 １ ０ ４ が 存 在 す る よ う に ワ －
ク が 置 か れ る と 、 第 １ ス イ ベ ル 機 構 は ね じ 山 の テ － パ － 角 度 を 調 整 し 、 第 ２ ス イ ベ ル 機 構
は ね じ 材 の 長 手 方 向 軸 線 １ ０ ４ に 対 し 垂 直 面 の 研 削 さ れ る ワ － ク 角 度 を 調 整 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
具 体 的 に は 、 ね じ 山 の テ － パ － 角 度 が ４ ５ 度 の と き 、 第 １ ス イ ベ ル 機 構 は ０ 度 を 中 心 に ＋
２ ２ ． ５ 度 と － ２ ２ ． ５ 度 の 間 の ４ ５ 度 を 往 復 旋 回 す る 。 す な わ ち 、 ０ 度 か ら ２ ２ ． ５ 度
旋 回 し た 後 、 逆 方 向 に 旋 回 を 始 め 、 ０ 度 を 経 て － ２ ２ ． ５ 度 ま で 旋 回 し 、 そ こ か ら 再 び 、
＋ ２ ２ ． ５ 度 ま で 逆 方 向 に 旋 回 し 、 以 下 、 こ の 旋 回 揺 動 を 繰 返 す 。 研 削 終 了 点 で は 、 ０ 度
ま で 戻 し 、 つ い で 砥 石 車 を 上 昇 さ せ る 。
第 ２ ス イ ベ ル 機 構 は 、 研 削 さ れ る 金 型 部 材 ８ 個 で １ 個 の ね じ 材 の キ ャ ビ テ ィ を 形 成 す る と
き は 、 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 は ０ 度 を 中 心 に ＋ ２ ２ ． ５ 度 と － ２ ２ ． ５ 度 の 間 の ４ ５ 度 を 往 復
旋 回 す る 。 す な わ ち 、 ０ 度 か ら ２ ２ ． ５ 度 旋 回 し た 後 、 逆 方 向 に 旋 回 を 始 め 、 ０ 度 を 経 て
－ ２ ２ ． ５ 度 ま で 旋 回 し 、 そ こ か ら 再 び 、 ＋ ２ ２ ． ５ 度 ま で 逆 方 向 に 旋 回 し 、 以 下 、 こ の
旋 回 揺 動 を 繰 返 す 。
金 型 部 材 ６ 個 で １ 個 の ね じ 材 ぼ キ ャ ビ テ ィ を 形 成 す る と き は 、 ０ 度 を 中 心 に ＋ ３ ０ 度 と －
３ ０ 度 の 間 の ６ ０ 度 を 往 復 旋 回 す る 。 す な わ ち 、 ０ 度 か ら ＋ ３ ０ 度 旋 回 し た 後 、 逆 方 向 に
旋 回 を 始 め 、 ０ 度 を 経 て － ３ ０ 度 ま で 旋 回 し 、 そ こ か ら 再 び 、 ＋ ３ ０ 度 ま で 逆 方 向 に 旋 回
し 、 以 下 、 こ の 旋 回 揺 動 を 繰 返 す 。
金 型 部 材 ４ 個 で １ 個 の ね じ 材 ぼ キ ャ ビ テ ィ を 形 成 す る と き は 、 ０ 度 を 中 心 に ＋ ４ ５ 度 と －
４ ５ 度 の 間 の ９ ０ 度 を 往 復 旋 回 す る 。 す な わ ち 、 ０ 度 か ら ＋ ４ ５ 度 旋 回 し た 後 、 逆 方 向 に
旋 回 を 始 め 、 ０ 度 を 経 て － ４ ５ 度 ま で 旋 回 し 、 そ こ か ら 再 び 、 ＋ ４ ５ 度 ま で 逆 方 向 に 旋 回
し 、 以 下 、 こ の 旋 回 揺 動 を 繰 返 す 。
研 削 終 了 点 で は 、 ０ 度 ま で 戻 し 、 つ い で 砥 石 車 を 上 昇 さ せ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
基 台 ８ 、 θ ス テ － ジ 機 構 ９ お よ び １ 個 の ス イ ベ ル 機 構 １ １ を 備 え た ス イ ベ ル は 、 栄 精 密 工
業 株 式 会 社 、 株 式 会 社 三 協 精 機 製 作 所 な ど か ら 入 手 で き る の で 、 こ の ス イ ベ ル の 第 １ ス イ
ベ ル 機 構 １ １ 上 に 更 に 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 １ ２ と 電 磁 チ ャ ッ ク １ ３ を 載 せ て 図 １ に 示 す ス イ
ベ ル ７ を 完 成 さ せ る 。 第 １ ス イ ベ ル 機 構 １ １ の 旋 回 ス テ － ジ １ １ ａ お よ び 第 ２ ス イ ベ ル 機
構 １ ２ の 旋 回 ス テ － ジ １ ２ ａ が 直 交 す る よ う に 載 せ 、 第 １ ス イ ベ ル 機 構 １ １ の 旋 回 ス テ －
ジ １ １ ａ お よ び 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 １ ２ の 旋 回 ス テ － ジ １ ２ ａ の 動 き が 同 期 す る よ う 図 示 さ
れ て い な い ウ ヲ － ム 歯 車 を 歯 車 ボ ッ ク ス 内 で 噛 み 合 わ せ て あ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
図 １ に お い て 、 １ ６ は 砥 石 車 、 １ ７ は フ ラ ン ジ で 砥 石 軸 に 固 定 さ れ た 砥 石 車 を 締 め 付 て い
る 。 １ ８ は 砥 石 軸 頭 で 上 下 方 向 （ Ｙ 軸 方 向 ） に 昇 降 自 在 に ス ラ イ ド 板 １ ９ に 固 定 さ れ て い
る 。 ス ラ イ ド 板 ２ ２ は 取 り 付 け 板 ２ ０ の 表 面 に 垂 直 方 向 に 設 け ら れ た 案 内 レ － ル ２ １ 上 を
上 下 方 向 に 移 動 で き る 。 ボ － ル ネ ジ ２ ３ を 介 し て サ － ボ モ － タ ２ ２ の 駆 動 を 受 け 、 案 内 レ
－ ル ２ １ 上 を 上 下 方 向 に 移 動 で き る 。
図 示 さ れ て い な い 砥 石 軸 は モ － タ ２ ４ の 回 転 駆 動 力 を 受 け 、 砥 石 車 １ ６ を 回 転 さ せ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
砥 石 車 １ ６ と し て は 、 ダ イ ヤ モ ン ド 砥 石 、 Ｃ Ｂ Ｎ 砥 石 が 、 ワ － ク 素 材 と し て は タ ン グ ス テ
ン ・ カ － ボ ン 合 金 、 タ ン グ ス テ ン ・ モ リ ブ テ ン 合 金 、 ス テ ン レ ス 鋼 、 ニ ッ ケ ル ・ ク ロ ム 鋼
が 挙 げ ら れ る 。 砥 石 車 １ ６ の 軸 線 方 向 厚 さ は 、 ね じ 材 の 谷 部 の 長 さ Ｐ ｗ よ り 薄 い 厚 さ 、 例
え ば ０ ． ２ Ｐ ｗ ～ ０ ． ８ ５ Ｐ ｗ で あ り 、 か つ 、 （ Ｐ － Ｐ ｗ ） に 近 い 厚 み で あ る 。 砥 石 車 １
６ の 直 径 は ３ ０ ～ １ ８ ０ ｍ ｍ で 充 分 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
ね じ 材 の ね じ 部 の 入 れ 子 （ 金 型 部 材 ） を 成 形 す る に は 、 図 １ に 示 す 研 削 装 置 １ を 用 い 、 先
ず 、 電 磁 チ ャ ッ ク １ ３ 上 に 長 尺 状 ワ － ク ｗ を 載 せ て 固 定 し 、 ス イ ベ ル ７ の θ ス テ － ジ 機 構
９ を 利 用 し て ロ － タ リ － テ － ブ ル １ ０ を ね じ 山 の ピ ッ チ 角 θ 回 転 さ せ る 。 ピ ッ チ 角 θ が １
～ ４ ５ 度 の と き は そ の ピ ッ チ 角 θ 分 だ け 旋 回 さ せ る 。 ピ ッ チ 角 θ が ４ ５ 度 を 越 え 、 ９ ０ 度
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未 満 の 場 合 は 、 （ ９ ０ － θ ） 度 分 旋 回 さ せ る 。 図 ４ で 示 す 丸 木 ね じ で は ピ ッ チ 角 θ は ７ ８
度 で あ る の で 、 １ ２ 度 分 ロ － タ リ － テ － ブ ル １ ０ を 旋 回 す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
こ の 研 削 装 置 １ で は 、 固 定 金 型 、 移 動 金 型 と も ね じ 部 用 の 雌 ね じ 溝 を 金 型 部 材 に 一 度 の 研
削 加 工 で 完 成 で き る も の で は な い 。 よ っ て 、 作 業 者 は 、 先 ず 、 ね じ 山 の キ ャ ビ テ ィ を 形 成
す る の に 幾 つ （ ｎ 個 ） の セ グ メ ン ト （ 金 型 部 材 ） を 用 い る か 決 め る 。 例 え ば 、 断 面 ９ ０ 度
角 の セ グ メ ン ト ４ 個 、 切 り 取 り 断 面 ６ ０ 度 角 の セ グ メ ン ト ６ 個 、 あ る い は ４ ５ 度 角 の セ グ
メ ン ト ８ 個 の 中 か ら 選 択 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
次 に 、 作 業 者 は ね じ 状 溝 形 成 金 型 部 材 ね じ 山 １ ０ １ の 条 数 ｍ 、 ピ ッ チ 幅 Ｐ 、 ピ ッ チ 角 度 θ
、 ね じ 山 の 谷 部 の 幅 Ｐ ｗ 、 ね じ の 中 心 線 か ら ね じ 山 頂 部 ま で の 垂 直 高 さ Ｈ 、 丸 木 ね じ の 中
心 線 か ら ね じ 山 の テ － パ － が 始 ま る 位 置 （ 谷 部 ） ま で の 垂 直 高 さ ｈ 、 ね じ 材 の 谷 の 径 と 外
径 と の 比 が ね じ 部 の ほ ぼ 中 央 部 に お い て ０ ． ６ ５ ～ ０ ． ７ ５ を よ く 記 憶 し 、 砥 石 車 の 昇 降
距 離 、 左 右 テ － ブ ル ３ の 送 り 、 第 １ ス イ ベ ル 機 構 １ １ と 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 の ス イ ベ ル 角 に
注 意 し て 加 工 操 作 す べ き で あ る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
作 業 者 は 、 ね じ 山 の テ － パ － 角 度 γ は 、
ｔ ａ ｎ 　 γ ＝ ｔ ａ ｎ 　 ２ ２ ． ５ ＝ （ Ｐ － Ｐ ｗ ） ／ ２ （ Ｈ ｉ － ｈ ｉ ）
で 近 似 で き る こ と に 留 意 す べ き で あ る 。 な お 、 ｉ は ｉ 番 目 の ね じ 山 を 示 し 、 Ｈ ｉ は ね じ 材
の 軸 線 １ ０ ４ か ら ｉ 番 目 の ね じ 山 の 頂 部 ま で の 垂 直 高 さ を 、 ｈ ｉ は ね じ 材 の 軸 線 １ ０ ４ か
ら ｉ 番 目 の ね じ 山 の 谷 部 ま で の 垂 直 高 さ を 意 味 す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
金 型 部 材 に 雌 溝 （ 木 ね じ の 谷 部 の 幅 Ｐ ｗ は ２ ． ５ ｍ ｍ 、 ピ ッ チ 角 ７ ８ 度 、 テ － パ － 角 ４ ５
度 ） を 加 工 す る 研 削 砥 石 車 １ ６ と し て 、 直 径 が １ ５ ０ ｍ ｍ 、 厚 み １ ． ０ ｍ ｍ 、 先 端 が ０ ．
５ Ｒ の 丸 型 平 砥 石 を 用 い 、 セ グ メ ン ト 数 が ８ 個 の 金 型 部 材 を 加 工 す る 例 を 以 っ て 、 １ 金 型
部 材 セ グ メ ン ト に 溝 加 工 す る 例 を 次 に 示 す 。
モ － タ ２ ４ を 駆 動 す る こ と で 砥 石 基 準 点 位 置 に あ る 砥 石 車 １ ６ を 回 転 さ せ 、 次 い で 、 モ －
タ ２ ２ を 稼 動 し て 砥 石 車 を 下 降 さ せ 、 前 記 ね じ 山 の ピ ッ チ 角 θ が ７ ８ 度 に 対 応 す る 角 度 １
２ 度 （ ９ ０ － ７ ８ ＝ １ ２ ） だ け θ ス テ － ジ 機 構 ９ に よ り ロ － タ リ － テ － ブ ル を 旋 回 さ せ る
こ と に よ り 旋 回 さ れ た ワ － ク ｗ 表 面 （ 研 削 開 始 点 ） に 触 れ さ せ 、 そ の ま ま 砥 石 車 を 下 降 さ
せ つ つ 、 ね じ の 中 心 線 か ら ね じ 山 の テ － パ － が 始 ま る 位 置 （ 谷 部 ） ま で の 垂 直 高 さ ｈ ｉ ま
で シ フ ト プ ラ ン ジ 研 削 を 続 行 し 、 垂 直 高 さ ｈ ｉ の 谷 部 に 相 当 す る 溝 を ワ － ク に 加 工 す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
つ い で 、 第 １ ス イ ベ ル 機 構 の 旋 回 を ０ 度 か ら ＋ ２ ２ ． ５ 度 へ 、 つ い で 逆 方 向 に － ２ ２ ． ５
度 へ と こ の 揺 動 旋 回 を 繰 り 返 え す と と も に 、 第 ２ ス イ ベ ル 機 構 の 旋 回 を ０ 度 か ら ＋ ２ ２ ．
５ 度 へ 、 つ い で 逆 方 向 に － ２ ２ ． ５ 度 へ と こ の 揺 動 旋 回 を 繰 り 返 え し 、 ね じ 山 に 相 当 す る
深 さ Ｈ ｉ の 雌 ね じ 溝 を ワ － ク に 研 削 し 、 つ い で 、 そ れ ぞ れ の ス イ ベ ル 機 構 の 角 度 を ０ 度 に
戻 し 、 砥 石 車 を 上 昇 さ せ て ワ － ク よ り 遠 ざ け る 。 こ の 工 程 で は 、 ｉ が １ 番 目 の ね じ 山 の （
Ｈ １ － ｈ １ ） の 深 さ の 雌 溝 が 研 削 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
つ い で 、 サ － ボ モ － タ ６ を 駆 動 し て 左 右 テ － ブ ル ３ を ね じ 山 の ピ ッ チ Ｐ 幅 だ け 右 方 向 に 移
動 さ せ 、 前 記 砥 石 車 を 下 降 さ せ つ つ 、 金 型 部 材 に 接 触 さ せ 、 前 記 と 同 様 に し て ｉ ＝ ２ の ね
じ 山 の 溝 加 工 を 行 う 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
以 下 、 同 様 に し て ｉ ＝ ｍ 番 目 ま で の 溝 を 研 削 し た ら 砥 石 車 を 上 昇 さ せ 、 回 転 し て い る 砥 石
車 を ワ － ク よ り 遠 ざ け る 。 ｍ 個 の ね じ 山 溝 が 金 型 部 材 ｗ に 研 削 さ れ た ら 、 金 型 部 材 ｗ を 電
磁 チ ャ ッ ク よ り 取 り 外 す 。
ね じ 山 溝 に 続 い て 深 さ ｄ ／ ２ の フ ラ ッ ト 部 １ ０ ３ 用 溝 を も 金 型 部 材 に 加 工 す る と き は 、 よ
り 幅 広 の 別 の 砥 石 車 と 取 り 替 え 、 ワ － ク を ピ ッ チ 幅 だ け 更 に 移 動 さ せ 、 角 度 １ ２ 度 （ ９ ０
－ ７ ８ ＝ １ ２ ） だ け θ ス テ － ジ 機 構 ９ に よ り ロ － タ リ － テ － ブ ル を 旋 回 さ せ た 後 、 砥 石 車
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を 下 降 さ せ 旋 回 さ れ た ワ － ク ｗ 表 面 に 触 れ さ せ 、 そ の ま ま 砥 石 車 を 下 降 さ せ つ つ 、 ｄ ／ ２
の 長 さ ま で 下 降 さ せ て 溝 研 削 を 行 い 、 つ い で 、 砥 石 車 を 上 昇 さ せ 、 砥 石 幅 よ り は 若 干 短 く
ワ － ク を 右 方 向 に 移 動 さ せ 、 以 下 、 砥 石 車 を 下 降 さ せ つ つ 、 ｄ ／ ２ の 長 さ ま で 下 降 さ せ て
溝 研 削 を 行 い 、 つ い で 、 砥 石 車 を 上 昇 さ せ 、 砥 石 幅 よ り は 若 干 短 く ワ － ク を 右 方 向 に 移 動
さ せ る シ フ ト プ ラ ン ジ 研 削 を 行 い 、 １ ／ ３ ｌ よ り 若 干 幅 広 い 半 円 柱 状 溝 を 加 工 す る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
こ の よ う に し て 、 第 １ の 金 型 部 材 セ グ メ ン ト に 雌 ね じ 溝 が 成 形 さ れ た ら 、 以 下 同 様 に し て
所 望 の 個 数 ｎ ＝ ８ 個 の 金 型 部 材 セ グ メ ン ト に 雌 ね じ 溝 を 、 必 要 に よ り フ ラ ッ ト 部 用 溝 を 研
削 加 工 す る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
前 記 金 型 部 材 で あ る こ れ ら 分 割 セ グ メ ン ト ｗ に 雌 ね じ 溝 加 工 し た 後 、 各 々 ｎ 個 の セ グ メ ン
ト を 中 心 角 が ９ ０ 度 、 ６ ０ 度 、 ま た は ４ ５ 度 と な る よ う 旋 盤 を 用 い て 切 断 加 工 （ 図 ３ ａ ）
し 、 つ い で こ の ４ セ グ メ ン ト ま た は ６ セ グ メ ン ト ま た は ８ セ グ メ ン ト の ね じ 状 溝 形 成 金 型
部 材 を ね じ 材 の 軸 線 方 向 １ ０ ４ に 少 し づ つ 、 具 体 的 に は （ Ｐ － Ｐ ｗ ） ／ ｎ づ つ づ ら し て 面
合 わ せ し て セ グ メ ン ト が 形 成 し た ブ ロ ッ ク Ｂ 内 部 に 螺 旋 状 の 雌 ね じ 溝 を 有 す る ね じ 部 の キ
ャ ビ テ ィ 、 必 要 に よ り フ ラ ッ ト 部 の キ ャ ビ テ イ を 形 成 し た 後 、 こ の ブ ロ ッ ク を ね じ 材 の 軸
線 方 向 に 対 し て 垂 直 に 切 断 し （ 図 ３ ｂ 参 照 。 図 ３ で は セ グ メ ン ト 数 ｎ ＝ ８ 個 の 例 を 示 す ）
、 こ れ ら 切 断 さ れ た ブ ロ ッ ク の セ グ メ ン ト ２ 個 づ つ ま た は ３ 個 づ つ ま た は ４ 個 づ つ を 固 定
金 型 母 材 （ 型 枠 ） ３ ４ と 移 動 金 型 母 材 （ 型 枠 ） ３ ５ 内 に ね じ 頭 成 形 金 型 部 材 ３ ６ と と も に
挿 入 し て 固 定 金 型 ３ １ と 移 動 金 型 ３ ２ を 調 製 す る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
こ の 両 金 型 ３ １ ， ３ ２ で 線 材 ４ ０ を 挟 持 し て 圧 造 す る こ と に よ り ね じ 材 の ね じ 部 を 形 成 す
る こ と が 可 能 と な る 。
具 体 的 に は 、 図 ２ に 示 す 固 定 金 型 ３ １ 、 移 動 金 型 ３ ２ お よ び 頭 部 成 形 金 型 ３ ３ よ り な る 圧
造 金 型 ３ ０ を 用 い て 金 属 線 材 ４ ０ よ り 図 ４ に 示 す ね じ 材 １ ０ ０ を 製 造 す る に は 、 所 望 長 さ
の 金 属 線 材 ４ ０ を 固 定 金 型 ３ １ 側 に 接 触 さ せ 、 つ い で 移 動 金 型 ３ ２ を 固 定 金 型 側 に 移 動 し
て 型 締 め し て 金 属 線 材 ４ ０ を 固 定 金 型 ３ １ と 移 動 金 型 ３ ２ で 圧 造 し て ね じ 部 、 フ ラ ッ ト 部
お よ び 頭 部 の 一 部 を 成 形 し 、 つ い で 上 方 よ り 頭 部 成 形 金 型 ３ ３ を 下 降 さ せ 、 型 締 め し て い
る 固 定 金 型 ３ １ と 移 動 金 型 ３ ２ の 頂 部 に 圧 接 さ せ 、 ね じ 材 の 頭 部 を 完 全 な 形 へ と 鍛 造 す る
。
先 に ね じ 材 の 頭 部 を 圧 造 し 、 つ い で 、 固 定 金 型 ３ １ と 移 動 金 型 ３ ２ で 頭 部 が 形 成 さ れ た 線
材 を 圧 造 し て ね じ 山 、 フ ラ ッ ト 部 を 成 形 し て も よ い 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
【 発 明 の 効 果 】
本 発 明 の 金 型 部 材 に ね じ 状 溝 を 成 形 す る 研 削 装 置 は 、 ね じ 材 圧 造 用 成 形 金 型 の ね じ 山 を 形
成 す る 入 れ 子 を 研 削 加 工 す る こ と が で き 、 こ の 入 れ 子 を 挿 入 し た ね じ 材 圧 造 用 成 形 金 型 を
用 い て 、 線 材 を 圧 造 し て ね じ 山 を 成 形 す る こ と が で き る 。 圧 造 で 成 形 さ れ た ね じ 山 は 、 従
来 法 の 転 造 で 成 形 さ れ た ね じ 山 よ り 寸 法 精 度 、 表 面 平 滑 度 、 機 械 強 度 が 良 好 で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 金 型 部 材 に ね じ 状 溝 を 成 形 す る 研 削 装 置 の 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 圧 造 金 型 の 斜 視 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 金 型 部 材 セ グ メ ン ト よ り 圧 造 金 型 を 組 み 立 て る 工 程 を 示 す 説 明 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 丸 木 ね じ の 正 面 図 で あ る 。
【 符 号 の 簡 単 な 説 明 】
１ 　 　 　 　 　 研 削 装 置
ｗ 　 　 　 　 　 ワ － ク
３ 　 　 　 　 　 左 右 移 動 テ － ブ ル
７ 　 　 　 　 　 ス イ ベ ル
１ ０ 　 　 　 　 　 ロ － タ リ － テ － ブ ル
１ １ 　 　 　 　 　 第 １ ス イ ベ ル 機 構
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１ ２ 　 　 　 　 　 第 ２ ス イ ベ ル 機 構
１ ３ 　 　 　 　 　 電 磁 チ ャ ッ ク
１ ６ 　 　 　 　 　 砥 石 車
３ ０ 　 　 　 　 　 圧 造 金 型
３ １ 　 　 　 　 　 固 定 金 型
３ ２ 　 　 　 　 　 移 動 金 型
３ ３ 　 　 　 　 　 頭 部 成 形 金 型
１ ０ ０ 　 　 　 　 　 ね じ 材
１ ０ １ 　 　 　 　 　 ね じ 山
１ ０ ２ 　 　 　 　 　 頭 部
１ ０ ３ 　 　 　 　 　 フ ラ ッ ト 部
１ ０ ４ 　 　 　 　 　 ね じ 材 の 軸 線
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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