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(57)【要約】
【課題】転造ダイスの回転速度の範囲を広げ、転造可能
なねじサイズの範囲を広くすることができるねじ転造装
置を提供する。
【解決手段】ダイス回転軸７は中心孔を有し、端部に転
造ダイス８が装着される。ダイス回転軸７の中心孔は、
転造ダイス８の主孔に連通する。ダイス台４は、ダイス
回転軸７を軸線まわりに回転可能に支持する。回転モー
タ５は、ダイス回転軸７を駆動する駆動力を発生する。
送り機構３は、ダイス台４をダイス回転軸７の軸線方向
に移動させる。ダイス回転軸７は、回転速度を可変とす
る変速機構６を介して回転モータ５によって駆動される
。ねじ転造装置１００は、ダイス回転軸７が変速機構６
によって回転速度が可変となっているので、ダイス回転
軸７とともに回転する転造ダイス８の回転速度の範囲が
広くなり、転造可能なねじサイズの範囲が広がる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　端部に転造ダイスが取り付けられ、該転造ダイスの主孔に連通する中心孔を有するダイ
ス回転軸と、前記ダイス回転軸を軸線まわりに回転可能に支持するダイス台と、前記ダイ
ス回転軸を駆動する駆動力を発生する回転モータと、該ダイス台を前記ダイス回転軸の軸
線方向に移動させる送り機構とを備えたねじ転造装置であって、
　前記ダイス回転軸は、回転速度を可変とする変速機構を介して前記回転モータによって
駆動されることを特徴とするねじ転造装置。
【請求項２】
　前記変速機構は、前記回転モータに連結された複数の入力側ギア、及び前記ダイス回転
軸に取り付けられた複数の出力側ギアを有し、互いに噛み合う前記入力側ギアと前記出力
側ギアの組みによって回転速度を可変とすることを特徴とする請求項１に記載のねじ転造
装置。
【請求項３】
　前記ダイス台を前記ダイス回転軸の軸線方向に移動可能に支持するベース板を備え、
　前記回転モータは、前記ベース板に固定されており、
　前記変速機構は、前記回転モータに連結されたスプライン軸を有し、
　前記入力側ギアは、前記スプライン軸に摺動可能に支持されたスリーブに取り付けられ
ており、前記ダイス台によって前記スプライン軸の軸線まわりに回転可能に支持されてい
ることを特徴とする請求項２に記載のねじ転造装置。
【請求項４】
　前記ベース板は鉛直に立設されており、前記スプライン軸が前記ダイス回転軸の上方に
配設されていることを特徴とする請求項３に記載のねじ転造装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ねじ転造装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来より、ねじ転造装置は、加工対象の素材を回転させ、固定した転造ダイスによって
素材の表面にねじを形成する方式、又は加工対象の素材を固定し、回転する転造ダイスに
よって素材の表面にねじを形成する方式を用いる。
【０００３】
　特許文献１に記載のねじ転造装置は、転造ダイス、先端部に転造ダイスを取り付けるダ
イス回転軸、ダイス回転軸を回転させる回転モータ、ダイス回転軸及び回転モータを軸方
向に送る送り機構を備える。転造ダイスは、軸線上を前後に貫通する主孔を有し、該主孔
に線材の端部を挿入した状態で、回転モータの動作によってダイス回転軸とともに回転し
、線材の表面にねじを転造する。特許文献１に記載のねじ転造装置は、線材が固定されて
いるので、例えば回転することに不向きな加工対象に対するねじの転造に適するというも
のである。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開平９－５２１３８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、特許文献１に記載のねじ転造装置は、回転モータのトルク性能によって
転造ダイスの回転速度の範囲が限られるため、転造できるねじサイズが限られるという問
題点があった。
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【０００６】
　また、特許文献１に記載のねじ転造装置は、回転モータがダイス回転軸とともに軸方向
へ送られるため、回転モータの信号供給線を固定することができない。移動する回転モー
タに追従して信号供給線の配線経路が変化し、回転モータの動きに伴って信号供給線に振
れが生じる可能性がある。信号供給線の配線経路の変化や振れに起因して、モータ制御の
ための信号にリップルが重畳すると、転造ダイスの回転むらが生じ、素材に転造されるね
じの精度が劣化する蓋然性があるという問題点もあった。
【０００７】
　また、特許文献１に記載のねじ転造装置は、転造ダイスの下方に送り機構を設けている
ため、転造時に線材から剥がれた屑や、転造ダイスに吹き付ける潤滑液が落下し、送り機
構に付着してダイス台の送り駆動の精度を低下させてしまうという問題点もあった。
【０００８】
　本発明は、斯かる事情に鑑みてなされたものであり、その目的とするところは、転造ダ
イスの回転速度の範囲を広げ、転造可能なねじサイズの範囲を広くすることができるねじ
転造装置を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明に係るねじ転造装置は、端部に転造ダイスが取り付けられ、該転造ダイスの主孔
に連通する中心孔を有するダイス回転軸と、前記ダイス回転軸を軸線まわりに回転可能に
支持するダイス台と、前記ダイス回転軸を駆動する駆動力を発生する回転モータと、該ダ
イス台を前記ダイス回転軸の軸線方向に移動させる送り機構とを備えたねじ転造装置であ
って、前記ダイス回転軸は、回転速度を可変とする変速機構を介して前記回転モータによ
って駆動されることを特徴とする。
【００１０】
　本発明にあっては、ダイス回転軸が回転速度を可変とする変速機構を介して回転モータ
によって駆動されるので、ダイス回転軸に取り付けた転造ダイスの回転速度の範囲が変速
機構によって広くなり、転造可能なねじサイズの範囲が広がる。
【００１１】
　本発明に係るねじ転造装置は、前記変速機構が、前記回転モータに連結された複数の入
力側ギア、及び前記ダイス回転軸に取り付けられた複数の出力側ギアを有し、互いに噛み
合う前記入力側ギアと前記出力側ギアの組みによって回転速度を可変とすることを特徴と
する。
【００１２】
　本発明にあっては、変速機構が有する複数の入力側ギアと出力側ギアとの組みによって
、転造ダイスの回転速度が可変となる。
【００１３】
　本発明に係るねじ転造装置は、前記ダイス台を前記ダイス回転軸の軸線方向に移動可能
に支持するベース板を備え、前記回転モータは、前記ベース板に固定されており、前記変
速機構は、前記回転モータに連結されたスプライン軸を有し、前記入力側ギアは、前記ス
プライン軸に摺動可能に支持されたスリーブに取り付けられており、前記ダイス台によっ
て前記スプライン軸の軸線まわりに回転可能に支持されていることを特徴とする。
【００１４】
　本発明にあっては、回転モータをベース板に固定して配置することができるので、回転
モータの信号供給線を固定し得る。
【００１５】
　本発明に係るねじ転造装置は、前記ベース板が鉛直に立設されており、前記スプライン
軸が前記ダイス回転軸の上方に配設されていることを特徴とする。
【００１６】
　本発明にあっては、ベース板が鉛直に立設されているので、変速機構のスプライン軸を
転造ダイスの上方に、送り機構を転造ダイスの側方に設けることができ、転造時に素材か
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ら剥がれた屑や、転造ダイスに吹き付ける潤滑液の落下による機構部分への汚れが防止さ
れる。
【発明の効果】
【００１７】
　本発明によれば、ダイス回転軸が回転速度を可変とする変速機構を介して回転モータに
よって駆動されるので、ダイス回転軸に取り付けた転造ダイスの回転速度の範囲が変速機
構によって広くなり、転造可能なねじサイズの範囲を広くすることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】本発明の実施の形態１に係るねじ転造装置の外観を示す斜視図である。
【図２】転造ダイス部分の外観を示す斜視図である。
【図３】ねじ転造装置の平面図である。
【図４】ねじ転造装置の正面図である。
【図５】ねじ転造装置の左側面図である。
【図６】回転モータ及び変速機構の要部を示す正面図である。
【図７】ダイス回転軸の要部を示す断面図である。
【図８】変速機構による回転速度の可変を説明するための模式図である。
【図９】変速機構による回転速度の可変を説明するための模式図である。
【図１０】本発明の変形例に係るねじ転造装置の外観を示す斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　以下、本発明に係るねじ転造装置の実施の形態を図面に基づいて説明する。
【００２０】
（実施の形態１）
　図１は本発明の実施の形態１に係るねじ転造装置１００の外観を示す斜視図である。本
発明に係るねじ転造装置１００は、転造ダイスが軸線まわりに回転してねじを加工対象の
素材に形成するため、回転に不向きな加工対象、例えば折り曲げ加工を施した線材などに
対するねじの転造に好適である。以下の説明では、加工対象の素材として線材を例にして
説明するが、加工対象の素材は、これに限られない。
【００２１】
　ねじ転造装置１００は、架台１、ベース板２、送り機構３、ダイス台４、回転モータ５
、変速機構６、ダイス回転軸７、及び転造ダイス８を備える。架台１は、矩形状に角パイ
プ等を溶接して組んだ底部１１、底部１１の対向する２辺の中途部から立設した２本の支
柱１２ａ、支柱１２ａの上部どうし及び下部どうしを結合する梁１３ａ及び１３ｂ、梁１
３ａ及び１３ｂの中途部に立設した支柱１２ｂを有する。
【００２２】
　また、架台１は、支柱１２ａ及び１２ｂの高さ方向の中途部にテーブル１５を載置すべ
く底部１１に対向して設けた上部１４を有する。枠１６でテーブル１５の周囲を囲む、又
はテーブル１５上にトレイを載せることで、転造時に線材から剥がれた屑や、転造ダイス
８に吹き付ける潤滑液の受け皿となる。架台１は、加工対象の線材を保持するためのクラ
ンプ台１７を有する。クランプ台１７は、転造ダイス８と対向する位置に、架台１から延
びるアーム部材によって固定配置されている。クランプ台１７には、折り曲げ加工された
線材を嵌め込む溝を形成したブロックや、線材の位置決めのため線材に当接する接触面を
形成したブロックを固定する。尚、ねじ転造装置１００は、適宜に装置全体を覆う箱状の
カバーが取り付けられ、該カバーの一部を取り外し可能とすることで、ねじ転造作業の効
率性を向上する。
【００２３】
　ベース板２は、長方形の板状をなし、鉛直に立てて支柱１２ａ及び１２ｂに固定され、
テーブル１５の上側に配置されている。ベース板２は、例えば、４本の角パイプ材で長方
形の各辺を構成し、剛性を上げるために適宜対向する２辺の中途部をつなぐ補強部材を角
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パイプ材で設け、両面に平板を溶接等で貼り付けて形成することができる。ベース板２の
長辺は水平、短辺は鉛直であり、ベース板２の主面２ａは水平方向を向いている。ベース
板２の主面２ａ上に、送り機構３、ダイス台４、回転モータ５、変速機構６、ダイス回転
軸７、及び転造ダイス８が配置される。
【００２４】
　図２は転造ダイス８部分の外観を示す斜視図である。転造ダイス８は、先端部に線材の
端部を挿入する主孔８ａ、及び、主孔８ａの中心軸方向と平行に離間して軸配置され、円
周上に等間隔に並設された３つの円筒状のロール８１を有する。ロール８１は、側面にね
じが設けられている。転造ダイス８の主孔８ａから挿入された線材は、ロール８１の側面
に接触する。転造ダイス８が軸線まわりに回転することで、ロール８１の側面に設けたね
じが線材に食いつき、線材の表面に塑性変形によるねじを成形する。
【００２５】
　図３はねじ転造装置１００の平面図であり、図４はねじ転造装置１００の正面図であり
、図５はねじ転造装置１００の左側面図である。送り機構３は、ガイドレール３１及びブ
ロック３２からなる２組のリニアガイド、ねじ軸３３及びナット３４からなるボールねじ
、並びに送りモータ３５を有する。２本のガイドレール３１は、ベース板２に固定された
水平方向に延びる２条の支持部材２１上にそれぞれ設けられており、互い平行に上下に離
間し、ベース板２の主面２ａに沿って水平方向に延びるように配置される。ブロック３２
は、各ガイドレール３１にそれぞれ２つずつ設け、各ブロック３２はガイドレール３１に
嵌合し、ガイドレール３１によって摺動可能に支持されている。ダイス台４は、２本のガ
イドレール３１に設けた計４つのブロック３２に取り付けられている。
【００２６】
　ねじ軸３３は、２本のガイドレール３１の中央部にガイドレール３１と平行に配置され
ており、ベース板２に固定された軸受部によって軸線まわりに回転可能に支持されている
。ナット３４は、ダイス台４に取り付けられており、ねじ軸３３に螺合している。送りモ
ータ３５は、ベース板２にブラケットを介して固定され、回転軸がねじ軸３３の一端に連
結されている。ナット３４は、送りモータ３５によってねじ軸３３を軸まわりに回転させ
ることで、ダイス台４とともにねじ軸３４の軸方向に移動する。
【００２７】
　ダイス台４は、長方形の板状をなし、鉛直に立ててテーブル１５の上側に配置されてい
る。ダイス台４の主面４ａは、ベース板２の主面２ａと平行であり、水平方向を向いてい
る。ダイス台４は、送り機構３の４つのブロック３２に取り付けられており、送り機構３
の送り動作によってガイドレール３１に沿う水平方向に移動することができる。ダイス台
４は、ダイス台４の主面４ａ上に配置された変速機構６、ダイス回転軸７及び転造ダイス
８を支持する。
【００２８】
　回転モータ５は、ブラケット２２を介してベース板２に固定されている。回転モータ５
の回転軸は、カップリング５１により、後述する変速機構６のスプライン軸６１の一端に
連結されている。回転モータ５への信号供給線は、ベース板２に固定されているブラケッ
ト２２、ベース板２及び架台１の上に配線経路を設けることができる。配線経路となるブ
ラケット２２、ベース板２及び架台１、並びに回転モータ５は、ねじの転造時に可動しな
い。したがって、回転モータ５への信号供給線は、配線経路上に固定して設けることによ
り、ねじの転造時に配線経路が変化せず、振れが抑制される。
【００２９】
　変速機構６は、スプライン軸６１、入力側ギア６２及び６３、並びに出力側ギア６５及
び６６を有する。スプライン軸６１は、一端部を回転モータ５の回転軸に取り付けたカッ
プリング５１に連結し、他端部をベース板２に立設した支持部２３により軸線まわりに回
転可能に支持されている。スプライン軸６１の軸線方向は、送り機構３のガイドレール３
１及びねじ軸３３の軸線方向と平行である。入力側ギア６２及び６３は、ギアのピッチ円
直径が互いに異なる平歯車であり、スプライン軸６１に挿通されている。
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【００３０】
　図６は回転モータ５及び変速機構６の要部を示す正面図である。スプライン軸６１には
２つのスリーブ６４が挿通されており、スリーブ６４それぞれの本体部に入力側ギア６２
及び６３を取り付ける。スリーブ６４それぞれのハウジング部は、ダイス台４２に配置す
る支持部４２及び４３に取り付けられる。スリーブ６４それぞれの本体部に取り付けられ
た入力側ギア６２及び６３は、スプライン軸６１とともに回転する。また、入力側ギア６
２及び６３は、送り機構３の送り動作によって移動するダイス台４とともにスプライン軸
６１上を軸方向に移動する。尚、スリーブ６４の本体部は、スリーブ６４のハウジング部
内に軸受を介して収容されており、スプライン軸４１に対して摺動可能であるとともに回
転が拘束され、ハウジング部に対しては回転可能である。
【００３１】
　支持部４２及び支持部４３は、ダイス台４に取り付けられる底板部分の上下左右の４箇
所において、長手方向をスプライン軸６１の軸方向とする長孔４２ａ及び４３ａを有する
。支持部４２及び支持部４３は、ねじ等の締結具を長孔４２ａ及び長孔４３ａに通し、ダ
イス台４に設けたねじ穴に螺合させて、ダイス台４に取り付けられる。支持部４２及び支
持部４３は、長孔４２ａ及び長孔４３ａの長手方向寸法の分、スプライン軸６１の軸方向
に移動させてダイス台４への取付位置を変えることができる。
【００３２】
　変速機構６の出力側ギア６５及び６６はピッチ円直径が互いに異なる平歯車であり、ダ
イス回転軸７の転造ダイス８を装着する端部と反対側の端部に取り付けられている（図４
参照）。出力側ギア６５は入力側ギア６２と組みをなし、出力側ギア６６は入力側ギア６
３と組みをなす。図に示す入力側ギア６２及び出力側ギア６５のピッチ円直径は同一であ
り、回転モータ５及びダイス回転軸７の回転速度は同一となる。一方、入力側ギア６３及
び出力側ギア６６のピッチ円直径の比は２対１であり、回転モータ５の２倍の回転速度で
ダイス回転軸７を回転させることができる。
【００３３】
　図７はダイス回転軸７の要部を示す断面図である。ダイス回転軸７は、円筒状をなし、
ダイス台４に配置する支持部４４の貫通孔に軸受を介して支持されており、軸線まわりに
回転可能である。ダイス回転軸７の軸線は、送り機構３のガイドレール３１及びねじ軸３
３、並びに変速機構６のスプライン軸６１の軸線と平行である。ダイス回転軸７は、スプ
ライン軸６１の下方、送り機構３のガイドレール３１及びねじ軸３３の水平方向の側方に
配置されている。上述のとおり、ダイス回転軸７の転造ダイス８を装着する端部と反対側
の端部には、変速機構６の出力側ギア６５及び６６が取り付けられている。ダイス回転軸
７は、出力側ギア６５及び６６の回転に伴って、軸線まわりに回転する。
【００３４】
　ダイス回転軸７は、転造ダイス８を装着する端部に円錐台状の装着穴７１、該端部から
他端部に貫通する中心孔７２を有する。転造ダイス８は、端部に向けて縮径し、ダイス回
転軸７の装着穴７１に嵌まる円錐台状の装着部８２、及び、ダイス回転軸７の端部外周面
に嵌合する円筒チャック８３を有する。転造ダイス８は、円筒チャック８３によってダイ
ス回転軸７に同軸に装着され、軸線まわりの回転がダイス回転軸７に拘束される。転造ダ
イス８の主孔８ａは、先端部側から装着部８２側の端面にかけて貫通しており、ダイス回
転軸７の中心孔７２に連通する。線材の端部は、長尺のねじ部を成形する場合には、転造
ダイス８の主孔８ａから装着部８２の端面を通過し、ダイス回転軸７の中心孔７２内に挿
入される。
【００３５】
　次に、ねじ転造装置１００の動作について説明する。ねじを軸端に成形する線材の線径
に応じて、変速機構６で噛み合わせる入力側ギアと出力側ギアを設定する。ダイス回転軸
７の回転速度が一定であると、線材の線径が小さい場合に、線材表面に接触する転造ダイ
ス８のロール８１の接触部分が線材表面を移動する移動速度が落ち、線材表面を塑性変形
させるために必要な該接触部分の線材表面における移動速度を確保することができない。
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このため、線材の線径が小さい場合には、ダイス回転軸７の回転速度を上げる必要があり
、本実施形態では、回転モータ５の回転速度に対してダイス回転軸７の回転速度が２倍と
なる入力側ギア６３と出力側ギア６６を噛み合わせるようにしている。
【００３６】
　図８及び図９は変速機構６による回転速度の可変を説明するための模式図である。図８
は、線材の線径が小さい場合に、ダイス回転軸７の回転速度を上げるために、入力側ギア
６３と出力側ギア６６を噛み合わせる設定状態を示す。入力側ギア６３は、支持部４３の
ダイス台４への取付位置を長孔４３ａによってスプライン軸６１の軸方向に移動させ、出
力側ギア６６と噛み合う位置に配置する。一方、入力側ギア６２は、支持部４２のダイス
台４への取付位置を長孔４２ａによってスプライン軸６１の軸方向に移動させ、出力側ギ
ア６５との噛み合いが外れる位置に配置する。
【００３７】
　本実施形態では、入力側ギア６３及び出力側ギア６６のピッチ円直径の比は２対１であ
り、回転モータ５の２倍の回転速度でダイス回転軸７を回転させることができる。例えば
、回転モータ５の最大定格回転速度が２０００ＲＰＭ（回転数／分）である場合に、ダイ
ス回転軸７の回転速度を最大４０００ＲＰＭまで上げることができ、線材の線径が小さい
場合にも、ねじを転造する際に必要となるロール８１の線材表面との接触部分の線材表面
における移動速度を確保することができる。
【００３８】
　図９は、線材の線径が大きい場合に、ダイス回転軸７の回転速度を回転モータ５の回転
速度と同等とするために、入力側ギア６２と出力側ギア６５を噛み合わせる設定状態を示
す。入力側ギア６２は、支持部４２のダイス台４への取付位置を長孔４２ａによってスプ
ライン軸６１の軸方向に移動させ、出力側ギア６５と噛み合う位置に配置する。一方、入
力側ギア６３は、支持部４３のダイス台４への取付位置を長孔４３ａによってスプライン
軸６１の軸方向に移動させ、出力側ギア６６との噛み合いが外れる位置に配置する。
【００３９】
　本実施形態では、入力側ギア６２及び出力側ギア６５のピッチ円直径は同一であり、回
転モータ５の回転速度でダイス回転軸７を回転させることができる。例えば、回転モータ
５の最大定格回転速度が２０００ＲＰＭである場合に、ダイス回転軸７の回転速度を最大
２０００ＲＰＭで回転させることができる。線材の線径が大きい場合には、ロール８１の
線材表面との接触部分の線材表面における移動速度は、線材の線径が小さい場合に比較し
て高くなり、ねじ転造に必要な該接触部分の移動速度を確保できる。
【００４０】
　線材の線径に応じて、変速機構６で噛み合わせる入力側ギアと出力側ギアを設定した後
、加工対象となる線材に応じた保持用のブロックをクランプ台１７に固定し、該ブロック
に線材を保持させる。次に、回転モータ５を回転させ、同時に送り機構３でダイス台４を
送り込んで、転造ダイス８の主孔８ａに加工対象の線材の端部を通し、ロール８１に該端
部を食いつかせる。線材に転造するねじのピッチに応じて、ダイス回転軸７の回転速度に
対応する送り機構３の送り速度を設定し、ダイス台４を送り込んで、線材にねじを転造す
る。線材に長尺のねじを成形する場合には、線材が転造ダイス８の主孔８ａから装着部８
２の端面を通過し、ダイス回転軸７の中心孔７２内に挿入される。
【００４１】
　線材に転造するねじの長さの分、送り機構３でダイス台４を送り込んだ後、回転モータ
５を逆回転させるとともに、送り機構３の送り速度を正負反転してダイス台４を引き戻し
、線材を転造ダイス８の主孔８ａから引き抜き、ねじ転造が完了する。なお、線材に転造
するねじの長さは、送り機構３がダイス台４を送ることができる寸法まで許容される。ま
た、転造ダイス８の軸線からロール８１を離すクラッチ機構を有する転造ダイスを用いる
場合には、該クラッチ機構を作動させて、ロール８１の線材への食いつきを解放し、送り
機構３でダイス台４を引き戻して線材を転造ダイス８の主孔８ａから引き抜くようにして
もよい。
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【００４２】
　以上のとおり、本実施形態によれば、ねじ転造装置１００は、貫通する中心孔７２を有
するダイス回転軸７の端部に転造ダイス８が装着される。ダイス回転軸７の中心孔７２は
、転造ダイス８の先端側から装着部８２側の端面にかけて貫通する主孔８ａに連通する。
支持部４４は、ダイス台４に配置されており、ダイス回転軸７を軸線まわりに回転可能に
支持する。回転モータ５は、ダイス回転軸７を駆動する駆動力を発生する。送り機構３は
、ダイス台４をダイス回転軸７の軸線方向に移動させる。ダイス回転軸７は、回転速度を
可変とする変速機構６を介して回転モータ５によって駆動される。ねじ転造装置１００は
、ダイス回転軸７が変速機構６によって回転速度が可変となっているので、ダイス回転軸
７とともに回転する転造ダイス８の回転速度の範囲が広くなり、転造可能な線材の線径、
即ち転造可能なねじサイズの範囲を広くすることができる。
【００４３】
　また、ねじ転造装置１００は、変速機構６が回転モータ５に連結された複数の入力側ギ
ア６２及び６３、並びにダイス回転軸７の転造ダイス８を装着する端部と反対側の端部に
取り付けられた出力側ギア６５及び６６を有する。入力側ギア６２は出力側ギア６５と組
みをなし、入力側ギア６３は出力側ギア６６と組みをなす。ねじ転造装置１００は、変速
機構６によって入力側ギア６２及び出力側ギア６５を噛み合わせる設定、並びに入力側ギ
ア６３及び出力側ギア６６を噛み合わせる設定の２段階に設定できるので、転造ダイス８
の回転速度が可変となり、転造ダイス８の回転速度の範囲が広くなる。
【００４４】
　また、ねじ転造装置１００は、ダイス台４をダイス回転軸７の軸線方向に移動可能に支
持するベース板２を備える。回転モータ５は、ブラケット２２を介してベース板２に固定
されている。変速機構６のスプライン軸６１は、カップリング５１によって回転モータ５
の回転軸に連結されている。入力側ギア６２及び６３は、スプライン軸６１に摺動可能に
支持されたスリーブ６４に取り付けられており、ダイス台４に配置された支持部４２及び
４３によってスプライン軸６１の軸線まわりに回転可能に支持されている。ねじ転造装置
１００は、回転モータ５がベース板２に固定されているので、回転モータ５の信号供給線
をブラケット２２、ベース板２及び架台１上に配線することによって固定することができ
る。
【００４５】
　また、ねじ転造装置１００は、ベース板２が鉛直に立設して架台１に固定されており、
スプライン軸６１がダイス回転軸７の上方に配設されている。ねじ転造装置１００は、ベ
ース板２が鉛直に立設されているので、変速機構６のスプライン軸６１を転造ダイス８の
上方に、送り機構３を転造ダイス８の水平方向の側方に設けることができ、転造時に線材
から剥がれた屑や、転造ダイスに吹き付ける潤滑液の落下による機構部分への汚れが防止
できる。転造時に線材から剥がれた屑や、転造ダイス８に吹き付ける潤滑液は、架台１上
のテーブル１５に落下し、例えばテーブル１５にトレイを置くことで、転造後に容易に回
収することができる。
【００４６】
（変形例）
　上述の実施の形態１では、ねじ転造装置１００は、ベース板２を鉛直に立設して架台１
に固定するが、ベース板２を水平に架台１上に設けるようにしてもよい。図１０は、本発
明の変形例に係るねじ転造装置１００の外観を示す斜視図である。送り機構３、ベース台
４、回転モータ５、変速機構６、ダイス回転軸７、及び転造ダイス８の構成及びベース板
２上における配置は、実施の形態１と同様である。変形例における各機構及び部品の構成
及び動作は、実施の形態１と同等であり、記載の簡潔化のため、説明を省略する。
【００４７】
　図１０に示すねじ転造装置１００は、転造ダイス８の下方に送り機構３が配置されるた
め、好適には薄板材で形成したカバー部品で送り機構３の上方を覆い、転造時に線材から
剥がれた屑や、転造ダイス８に吹き付ける潤滑液の落下による機構部分への汚れを防止す
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るとよい。尚、変速機構６のスプライン軸６１は、転造ダイス８の水平方向の側方に位置
するので、転造時における汚れの付着は防止されている。
【００４８】
　転造ダイス台２上の各機構及び部品の構成が実施の形態１と同様であるので、ねじ転造
装置１００は、ダイス回転軸７が変速機構６によって回転速度が可変となり、ダイス回転
軸７とともに回転する転造ダイス８の回転速度の範囲が広くなり、転造可能な線材の線径
、即ち転造可能なねじサイズの範囲を広くすることができる。また、ねじ転造装置１００
は、回転モータ５がベース板２に固定されているので、回転モータ５の信号供給線をブラ
ケット２２、ベース板２及び架台１上に配線することによって固定することができる。
【００４９】
　さらに、ねじ転造装置１００は、実施の形態１に示した架台１の支柱１２ａ及び１２ｂ
を装置上方まで伸ばす必要がないが、装置全体を覆う箱状のカバーを取り付ける場合、装
置の高さは、実施の形態１と同程度となる。実施の形態１では、装置の転倒を防止するた
め、支柱１２ａ及び１２ｂを底部１１の対向２辺の中途部に立設し、底部１１が支柱１２
ａ及び支柱１２ｂの背面側へ張り出していたが、変形例に係るねじ転造装置１００では、
ベース板２を水平に架台１上に配置するので、装置の転倒に対する安定性が良好になり、
底部１１を、支柱１２ａ及び支柱１２ｂの背面側へ張り出すように構成する必要はない。
【００５０】
　また、実施の形態１及び上述の変形例では、ねじ転造装置１００は、２段階にダイス回
転軸７の回転速度を可変とする変速機構６を有しているが、入力側ギア及び出力側ギアを
３組以上の複数組みとする構成にしてもよい。ダイス回転軸７の回転速度を３段階以上に
可変とすることにより、さらにダイス回転軸７の回転速度の範囲を広げたり、一定の範囲
内できめ細かくダイス回転軸７の回転速度を設定することができる。
【００５１】
　また、実施の形態１及び上述の変形例では、変速機構６は、入力側ギア及び出力側ギア
を平歯車で構成しているが、同様にダイス回転軸７の回転速度を可変とするギア構成に変
更することも可能である。
【００５２】
　また、実施の形態１及び上述の変形例では、ねじ転造装置１００は、転造ダイス８とし
て軸線上から離間した３つのロール８１で線材にねじを転造する形式のものを用いている
が、他の形式の転造ダイスを用いてもよい。また、転造ダイス８をダイス回転軸７に装着
する装着部８２及び円筒チャック８３は、他の方法に基づく形状のもの、及び部品を用い
るようにしてもよい。
【００５３】
　また、実施の形態１及び上述の変形例では、ねじ転造装置１００の加工対象として線材
を例に説明したが、加工対象は、軸状のものであればよい。ねじ転造装置１００は、転造
ダイス８が回転して転造するので、回転に不向きな加工対象に対するねじ転造に好適であ
るが、回転が良好に行える加工対象に対するねじ転造にも用いることができる。
【００５４】
　尚、本発明は、上述の実施形態に限られることなく、特許請求の範囲に記載された発明
の技術範囲及びそれと均等な範囲に及ぶものとする。
【符号の説明】
【００５５】
　２　ベース板
　３　送り機構
　４　ダイス台
　５　回転モータ
　６　変速機構
　６１　スプライン軸
　６４　スリーブ
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　６２、６３　入力側ギア
　６５、６６　出力側ギア
　７　ダイス回転軸
　７２　中心孔
　８　転造ダイス
　８ａ　主孔
　１００　ねじ転造装置

【図１】 【図２】
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