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(57)【要約】
【課題】繰り返し使用可能な安全ねじ部品、これを容易
に製造する方法、およびこのような安全ねじ部品を少な
くとも１つ使用したねじ接続部を提供する。
【解決手段】本発明のねじ部品の製造方法は、第１およ
び第２の雄ねじ部３，５を有し、これらを雌ねじ部品１
３で締めた際に制動トルクが生じるように第２の雄ねじ
部５が第１の雄ねじ部３に対して位置決めされているね
じ部品１の製造方法において、雄ねじ部３，５に相対的
な軸方向および／または周方向の所定の調整を施すこと
により、雄ねじ部３，５を位置決めすることを特徴とす
る。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第１の雄ねじ部（３）および第２の雄ねじ部（５）を有するねじ部品（１）を製造する
方法であって、
　これら２つの雄ねじ部（３，５）を雌ねじ部品（１３）で締めた際に制動トルクが生じ
るように、前記第２の雄ねじ部（５）が前記第１の雄ねじ部（３）に対して位置決めされ
ており、かつ、
　前記第１の雄ねじ部（３）および前記第２の雄ねじ部（５）が、これら２つの雄ねじ部
（３，５）を雌ねじ部品（１３）で締めた際に前記制動トルクが生じるように互いに位置
決めされている、ねじ部品の製造方法において、
　２つの前記雄ねじ部（３，５）に相対的な軸方向および／または周方向の所定の調整を
施すことにより、前記雄ねじ部（３，５）を位置決めすることを特徴とする、ねじ部品の
製造方法。
【請求項２】
　請求項１において、前記第１の雄ねじ部（３）を、ねじ部品のブランク（１４）の、圧
縮成形された第１の軸方向部（１７）、特に、圧縮成形された端側の軸方向部（１７）で
形成し、前記第２の雄ねじ部（５）を、前記第１の軸方向部（１７）と隣合う第２の軸方
向部（１６）で形成することを特徴とする、ねじ部品の製造方法。
【請求項３】
　請求項１または２において、前記第１の雄ねじ部（３）のねじ巻き（８）および前記第
２の雄ねじ部（５）のねじ巻き（１０）を、前記雄ねじ部（３，５）に相対的な調節を施
すよりも前の工程で形成することを特徴とする、ねじ部品の製造方法。
【請求項４】
　請求項２または３において、ねじ部品の小径ブランク部（１５）を第２の軸方向部（１
６）の方向に圧縮成形することにより、前記第１の軸方向部（１７）を、その直径が前記
第２の軸方向部（１６）の直径と同一になるように形成することを特徴とする、ねじ部品
の製造方法。
【請求項５】
　請求項１から４のいずれか一項において、２つの前記雄ねじ部（３，５）が互いに離れ
るように相対的な調整を施すよりも前の別の工程で、ねじ部品のブランクを、前記雄ねじ
部（３，５）が互いに当接するように圧縮成形することを特徴とする、ねじ部品の製造方
法。
【請求項６】
　請求項５において、２つの前記軸方向部（１６，１７）に対し、互いに離れるように調
節を施すことにより、特に、引張応力に曝すことのできるねじ部品（１）を製造すること
を特徴とする、ねじ部品の製造方法。
【請求項７】
　第１の雄ねじ部（３）および第２の雄ねじ部（５）を有するねじ部品、特に、請求項１
から６のいずれか一項に記載の製造方法によって製造されるねじ部品であって、
　これら２つの雄ねじ部（３，５）を雌ねじ部品（１３）で締めた際に制動トルクが生じ
るように、前記第２の雄ねじ部（５）が前記第１の雄ねじ部（３）に対して位置決めされ
ており、
　２つの前記雄ねじ部（３，５）は、当該雄ねじ部（３，５）の直径よりも小径の連結部
（７）によって互いに連結されており、
　好ましくは、前記連結部（７）の直径が、特に、整合する雌ねじ部品で当該ねじ部品（
１）を締めた際に、当該連結部（７）が軸方向に弾性圧縮可能な数値に形成されているこ
とを特徴とする、ねじ部品。
【請求項８】
　請求項７において、前記連結部（７）が、少なくとも０．１ｍｍ、好ましくは少なくと
も０．２ｍｍ、より好ましくは少なくとも０．３ｍｍ弾性圧縮可能であることを特徴とす
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る、ねじ部品。
【請求項９】
　請求項７または８において、２つの前記雄ねじ部（３，５）間の距離が、２ｍｍ未満、
好ましくは１ｍｍ未満、より好ましくは０．６ｍｍ未満であり、特に好ましくは０．１ｍ
ｍ～０．５ｍｍに選択されていることを特徴とする、ねじ部品。
【請求項１０】
　請求項７から９のいずれか一項において、前記連結部（７）の直径が、前記雄ねじ部（
３，５）の直径の２０％から７５％、好ましくは２５％から５０％であることを特徴とす
る、ねじ部品。
【請求項１１】
　請求項７から１０のいずれか一項において、２つの前記雄ねじ部（３，５）間のねじピ
ッチにとぎれが生じるように、および／または前記第１の雄ねじ部（３）のねじランアウ
ト（９）が前記第２の雄ねじ部（５）のねじリードイン（１１）から軸方向に離間するよ
うに、前記第１の雄ねじ部（３）のねじランアウト（９）が前記第２の雄ねじ部（５）の
ねじリードイン（１１）から離間していることを特徴とする、ねじ部品。
【請求項１２】
　請求項７から１１のいずれか一項において、前記第１の雄ねじ部（３）のねじランアウ
ト（９）が、前記第２の雄ねじ部（５）のねじリードイン（１１）に対して周方向にオフ
セットしていることを特徴とする、ねじ部品。
【請求項１３】
　請求項１１または１２において、前記第１の雄ねじ部（３）の前記ねじランアウト（９
）と前記第２の雄ねじ部（５）の前記ねじリードイン（１１）との間の軸方向距離が、前
記第１の雄ねじ部（３）および第２の雄ねじ部（５）のねじピッチよりも大きいかもしく
は小さく、または前記第１の雄ねじ部（３）および第２の雄ねじ部（５）のねじピッチの
整数倍よりも大きいかもしくは小さいことを特徴とする、ねじ部品。
【請求項１４】
　請求項７から１３のいずれか一項において、前記第１の雄ねじ部（３）および前記第２
の雄ねじ部（５）がメートルねじを含んでおり、および／または、前記雄ねじ部（３，５
）のピッチおよび／またはねじ寸法が同一であることを特徴とする、ねじ部品。
【請求項１５】
　請求項７から１４のいずれか一項において、２つの前記雄ねじ部（３，５）が、相対的
な軸方向および／または周方向の調整によって位置決めされていることを特徴とする、ね
じ部品。
【請求項１６】
　請求項７から１７のいずれか一項に記載のねじ部品（１）と雌ねじ部品（１３）とを含
むねじ接続部（１２）であって、
　前記ねじ部品（１）の前記第１の雄ねじ部（３）および前記第２の雄ねじ部（５）が、
前記雌ねじ部品で締められ、制動トルクによって雌ねじ内に保持される、ねじ接続部。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、請求項１の前提部に記載のねじ部品の製造方法、請求項７に記載の第１の雄
ねじ部および第２の雄ねじ部を有するねじ部品、ならびに請求項１６に記載のねじ接続部
に関する。
【背景技術】
【０００２】
　単一の雄ねじ部を有する従来のねじの課題は、時間が経つにつれてねじが緩む点であり
、例えば、装置に設けられたねじは、当該装置の動作時の振動によって経時的に緩む。こ
れは安全性に影響を及ぼす。
【０００３】
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　上記のような単純なねじの他にも、異なるねじ山（differential thread）を有する、
いわゆる安全ねじ（セーフティスクリュー）と称されるねじが知られている。異なるねじ
山を有するねじを雌ねじ部品で締めると、ねじの回転を制御して確実なロック機能をもた
らす制動トルクが働くので、組立体を確実に締結することができる。このような制動トル
クは、螺旋方向は同一であるがピッチが異なる２種類の雄ねじ部がねじに設けられている
ことに由来する。このような異なるねじ山を有するねじを雌ねじで締めると、雄ねじ部は
雌ねじによってねじられる。公知の異なるねじ山を有するねじでは、２つの雄ねじ部は、
通常、互いにまとまって合体している。公知の異なるねじ山を有するねじの短所は、製造
に伴うコスト高である。
【０００４】
　特許文献１には、不測の緩みを防ぐことのできるねじナット（ねじ部品ではない）が開
示されている。この目的のために、その公知のねじナットは、軸方向に互いに離間した２
つの雌ねじ部を有しており、これらの雌ねじ部の間には、機械加工によって内側に連続し
て凹部（puncture）が形成されている。制動効果は、前記凹部が形成されたことによって
雌ねじピッチにとぎれ（jump）が生じ、整合する雄ねじ部品を締めた際にその２つの雌ね
じ部が、雄ねじ部品のねじ山内で確実に軸方向に（若干）ねじられて互いに軸方向に移動
することでもたらされる。このねじナットの短所は、当該ねじナットを必ず機械加工で製
造しなければならない点である。
【０００５】
　特許文献２から、互いにオフセットした２つの雄ねじ部を有し、ねじのブランクに当該
雄ねじ部の雄ねじが交互に形成されたねじ部品が知られている。
【０００６】
　特許文献３から、軸方向に互いにオフセットした２つの雄ねじ部を有するねじが知られ
ている。それら２つの雄ねじ部は、軸方向に互いにオフセットした２つの領域を有する回
転ダイス（ねじ切りダイス）によって同時に形成される。当該回転ダイスは、ねじ溝を形
成するための谷部および山部を有する特殊なねじ山を備えている。
【０００７】
　特許文献４には、同じく、軸方向に互いにオフセットした２つの雄ねじ部を有するねじ
が記載されている。
【０００８】
　公知のねじ部品は、繰り返しの使用に向いていない点が特に不利である。公知のねじ部
品は、雌ねじ部品で締められると、塑性変形、すなわち、不可逆的な変形を生じる。また
、公知のねじ部品は、固着を生じてねじ山を損傷させる傾向がある。さらに、公知のねじ
部品では、雌ねじ部品の製造公差を補うことができないので、その公差（過大または過小
）によっては、制動トルクが全く発生しないか、あるいは、制動トルクが許容可能な最大
値を超える状況に陥る可能性がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００９】
【特許文献１】独国特許発明第４９０８８９号明細書
【特許文献２】西独国特許発明第９０４０１３号明細書
【特許文献３】西独国特許出願公開公報第２５２７５５７号明細書
【特許文献４】独国特許発明第２１３６６８号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　本発明の目的は、安全ねじ部品（セーフティスクリュー部品）を容易に製造する方法を
提供し、かつ、本発明にかかる製造方法で製造されて安全ねじとして使用可能なねじ部品
を提供することである。さらなる目的は、このようにして最適化された少なくとも１つの
ねじ部品を含むねじ接続部を提供することである。
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【課題を解決するための手段】
【００１１】
　上記目的は、請求項１に記載された構成を有する製造方法、請求項７に記載された構成
を有するねじ部品、および請求項１６に記載された構成を有するねじ接続部によって達成
される。本発明の他の有利な改良形態は、従属請求項に記載されている。本発明の範囲に
は、明細書および／または特許請求の範囲および／または図面に開示された少なくとも２
つの特徴のあらゆる組合せが含まれる。重複記載を避けるために、発明物について開示さ
れた特徴は、方法についても開示されたものとし、また、方法に関する請求項に記載可能
であるとする。さらに、方法について開示された特徴は、発明物についても開示されたも
のとし、また、発明物に関する請求項に記載可能であるとする。
【００１２】
　本発明は、後述するねじ部品（セーフティスクリュー部品）を製造する方法を提供する
。当該方法は、ねじ部品のブランクの第１の雄ねじ部および第２の雄ねじ部を、これら２
つの雄ねじ部を雌ねじ部品で一緒に締めた際に制動トルクが生じるように互いに位置決め
することを特徴とする。
【００１３】
　本発明において、前記雄ねじ部は、２つの当該雄ねじ部に相対的な軸方向および／また
は周方向の所定の調整を施すことによって位置決めされる。
【００１４】
　好ましくは、本発明にかかるねじ部品は、確実に制動トルクが生じるように引張加工を
施されている。すなわち、完成後の２つの雄ねじ部は、軸方向に弾性的に互いに離れるよ
うに、調節が施されている。これにより、ねじ部品は、目的どおり雌ねじ部品で締めた際
に、圧縮、特に好ましくは弾性圧縮し、当該ねじ部品の引張方向のねじの遊びをなくする
。このようにして、制動トルク効果が生じる。
【００１５】
　前述したように、好ましくは、ねじ部品のブランクが最初に作製され、より好ましくは
圧縮成形で、特に好ましくは冷間圧縮成形によって作製される。好ましくは、前記ねじ部
品のブランクは、円柱状のブランク部を有し、特に好ましくは、軸方向部と隣合う端部に
円柱状のブランク部を有する。好ましくは、前記ねじ部品の端部の前記ブランク部は、当
該ブランク部と隣合う（第２の）軸方向部と、直径寸法が異なる。さらに好ましくは、特
に、前記ねじ部品の前記ブランク部の端側の直径は、これと隣合う（第２の）軸方向部の
直径よりも小径である。好ましくは、前記ねじ部品の前記ブランク部は、その次の加工工
程において、圧縮成形、より好ましくは冷間圧縮成形される。好ましくは、その圧縮成形
後の前記ねじ部品の前記ブランク部は、第２の軸方向部の直径と少なくとも同程度の直径
、より好ましくはこれと正確に同一な直径を有する第１の軸方向部を生じる。前記第１の
雄ねじ部は、後の加工工程で形成されるか、または前記ねじ部品の前記ブランク部から前
記第１の軸方向部を形成するのと同時に形成される。後述するように、雄ねじは、前記第
２の軸方向部にも形成され、好ましくは、前記第１の雄ねじ部を形成するのと同時に形成
され（すなわち、単一の動作で実行され）、つまり、前記第１の軸方向部に雄ねじが形成
されるのと同時に前記第２の軸方向部にも雄ねじが形成される。
【００１６】
　第１の軸方向部の直径を拡張する圧縮成形工程（特に、冷間圧縮成形工程）に関して、
好ましくは、前記ねじ部品の前記ブランク部は、成形後の第１の軸方向部が第２の軸方向
部と径方向外周で直接当接するように圧縮成形される。
【００１７】
　前述したように、第１の雄ねじ部の雄ねじが、第２の雄ねじ部の雄ねじと同一の動作で
前記ねじ部品のブランクに形成されるのが極めて好ましい。好ましくは、その動作は、圧
縮成形か、ねじ転造である。さらに好ましくは、ねじ山が、前記第１の軸方向部が圧縮成
形されるのと同時に、両方の軸方向部に対して形成される。これにより、両方の雄ねじ部
を同時に形成することができる。後述するように、圧縮成形前の前記第１の雄ねじ部の直
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径、すなわち、ねじ部品のブランク部の直径は、前記第２の軸方向部の直径よりも小さい
。前記ねじ部品の前記ブランク部の直径は、圧縮成形が進行するにつれて前記第２の軸方
向部の直径に近づき、その後、前記第１の軸方向部を生じる。つまり、前記第１の軸方向
部は、ねじ部品の小径ブランク部、好ましくはねじ部品の端側のブランク部を圧縮成形す
ることによって形成される。圧縮成形は、当該圧縮成形後に前記第１と第２の軸方向部（
好ましくは、この時点で既に雄ねじが設けられている）の間に軸方向距離が残らないよう
に実施される。これにより、前記軸方向部は互いにそれぞれの対向面全体で当接する。
【００１８】
　前述の実施形態の方法は、ねじ部品のブランクを圧縮成形（特に、冷間圧縮成形）した
後に２つの軸方向部が互いに軸方向に（対向面で）当接するので、軸方向の寸法が最小限
のねじ部品を製造することができ、特に好ましい。つまり、前述の方法では、雄ねじ部間
に生じる隙間の軸方向の寸法を最小限に抑えることができる。好ましくは、前記雄ねじ間
の（当該雄ねじ部二軸方向の調節を施した後の）この隙間の軸方向の寸法は、２ｍｍ未満
、より好ましくは１ｍｍ未満、さらに好ましくは０．６ｍｍ未満である。前記雄ねじ部は
、調節を施されることによって、前記隙間の軸方向の寸法が約０．１ｍｍから約０．５ｍ
ｍになるまで互いに離れるようにされるのが特に好ましい。好ましくは、前記隙間（周溝
）の軸方向の寸法は、２つの前記雄ねじ部を互いに連結する連結部の軸方向の寸法と同一
である。
【００１９】
　好ましくは、前記雄ねじ部を互いに一体品として連結する連結部（好ましくは、円柱状
である）の直径は、ねじ部品が弾性作用を示す数値に形成される。すなわち、前記連結部
の直径は、ねじ部品を雌ねじ部品で締めた際に当該ねじ部品が軸方向に弾性変形（弾性圧
縮）可能な数値に形成され、つまり、ねじ部品は、軸方向に可逆的に変形可能である。こ
れにより、ねじ部品は繰り返し使用可能であり、かつ、固着が生じにくい。さらに、雌ね
じ部品の比較的広い範囲の製造公差を補うことができるので、許容できない（過大または
過小の）制動トルクのほとんどを排除できる。
【００２０】
　好ましくは、２つの前記雄ねじ部を軸方向に連結する前記連結部の直径は、当該雄ねじ
部の直径、特に、溝底径（谷径）の７５％以下であり、より好ましくは、当該雄ねじ部の
直径、特に、溝底径（谷径）と同一である。さらに好ましくは、前記連結部の直径は、前
記雄ねじ部の直径の約２０％から約７５％であり、さらにより好ましくは、前記雄ねじ部
の直径の約２５％から約５０％である。
【００２１】
　また、２つの前記雄ねじ部が互いの軸方向に約０．０５ｍｍから約０．４ｍｍ、より好
ましくは０．１ｍｍから０．３ｍｍの範囲で弾性的に調節可能に前記連結部が形成される
と特に好都合である。
【００２２】
　例えば、雌ねじを前記第１の雄ねじ部に螺合して前記第２の雄ねじ部を有するねじ部分
を狭持し、次の工程で、例えばピストンシリンダユニット、好ましくは流体圧（油圧）シ
リンダピストンユニットを用いて軸方向に所定の力を印加することで当該雄ねじ部に相対
的な軸方向の調節を施して、２つの軸方向部を互いに所定の距離（好ましくは０．１ｍｍ
から０．５ｍｍ）で離すようにしてもよい。
【００２３】
　前記雄ねじ部に軸方向の調節を施す上記構成に加えて、またはその代わりに、材料の（
過度の）強度減少が生じないようにしながら、周方向に２つの当該雄ねじ部を互いにねじ
るようにしてもよい。
【００２４】
　前記軸方向部は、互いに離されるように軸方向の調節を施すことにより、特に、引張応
力に曝すことのできるねじ部品が製造される。
【００２５】
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　本発明にかかるねじ部品において、制動トルク（保持トルクまたはセーフティトルク）
は、当該ねじ部品の少なくとも２つの雄ねじ部（好ましくは雄ねじ部は２つのみである）
をそのような制動トルクを引き起こす位置に位置決めすることによって得られる。これに
より、自律保持型のねじ部品を得ることができる。すなわち、このような制動トルクは、
本発明の根底をなす思想に基づいて形成されるねじ部品が有する雄ねじ部の特殊な形状に
少なくとも完全に由来するものではなく、むしろ、雄ねじ部の相対位置に由来する。後述
するように、雄ねじ部は、軸方向および／または周方向の調節を施して互いに位置決めす
ることにより、共通の雌ねじ部品で締めた際に制動トルクが生じるようにしてもよい。本
発明は、雄ねじ部同士を（必要に応じてそれらの長さを除いて）同一に形成できるので、
ねじ部品の製造が大幅に容易になる。さらに、（機械加工を施さずとも）所定の位置決め
工程、例えば、軸方向部に相対的な所定の調節を施すことが含まれる位置決め工程により
、全てのねじ部品を所定の大きさの制動トルクを再現性良く生じるように製造することが
できる。
【００２６】
　２つの前記雄ねじ部を互いに離した状態で連結する前記連結部は、前記雄ねじ部との一
体品として、弾性圧縮が可能な厚さ、好ましくは少なくとも０．０５ｍｍ、より好ましく
は少なくとも０．１ｍｍ、さらに好ましくは少なくとも０．２ｍｍ、さらにより好ましく
は少なくとも０．３ｍｍの厚さを有するように形成されるのが特に好都合である。本発明
の根底をなす思想に基づいて形成されるねじ部品は、連結部の領域において弾性圧縮でき
るので、製造工程で付与される制動トルクを（顕著に）失うことなく繰り返し使用可能で
ある。ねじ部品をその雄ねじ部に整合する雌ねじ部品で締めた際の当該ねじ部品の弾性圧
縮により、ねじ接続部のねじ山の引張方向の遊びをなくすことができる。さらに、本発明
にかかるねじ部品は、弾性圧縮可能なので、雌ねじ部品の製造公差を補うのに好適であり
、かつ、比較的広範囲の公差に対してほぼ一定の制動トルクを確実に発生させることがで
きる。
【００２７】
　好ましくは、２つの前記雄ねじ部間の隙間（周溝）、すなわち、前記連結部の長さは、
形成されるねじ接続部のねじ山の遊びよりも若干広くなるように選択される。前記隙間の
軸方向の寸法は、好ましくは２ｍｍ未満、より好ましくは１ｍｍ未満、さらに好ましくは
０．６ｍｍ未満である。前記隙間の軸方向の寸法は約０．１ｍｍから約０．５ｍｍに選択
されるのが特に好都合である。前記隙間の軸方向の寸法は、小さければ小さいほど、ねじ
部品全体の軸方向の寸法も小さくなるので、材料を節約することができ、かつ、これに整
合する雌ねじ部品の軸方向の寸法も最小限に抑えることができる。前記隙間の軸方向の寸
法が最小限であることは、特に、設計上の理由から軸方向の寸法を大きくすることができ
ない用途において大きな利点となる。
【００２８】
　好ましくは、前記最小限の隙間は、まずねじ部品のブランクを圧縮成形、特に、冷間圧
縮成形して、同一の直径を有する２つの軸方向部を形成することによって得られる。ここ
で、特に好ましくは、圧縮成形（冷間圧縮成形）後の前記軸方向部は互いに直接当接する
。雄ねじは、２つの軸方向部に対して同一工程で形成される。あるいは、好ましくは圧縮
成形の次の工程で形成され、より好ましくは圧縮成形との組合せの工程で形成される。
【００２９】
　いずれにせよ、完成後の雄ねじ部、すなわち、雄ねじが設けられた軸方向部は、互いに
離されて隙間を形成する。当該隙間は、好ましくは２ｍｍ未満、より好ましくは１ｍｍ未
満、さらに好ましくは０．６ｍｍ未満であり、これにより、最小限の軸方向の寸法を有す
るねじ部品を得ることができる。
【００３０】
　前記連結部（好ましくは、円柱状の輪郭を有する）の直径が前記雄ねじ部の直径（特に
、溝底径（谷径））の約２０％から約７５％であるのが、特に好都合である。より好まし
くは、前記連結部の直径は、前記雄ねじ部の直径（特に、溝底径）の約２５％から約５０
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％であり、特に好ましくは、前記雄ねじ部と同一の直径である。
【００３１】
　ねじ部品の具体的な構造には、様々な選択肢がある。ねじ部品は、好ましい一実施形態
（安全ねじ）において、頭付きねじまたは止めねじとして形成される。
【００３２】
　特に好ましい一実施形態において、ねじ部品は、当該雄ねじ部間のねじピッチにとぎれ
が生じるように、第１の雄ねじ部（好ましくは、端側の雄ねじ部）のねじランアウト（ね
じ巻き終端部）が当該第１の雄ねじ部と軸方向に隣合う第２の雄ねじ部のねじリードイン
（ねじ巻き開始部）から離間しており、これにより、制動トルクが得られる。すなわち、
好ましくは、同一のねじピッチを有する２つの雄ねじ部は、それらのねじ山が螺旋方向に
互いに正確に合致しないように位置決めされる。したがって、第２の雄ねじ部を、これに
整合する雌ねじ部品で締めると、相互作用によって互いのねじ山同士がねじれることで制
動トルクが生じる。
【００３３】
　ねじピッチのとぎれは、例えば、第１の雄ねじ部のねじランアウトを第２の雄ねじ部の
リードインから軸方向に遠ざかるように離すことによって得られる。好ましくは、製造時
に雄ねじ部に施される相対的な軸方向のずれ（shifting）により、第１の雄ねじ部のねじ
ランアウトは第２の雄ねじ部のリードインから自動的に離間する。また、ねじ部品の製造
時に雄ねじ部を互いにねじることによっても、第１の雄ねじ部のねじランアウトを第２の
雄ねじ部のねじリードインに対して変位させることができる。軸方向の変位または周方向
の変位の大きさを選択することによって、制動トルクの大きさを調節することができる。
【００３４】
　好ましくは、調節後の雄ねじ部間の軸方向距離、正確には、第１の雄ねじ部のねじラン
アウトと第２の雄ねじ部のねじリードインとの間の調節後の軸方向距離が、当該雄ねじ部
のねじピッチと正確に合致しないように、かつ、当該雄ねじ部のねじピッチの整数倍に正
確に合致しないように、ねじ部品の製造時に雄ねじ部が互いに位置決めされる。もし、前
記軸方向の距離が雄ねじ部のねじピッチまたはその整数倍と正確に同一でああったなら、
ねじ部品は、その両方の雄ねじ部に雌ねじ部品を締めた際に制動トルク作用が生じないで
あろう。ねじピッチとは、ねじ部品を雌ねじ部品内で一回転させた際に雄ねじ部が移動す
る軸方向距離のことを指す。
【００３５】
　ねじ部品の特に好ましい一実施形態では、２つの前記雄ねじ部が、それぞれメートルね
じの雄ねじを含んでいる。
【００３６】
　冒頭で述べたように、好ましくは、２つの前記雄ねじ部のピッチおよび／またはねじ寸
法は互いに同一である。より好ましくは、両方の雄ねじ部は互いに同じねじ山を有する。
前記雄ねじ部は、軸方向の寸法が互いに異なっていてもよい。その他に想定可能な実施形
態として、前記雄ねじ部は、少なくとも１つのねじパラメータ、例えば、ねじピッチが、
互いに異なっていてもよい。ただし、両方の雄ねじ部に対して同じねじ山が設けられるの
が好ましい。
【００３７】
　２つの前記雄ねじ部は、相対的な軸方向および／または周方向の調整を施されることに
より、所望の制動トルク（セーフティトルク）を生じるように互いに位置決めされるのが
特に好都合である。
【００３８】
　本発明は、さらに、前述した種類のねじ部品の２つの雄ねじ部がこれに整合する雌ねじ
部品によって締められたねじ接続部を提供する。ここで、好ましくは、第２の雄ねじ部を
雌ねじ部品で締めた際にねじ山が軸方向にねじられるように、２つの雄ねじ部間にねじピ
ッチのとぎれが設けられる。
【図面の簡単な説明】
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【００３９】
【図１】軸方向の寸法が互いに異なる２つの雄ねじ部を有し、これらの２つの雄ねじ部が
互いに離間するように相対的な軸方向の調節を施すことにより、第１の雄ねじ部のねじラ
ンアウトが第２の雄ねじ部のねじリードインに対して周方向および軸方向にオフセットし
た第１の例示的な実施形態のねじ部品を示す図である。
【図２】２つの雄ねじ部が互いにねじられ、第１の雄ねじ部のねじランアウトが第２の雄
ねじ部のねじリードインに対して周方向に変位している他の例示的な実施形態を示す図で
ある。
【図３】頭付きねじとして形成されたねじ部品を含むねじ接続部を示す図である。
【図４ａ】第１の他の製造工程の順序を示す図である。
【図４ｂ】第１の他の製造工程の順序を示す他の図である。
【図４ｃ】第１の他の製造工程の順序を示すさらなる他の図である。
【発明を実施するための形態】
【００４０】
　本発明のさらなる利点、特徴、および詳細は、図面を参照しながら行う、好ましい例示
的な実施形態についての以下の説明から明らかになる。
【００４１】
　同一の構成要素および互いに同じ機能を有する構成要素には、図面をとおして同一の符
号を付している。
【００４２】
　図１は、ねじ部品１の断面図である。ねじ部品１はシャンク（shank）２を含んでおり
、シャンク２は、その端側に、第１の雄ねじ４を持つ第１の雄ねじ部３を有する。第１の
雄ねじ部３の軸方向には、第２の雄ねじ６を持つ第２の雄ねじ部５が隣合う。両方の雄ね
じ４，６は互いに同一であり、すなわち、同一の螺旋方向、同一のピッチ、および同一の
ねじ寸法を有する。
【００４３】
　図１から明らかなように、２つの雄ねじ部３，５の直径（溝底径（谷径）および有効径
）は互いに同一である。いずれの雄ねじ部３，５も、一体品のシャンク２に成形されてお
り、かつ、円柱状の連結部７によって（一体品として）互いに連結されている。連結部７
の直径は雄ねじ部３，５の直径よりも小さい。円柱状の連結部７の直径の大きさにより、
その連結部７の軸方向のばね効果が決まる。
【００４４】
　第１の雄ねじ部３の第１の雄ねじ４は、ねじランアウト（第１の雄ねじ部のねじ巻き終
端部）９を持つ第１のねじ巻き（螺旋ねじ）８（一部のみを図示）を有する。第２の雄ね
じ部５の第２の雄ねじ６は、第１の雄ねじ部３に対向するねじリードイン（第２の雄ねじ
部のねじ巻き開始部）１１を持つ第２のねじ巻き１０（一部のみを図示）を有する。雄ね
じ部３，５を雌ねじ部品（図示せず）で締めた際に制動トルクが生じるように、第１の雄
ねじ部３のねじランアウト９は第２の雄ねじ部５のねじリードイン１１に対して位置決め
されている。
【００４５】
　図１から明らかなように、雄ねじ部３，５のねじ巻き８，１０間には、ねじピッチのと
ぎれが形成されている。もし、このようなねじピッチのとぎれがなければ、第２のねじ巻
き１０および第１のねじ巻き８は破線のように巻き方向で合致するので、雄ねじ部３，５
を雌ねじ部品で締めた際に制動トルクは生じない。第１の雄ねじ部３のねじランアウト９
と第２のねじ巻き１０のねじリードイン１１との間の距離は、ねじ巻き８，１０のピッチ
と（若干）異なるので、雄ねじ部３，５を雌ねじ部品で締めた際に軸方向にねじれが生じ
、制動トルク、すなわち、セーフティトルクが発生する。図１から分かるように、ねじラ
ンアウト９の周方向中心（周方向の真ん中）とねじリードイン１１の周方向中心とは、正
確に同一の周方向角度に位置しておらず、むしろ、周方向に互いに（若干）オフセットし
ているので、ねじピッチの前述のとぎれが得られる。
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【００４６】
　図１に示す雄ねじ部３，５のねじ巻き８，１０の相対的な位置決めは、図１に示すよう
に幅ａ（特に、ａは約０．１ｍｍから約０．５ｍｍ）の周溝（凹部）を加工することによ
っても得られるが、これには、より（複雑な）機械加工動作が必要となる。好ましくは、
雄ねじ部３，５間の軸方向の変位と、これによって得られるねじランアウト９とねじリー
ドイン１１との間の周方向の変位とは、図４ａ～図４ｃを参照しながら後述するように、
雄ねじ部３，５に相対的な軸方向の調節を施すことで得られる。
【００４７】
　図２に、シャンク２を含む一体品のねじ部品１の他の例示的な実施形態を示す。第１の
雄ねじ４を持つ雄ねじ部３と第２の雄ねじ６を持つ雄ねじ部５とが一体品として互いに連
結されていることが示されている。図１の例示的な実施形態のように、第１の雄ねじ４の
第１のねじ巻き８のねじランアウト９は、第２の雄ねじ６の第２のねじ巻き１０のねじリ
ードイン１１に対して周方向に（若干）変位している。相対的な位置決めが施される前の
２つのねじ巻き８，１０は、図２の破線で示す第２の雄ねじ部の相対的位置から分かるよ
うに、ねじ巻き方向で互いに合致している。
【００４８】
　図２に示す例示的な実施形態を得るために、雄ねじ部３，５は、例えばねじり加工によ
って、互いに離間するように調節される。
【００４９】
　図３に、ねじ接続部１２を示す。ねじ接続部１２は、頭付きねじとして形成されたねじ
部品１の２つの雄ねじ部３，５が、整合する雌ねじ部品１３の連続的な雌ねじ２０によっ
て締められたものである。（この例では、図示しないナットによって）第１の雄ねじ４の
ねじランアウト９を第２の雄ねじ６のねじリードイン１１に対して変位させることで、こ
の締め過程のあいだに、あるいは、この締め過程の結果として、制動トルクが生じる。
【００５０】
　図４ａ～図４ｃを参照しながら、図１に示したような構成のねじ部品１の好ましい製造
方法を以下に説明する。第１の方法工程において、図４ａに示すタイプのねじ部品のブラ
ンク１４が、冷間圧縮成形によって作製される。ねじ部品のブランク１４は、段状のシャ
ンク２を含む。シャンク２は、端側に、ねじ部品の第１のブランク部１５を有しており、
当該第１のブランク部１５の軸方向には、第２の軸方向部１６が隣合う。ねじ部品のブラ
ンク部１５の直径は、第２の軸方向部１６の直径よりも（顕著に）小さい。
【００５１】
　その次の方法工程において、ねじ部品のブランク部１５は、その径方向の寸法が大きく
なると同時に軸方向の寸法が小さくなるように圧縮成形されることにより、図４ｂに示す
端側の第１の軸方向部１７になる。好ましくは、この圧縮成形動作と同時に、ねじ山が第
１の軸方向部１７および第２の軸方向部１６に形成される。このねじ山は、その圧縮成形
工程の後のねじ転造工程またはさらなる圧縮成形工程によって形成されてもよい。重要な
のは、ばね効果を有する連結部７によって中央で互いに連結された第１の雄ねじ部３およ
び第２の雄ねじ部５、またはばね効果を有する連結部７を介した一体品として互いに形成
された第１の雄ねじ部３および第２の雄ねじ部５が得られることである。第１の軸方向部
１７の第１の雄ねじ４と第２の軸方向部１６の第２の雄ねじ６とは、軸方向の寸法を除き
、互いに同一である。２つの雄ねじ部３，５は、端面で互いに直接当接し、すなわち、軸
方向に互いに直接当接する。
【００５２】
　図４ｂの矢印１８で示すように、雄ねじ部３，５は、相対的な軸方向の調節（この例で
は、引張加工）を施されることによって、ねじ部品１が整合する雌ねじ部品でねじられた
際に制動トルクを生じるように互いに位置決めされる。図４ｃから明らかなように、連結
部７の軸方向の寸法は、調節が施されることによって変化する（この例示的な実施形態で
は、拡張する）。連結部７の軸方向の寸法ａ、すなわち、隙間（周溝）２１の軸方向の寸
法は、ゼロから、約０．１ｍｍないし約０．５ｍｍに拡張される。これにより、ねじラン
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アウト９、または（より正確には）そのねじランアウト９の周方向中心の周方向角度は、
第２の雄ねじ部５の第２の雄ねじ６のねじリードイン１１、またはそのねじリードイン１
１の周方向中心の周方向角度と正確に一致しない。図４ｃに示すねじ部品１は、製造時に
端側の第１の雄ねじ部３が第２の雄ねじ部５に対して調節を施される際の方向（図４ｂを
参照）と荷重の方向が同一である引張荷重を伴う用途に特に適している。
【００５３】
　図４ａ～図４ｃに示す例示的な実施形態では、雄ねじ部３，５の相対的なねじり加工を
介さずに、雄ねじ４，６のねじランアウト９とねじリードイン１１とが互いに若干オフセ
ットされている。しかしながら、このようなねじり加工は、雄ねじ部３，５の相対的な軸
方向の調節に加えて、またはこの代わりに、必要に応じて施されてよい。
【符号の説明】
【００５４】
１　　　ねじ部品
２　　　シャンク
３　　　第１の雄ねじ部
４　　　第１の雄ねじ
５　　　第２の雄ねじ部
６　　　第２の雄ねじ
７　　　連結部
８　　　第１のねじ巻き
９　　　ねじランアウト
１０　　第２のねじ巻き
１１　　ねじリードイン
１２　　ねじ接続部
１３　　雌ねじ部品
１４　　ねじ部品のブランク
１５　　ねじ部品のブランク部
１６　　第２の軸方向部
１７　　第１の軸方向部
１８　　矢印
１９　　矢印
２０　　雌ねじ
２１　　隙間（周溝）
ａ　　　幅／幅の寸法
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