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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　旋削用の単一のねじ切り刃で構成されたねじ切り工具のみを用いて、ねじの切り始めと
なる始端部分に面取り傾斜面を有するとともに半径方向の面取り量ｃがねじピッチＰより
小さく形成された面取り部を有する被削物の外周面に、予め定められた切込み量によって
ねじ切りの繰り返しサイクル回数であるパス数のねじ切り工程を実施し、三角ねじに関す
るＪＩＳ又はＩＳＯのねじ規格に規定された所定の呼び径のおねじを形成するためのねじ
切り加工方法であって、
　前記ねじ切り工程において、前記ねじ切り工具の切れ刃先端は、前記被削物の始端側に
位置する状態でねじの軸線方向に平行な平坦面に形成され、
　少なくとも前記ねじ切り工程の最終サイクルである最終パスにおいて、前記被削物の始
端側に位置する前記ねじ切り工具は、前記平坦面をなす切れ刃先端に接する、ねじの軸線
周りの仮想円の直径ｄ０が、前記呼び径に対応するめねじ内径の基準寸法Ｄ１より小さく
、かつおねじ外径ｄから前記面取り部の両半径方向の面取り量２×ｃを減じた寸法以上の
範囲内にあるように配置され、前記平坦面が前記ねじピッチＰに対応した速度でねじの軸
線方向に沿って移動し、前記面取り部の面取り傾斜面の一部を不完全ねじ部のねじ山の頂
部に残しつつ、該不完全ねじ部に連続して完全ねじ部を形成することを特徴とするねじ切
り加工方法。
 
【請求項２】
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　前記ねじ切り工程終了後、前記完全ねじ部におけるおねじ谷の径ｄ０は、前記めねじ内
径の基準寸法Ｄ１より小さく、かつ前記おねじ外径ｄから前記面取り部の両半径方向の面
取り量２×ｃを減じた寸法以上の範囲内にあり、
　前記不完全ねじ部には、ねじ切り工程前に形成された前記面取り部の面取り傾斜面のう
ち少なくとも始端側の一部が前記ねじ山の頂部に残存する請求項１に記載のねじ切り加工
方法。
【請求項３】
　前記ねじ規格は、一般用メートルねじに関するＪＩＳ　Ｂ０２０５又はＩＳＯ　７２４
である請求項１又は２に記載のねじ切り加工方法。
【請求項４】
　請求項１ないし３のいずれか１項に記載のねじ切り加工方法によって形成されるおねじ
を備えたことを特徴とするねじ部品。
【請求項５】
　請求項１ないし３のいずれか１項に記載のねじ切り加工方法に用いられるねじ切り工具
であって、
　前記切れ刃先端が、前記被削物の始端側に位置する状態でねじの軸線方向に平行な平坦
面に形成されることを特徴とするねじ切り工具。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、三角ねじに関するＪＩＳ又はＩＳＯのねじ規格に規定された所定の呼び径の
おねじを形成するねじ切り加工方法、そのねじ切り加工方法によって形成されるおねじを
備えたねじ部品、及びそのねじ切り加工方法に用いられるねじ切り工具に関する。
 
【背景技術】
【０００２】
　図１に示すように、ボルト、ナット、止めねじ等のねじ部品１には、所定のねじ切り工
具３０を用いて所定の切込み量及びパス数のねじ切り工程を施す際に、不完全ねじ部７が
形成される。一般的に不完全ねじ部７は、ねじ切り加工の際にねじ切り工具３０の逃げ（
横切れ刃角すなわち副切込み角）や食い付き（前切れ刃角すなわちアプローチ角）等によ
って、ねじの切り始め（又は切り終わり）部分すなわち完全ねじ部６の前後（両端部）に
形成され、ねじ山形（ねじ山の高さや断面形状）が不完全な部分をいう。具体的には、不
完全ねじ部７では、ねじ山の高さは０から完全ねじ部６の正規の高さに至るまで（又は正
規の高さから０に至るまで）ねじ部品１の回転につれて順次変化し、ねじ山の角度やフラ
ンク（山の頂と谷底との連絡面）も完全ねじ部６のように安定していない。
【０００３】
　また、図１３～図１７に示す従来例のように、ねじの切り始めとなる被削物９（直径ｄ
）の始端部分では、ねじ切り加工前に形成された面取り角θ＝４５°の面取り部８（半径
方向の面取り量ｃがねじピッチＰより小さく形成される場合を例示する）を削り取って不
完全ねじ部７が形成されるが、従来のねじ切り工程（図１３～図１５）では、ねじ切り工
具３０の切れ刃先端１３１（その仮想円直径ｄ０）を面取り部８の面取り傾斜面８ａより
もねじの軸線１Ａ側に深く切り込ませている（ｄ－２×ｃ＞ｄ０）。また、従来のねじ切
り工具３０の切れ刃先端は通常何らかの丸み１３１（例えば先端半径０．１ｍｍ）を有し
ているので、不完全ねじ部７のねじ山１７ａは、頂部に向かって鋭利に尖った薄肉形状（
あるいは膜形状）のバリとなりやすい。
【０００４】
　特に、おねじ１０の場合には、次のような不具合が発生しやすい。
（１）尖鋭なバリのねじ山１７ａが外部に露出することによって作業者が怪我をするおそ
れがある（図１６参照）。
（２）また、落下・衝撃等により不完全ねじ部７自身に打痕ができやすく、例えば黒染め
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、めっき等の表面処理の際に多数のねじ部品１をカゴ等にまとめて収納できないために製
造コストの上昇を招くおそれもある（図１６参照）。
（３）さらに、このような尖鋭なバリのねじ山１７ａは、そのままの状態であるいは脱落
して漂流する状態で、螺合する相手側のめねじ２０やその周囲を損傷したり、相手側のめ
ねじ２０に対する螺合時のかじりやかじりで新たに発生した切り粉によって螺合が不良と
なったりすることもある（図１７参照）。
【０００５】
　そこで、不完全ねじ部によって惹き起こされるこれらの不具合を取り除くための技術が
種々提案されている。例えば、ねじ切り工程と同一条件で不完全ねじ部の頂部を切り落と
すこと（特許文献１参照）、ねじ切り刃によるねじ切り工程後に、バリ除去加工部による
不完全ねじ部のバリ除去工程を実施すること（特許文献２参照）、ねじ切り刃によるねじ
切り工程後に、ねじ切り刃に設けた修正刃による不完全ねじ部の頂部平坦加工工程を実施
すること（特許文献３参照）、等である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２００８－２４０９５６号公報
【特許文献２】特許第３０８５０２５号公報
【特許文献３】特許第４７６５５３３号公報
【０００７】
　これらは、不完全ねじ部に形成されたバリを除去することによって上記した不具合を取
り除くものである。しかしながら、これらの特許文献に記載された技術はいずれも、ねじ
切り工程後に不完全ねじ部の除去工程等を付加したり（特許文献１～３）、ねじ切り刃と
は別に不完全ねじ部処理用部材を付加したり（特許文献２，３）するものであるため、加
工コストが大幅に上昇するおそれがある。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明の課題は、ねじ切り工程において不完全ねじ部に尖鋭なバリのねじ山が形成され
るのを防止することにより加工コストの上昇を抑制できるねじ切り加工方法と、そのねじ
切り加工方法に基づくねじ部品及びねじ切り工具を提供することにある。
【課題を解決するための手段及び発明の効果】
【０００９】
　上記課題を解決するために、本発明のねじ切り加工方法は、
　旋削用の単一のねじ切り刃で構成されたねじ切り工具のみを用いて、ねじの切り始めと
なる始端部分に面取り傾斜面を有するとともに半径方向の面取り量ｃがねじピッチＰより
小さく形成された面取り部を有する被削物の外周面に、予め定められた切込み量によって
ねじ切りの繰り返しサイクル回数であるパス数のねじ切り工程を実施し、三角ねじに関す
るＪＩＳ又はＩＳＯのねじ規格に規定された所定の呼び径のおねじを形成するためのねじ
切り加工方法であって、
　前記ねじ切り工程において、前記ねじ切り工具の切れ刃先端は、前記被削物の始端側に
位置する状態でねじの軸線方向に平行な平坦面に形成され、
　少なくとも前記ねじ切り工程の最終サイクルである最終パスにおいて、前記被削物の始
端側に位置する前記ねじ切り工具は、前記平坦面をなす切れ刃先端に接する、ねじの軸線
周りの仮想円の直径ｄ０が、前記呼び径に対応するめねじ内径の基準寸法Ｄ１より小さく
、かつおねじ外径ｄから前記面取り部の両半径方向の面取り量２×ｃを減じた寸法以上の
範囲内にあるように配置され、前記平坦面が前記ねじピッチＰに対応した速度でねじの軸
線方向に沿って移動し、前記面取り部の面取り傾斜面の一部を不完全ねじ部のねじ山の頂
部に残しつつ、該不完全ねじ部に連続して完全ねじ部を形成することを特徴とする。
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【００１０】
　このように、ねじ切り工程（最終パス）では、仮想円直径ｄ０が、ｄ－２×ｃ≦ｄ０＜
Ｄ１となるようにねじ切り工具を配置することによって、面取り部の面取り傾斜面の一部
を不完全ねじ部のねじ山の頂部に残し、不完全ねじ部に尖鋭なバリのねじ山が形成される
のを防止できる。よって、ねじ切り工程後の追加加工（バリ取り加工）やねじ切り工具と
は別の追加部材（バリ取り工具）を要しないから、加工コストの上昇を抑制できる。
【００１１】
　具体的には、ねじ切り工程の開始時における上記仮想円直径ｄ０は、ねじ切り工程の進
行とともにおねじ谷の径ｄ０を形成するので、
　ねじ切り工程終了後、完全ねじ部におけるおねじ谷の径ｄ０は、めねじ内径の基準寸法
Ｄ１より小さく、かつおねじ外径ｄから面取り部の両半径方向の面取り量２×ｃを減じた
寸法以上の範囲内にあり、
　不完全ねじ部には、ねじ切り工程前に形成された面取り部の面取り傾斜面のうち少なく
とも始端側の一部がねじ山の頂部に残存することになる。
【００１２】
　本発明の対象となるおねじは、右ねじ、左ねじを問わない。また、おねじは断面形状に
より、三角ねじ、角ねじ、のこ歯ねじ、台形ねじ、管用ねじ（平行ねじ、テーパねじ）、
丸ねじ等に分類されるが、このうち三角ねじに本発明を適用できる。
【００１３】
　このねじ切り工程において、ねじ切り工具の切れ刃先端は、被削物の始端側に位置する
状態でねじの軸線方向に平行な平坦面に形成されるとともに、平坦面はねじの軸線方向に
沿って移動する。このように、面取り部が上記平坦面で削り取られることにより、不完全
ねじ部のねじ山の頂部は尖鋭なバリを形成しなくなる。なお、従来のねじ切り工具の切れ
刃先端の丸みを切除して平坦面としてもよいし、切れ刃先端が平坦面に形成された新たな
ねじ切り工具を製作してもよい。
【００１４】
　本発明に適したねじ規格は、例えば一般用メートルねじに関するＪＩＳ　Ｂ０２０５又
はＩＳＯ　７２４であり、本発明はこれらに規定されたおねじのねじ切り加工方法を提供
する。
【００１５】
　そして、上記課題を解決するために、本発明のねじ部品は、上記したねじ切り加工方法
によって形成されるおねじを備えたことを特徴とする。
【００１６】
　これによって、おねじの不完全ねじ部に尖鋭なバリが露出形成されなくなり、上記した
不具合（１）～（３）を解消し、高品質のねじ部品を提供することができる。なお、ねじ
部品には、ボルト、ナット、木ねじ、小ねじ、ビス、止めねじ、タッピンねじ、ボールね
じ等を含む。
【００１７】
　さらに、上記課題を解決するために、上記したねじ切り加工方法に用いられる、本発明
のねじ切り工具は、切れ刃先端が、被削物の始端側に位置する状態でねじの軸線方向に平
行な平坦面に形成されることを特徴とする。
【００１８】
　このようなねじ切り工具を用いることにより、おねじの不完全ねじ部に尖鋭なバリのね
じ山が露出形成されなくなり、上記した不具合（１）～（３）を解消し、高品質のねじ部
品を生産することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】本発明のねじ切り加工方法を適用した六角ボルトの一例を示す正面図及び始端側
から見た側面図。
【図２】本発明のねじ切り加工方法に用いられるねじ切り工具の一例を示す説明図。
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【図３】本発明のねじ切り加工方法の一例を示す半断面説明図。
【図４】図３に続く半断面説明図。
【図５】図４に続く半断面説明図。
【図６】ねじ切り加工後のおねじを示す半断面図。
【図７】めねじとの螺合状態を示す半断面図。
【図８】本発明のねじ切り加工方法の他の例を示す半断面説明図。
【図９】図８に続く半断面説明図。
【図１０】図９に続く半断面説明図。
【図１１】ねじ切り加工後のおねじを示す半断面図。
【図１２】めねじとの螺合状態を示す半断面図。
【図１３】ねじ切り加工方法の従来例を示す半断面説明図。
【図１４】図１３に続く半断面説明図。
【図１５】図１４に続く半断面説明図。
【図１６】ねじ切り加工後のおねじを示す半断面図。
【図１７】めねじとの螺合状態を示す半断面図。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
（実施例１）
　以下、本発明の実施の形態につき図面に示す実施例を参照して説明する。図１は本発明
のねじ切り加工方法を適用した六角ボルトの一例を示す。図１に示す六角ボルト１（ねじ
部品）は、ねじの軸線１Ａを中心として軸部３を頭部２側から見て時計回り（軸部３の先
端側から見た場合には矢印で示す反時計回り）に回転させ、ねじ切りバイト、チップ等の
ねじ切り工具３０を軸部３の先端部（ねじ切り始端側）から頭部２側へ軸線１Ａと平行に
所定のねじピッチＰに対応した速度と予め設定された切込み量及びパス数で移動させるこ
とによって、軸部３にねじ切り加工が施されている。
【００２１】
　六角ボルト１の軸部３には、ＪＩＳ　Ｂ０２０５又はＩＳＯ　７２４に規定される一般
用メートルねじ、具体的には呼び径すなわちおねじ外径ｄ（図６，図７参照）のおねじ（
右ねじ、１条ねじ）からなる完全ねじ部６が形成されるとともに、完全ねじ部６の先端部
側（ねじ切り始端側）に不完全ねじ部７が形成され、頭部２側（ねじ切り終端側）にも不
完全ねじ部７が形成されている。図１の側面図に示すように、この実施例では、先端部側
の不完全ねじ部７は、ねじ山７ａの高さが０から完全ねじ部６の正規の高さに至るまでお
よそ半周分となるように、すなわち約半ピッチ分で表され、その間にねじ山７ａの高さは
回転につれて連続的に変化する。
【００２２】
　なお、頭部２の下の首部には、軸部３のうちねじ切り加工されなかった部分が円筒部４
として残り、円筒部４と頭部２側の不完全ねじ部７との間には、ねじ切り工具３０の移動
をスムーズに行うために逃げ溝５が設けられている。
【００２３】
　図２は本発明のねじ切り加工方法に用いられるねじ切り工具の一例を示し、この実施例
では、従来のねじ切り工具３０（図１３～図１５参照）の切れ刃先端の丸み１３１を切除
して平坦面３１としている。具体的には、本実施例で用いるねじ切り工具３０の切れ刃先
端は、被削物９の始端側に位置する状態（図３参照）でねじの軸線１Ａ方向に平行な平坦
面３１に形成されるとともに、ねじ切り工程（図３～図５参照）において平坦面３１はね
じの軸線１Ａ方向に沿って移動する。
【００２４】
　図３～図５は本発明のねじ切り加工方法の一例を示し、ねじ切り工程の最終パスを表わ
している。また、図６はねじ切り加工後のおねじを示し、図７はめねじとの螺合状態を示
す。
【００２５】



(6) JP 6317072 B2 2018.4.25

10

20

30

40

50

　図３はねじ切り工具３０が被削物９（直径ｄ）の始端側に位置する状態を示し、ねじの
切り始めとなる被削物９の始端部分には、ねじ切り工程の実施前に、面取り角θ＝４５°
の面取り部８が形成されている。また、図６，図７を参照して、ねじ切り工具３０の切れ
刃先端３１（平坦面）に接する、ねじの軸線１Ａ周りの仮想円の直径をｄ０、呼び径ｄ（
例えばＭ８では８ｍｍ）に対応するめねじ内径の基準寸法をＤ１（例えばＭ８では６．６
４７ｍｍ）、おねじ外径ｄから面取り部８の両半径方向の面取り量２×ｃを減じた寸法を
面取り除外寸法としたとき、仮想円直径ｄ０は、めねじ内径の基準寸法Ｄ１より小さく、
かつ面取り除外寸法ｄ－２×ｃより大きい範囲内（ｄ－２×ｃ＜ｄ０＜Ｄ１）にあるよう
に配置されている。例えば、ｃ＝１ｍｍの場合、６ｍｍ＜ｄ０＜６．６４７ｍｍの範囲内
である。
【００２６】
　図３～図５に示すように、ねじ切り工具３０の平坦面３１はねじピッチＰ（例えばＭ８
では１．２５ｍｍ）に対応した速度でねじの軸線１Ａ方向に沿って移動し、面取り部８の
面取り傾斜面８ａの一部を不完全ねじ部７のねじ山７ａの頂部に残しつつ、不完全ねじ部
７に連続して完全ねじ部６を形成する。
【００２７】
　そして、ねじ切り工程の開始時（図３）における仮想円直径ｄ０は、ねじ切り工程の進
行とともにおねじ谷の径ｄ０を形成する（図６）。したがって、ねじ切り工程終了後、完
全ねじ部６におけるおねじ谷の径ｄ０は、めねじ内径の基準寸法Ｄ１より小さく、かつ面
取り除外寸法ｄ－２×ｃより大きい範囲内（ｄ－２×ｃ＜ｄ０＜Ｄ１）にある（図６，図
７）。また、不完全ねじ部７には、ねじ切り工程前に形成された面取り部８の面取り傾斜
面８ａ（図３）のうち少なくとも始端側の一部がねじ山７ａの頂部に残存することになる
。
【００２８】
　例えば、図４は図３からねじピッチＰの約１／３（例えばＭ８では０．４ｍｍ）移動（
約１／３回転）した状態であり、不完全ねじ部７のねじ山７ａの頂部に、面取り部８の面
取り傾斜面８ａの始端側の一部が残ることにより、従来のような尖鋭なバリのねじ山１７
ａは形成されない（図１６参照）。また、図５は図４からさらに１ピッチＰ分移動（１回
転）した状態であり、両者の中間でねじ切り加工は不完全ねじ部７から完全ねじ部６へ移
行している。
【００２９】
　このように、ねじ切り工程（最終パス）では、仮想円直径ｄ０が、ｄ－２×ｃ＜ｄ０＜
Ｄ１となるようにねじ切り工具３０を配置することによって、面取り部８（半径方向の面
取り量ｃはねじピッチＰより小さく形成されている）の面取り傾斜面８ａの一部を不完全
ねじ部７のねじ山７ａの頂部に残し、不完全ねじ部７に尖鋭なバリのねじ山が形成される
のを防止できる。
【００３０】
　さらに、不完全ねじ部７のねじ山７ａの頂部には尖鋭なバリのねじ山は形成されないの
で、作業者が怪我をしたり、不完全ねじ部７自身に打痕ができたり、めねじ２０との螺合
不良を発生したりすることも防止できる。
【００３１】
（実施例２）
　次に、図８～図１０は本発明のねじ切り加工方法の他の例を示し、ねじ切り工程の最終
パスを表わしている。また、図１１はねじ切り加工後のおねじを示し、図１２はめねじと
の螺合状態を示す。
【００３２】
　図８はねじ切り工具３０が被削物９（直径ｄ）の始端側に位置する状態を示し、図１１
，図１２を参照して、仮想円直径ｄ０は、面取り除外寸法ｄ－２×ｃに等しく、かつめね
じ内径の基準寸法Ｄ１より小さい範囲内（ｄ－２×ｃ＝ｄ０＜Ｄ１）にあるように配置さ
れている。例えば、ｃ＝１ｍｍの場合、６ｍｍ＝ｄ０＜６．６４７ｍｍである。
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【００３３】
　この実施例のように、ねじ切り工程（最終パス）では、仮想円直径ｄ０が、ｄ－２×ｃ
＝ｄ０＜Ｄ１となるようにねじ切り工具３０を配置することによって、図３～図７に示す
実施例（ｄ－２×ｃ＜ｄ０＜Ｄ１）と同様に、面取り部８（半径方向の面取り量ｃはねじ
ピッチＰより小さく形成されている）の面取り傾斜面８ａの一部を不完全ねじ部７のねじ
山７ａの頂部に残し、不完全ねじ部７に尖鋭なバリのねじ山が形成されるのを防止できる
。
【００３４】
　以上の説明では、六角ボルトのおねじについて述べたが、他のねじ部品のおねじについ
ても同様に実施できる。また、本発明のめねじへの転用を妨げるものではない。
【００３５】
　なお、図８～図１２に示す実施例において、図３～図７に示す実施例と共通の機能を有
する部位には同一符号を付して詳細な説明を省略している。
【符号の説明】
【００３６】
　１　　　六角ボルト（ねじ部品）
　１Ａ　　ねじの軸線
　６　　　完全ねじ部
　７　　　不完全ねじ部
　７ａ　　ねじ山
　８　　　面取り部
　８ａ　　面取り傾斜面
　９　　　被削物
　１０　　おねじ
　２０　　めねじ
　３０　　ねじ切り工具
　３１　　平坦面（切れ刃先端）
　Ｐ　　　ねじピッチ
　ｃ　　　面取り部の半径方向の面取り量
　ｄ　　　おねじ外径（呼び径）
　ｄ０　　おねじ谷の径（切れ刃先端に接する仮想円の直径）
　Ｄ１　　めねじ内径の基準寸法
　θ　　　面取り角



(8) JP 6317072 B2 2018.4.25

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】

【図７】



(9) JP 6317072 B2 2018.4.25

【図８】

【図９】

【図１０】

【図１１】

【図１２】 【図１３】

【図１４】



(10) JP 6317072 B2 2018.4.25

【図１５】

【図１６】

【図１７】



(11) JP 6317072 B2 2018.4.25

10

フロントページの続き

(56)参考文献  特許第４７６５５３３（ＪＰ，Ｂ２）　　
              特開２００７－３１９９７１（ＪＰ，Ａ）　　　
              実開昭６３－１５４１２０（ＪＰ，Ｕ）　　　
              特開２００５－０４０９１２（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１１－１６１５７９（ＪＰ，Ａ）　　　
              独国特許出願公開第１０２０１１００１７７２（ＤＥ，Ａ１）　　
              特開２００３－０９４２４８（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｂ２３Ｇ　　　１／００－１１／００　　　　
              ＷＰＩ


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

