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ね じ 転 造 丸 ダ イ ス THREAD RO面 高戻 而 NDRICλ L DIES

ねじ転造丸ダイス
THREAD ROLLINC CYLINDRICAL DIES

TR

目ねじ転造丸ダイスの外径の算出
ダイスの外径は下記の計算式で算出されます。
D=d2N+2ha
ha=転造されるねじのデデンダムでダイスのねじのアデンダム
となる値です。

d2=転造されるおねじの有効径です。
N=整 数値でダイスが使い易く経済的となるように各機械の
限定範囲内で選定します。

*Calculation of Outer diameters of thread rolling
cylind「ical dies.

D =d2N+2ha
ha :a value of the deddendum of the thread to be
rO‖ ed,ⅥノhiCh iS eqUiValent tO the addendurn Of the

die th「ead.

d2 i pitch diameter of the external screw to be rolled.

N :Nu「 Tlber of Starts of dle.

ねじ転造丸ダイスには、いわゆる転造盤に取り付けられるものと、小径で自動盤 (フェッテ・ダ
ベンポート)の中に組み込まれて使用されるものに大別されます。.―‐

There are two types of cylindrical dies - those used with thread rolling
machines and those (with small diameters) used.with automatic lathes. For
small diameter dies, refer to page 602.

遷:
工 6
ロ ロ

Production Capability Range
400mm

300mm

0.15mm
160山 /インチ
(TRI)

鶏JiS(B4501)に よる分類表
Classifications based on JIS(B4501)

For details on Badius Flun-out and die material, refer to
page 6.l2.

囲製作可能範囲
外径  一MAX.
Outer Dia.

幅
VVidth

一MAX,

一MIN.ビッチ
Pitch

60
No.3-48UNC

-%-aoultc
M3～ M6

100 M3～ M16 No.6-32UNC

-%-rrulrc
FA-5S

140 M8～・M22 No.6-32UNC

-%-sout'lc
A5D、 5D、 TR、 FA‐ 6∪、FA‐10

160 M3～ M48 No,6へ
・32UNC
～2・4%OUNC TR‐ I、 KTR7

15D、 20D、TK,FA‐ 15,FA‐
16、 FA‐20、 KTR12、 KTR20170 M5・ ′ヽM56 No. I 0-24UNC

z%-aVzouNc

210 M10～M68 %‐ 16UNC
～2%‐4UNC

25D、 TRⅢ

“
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転遺ねじの範囲

メ…トルねじ用 ユニフアイねじ用
対応する転遺盤の主な型式

Thread to be ro‖ed凛
Ｄ
．山
ｍ Metric unifled

Typical thread rollinC
machine

FA‐3S、 FA‐3SN



□ ― タ リ ー (プラ ネ タ リ)式 ね じ 転 造 ダ イ ス THRttAD ROLLING PLANETARY DIES

THREAD ROLLING PLANETARY DIES

RCD・ RSD

目ねじとローラダイス、セグメントダイスの関係
Thread ro‖ ing oonfiguration
輌i)童孝雙:構  Thread Ro‖ ing Planetary Dies

セグメントダイス

□一タリー式ねじ転造方式は、固定されたセグメントダイスと回転する□―ラダイスの間を

品物が回転しながら転造され通り抜ける加工法で、ダイスの運動に無理がなく高速加工に

適しています。OSGでは、ねじ研削が難しいセグメントダイスを自社開発した専用機で、高精度
に加工しています。

[E)u「 ing planeta「 y thread「 oHing,threads are imp「 inted vvhen the、Yo「k plece
t「 avels bet、ハ〆een a fixed dle and a moving「 otary die.∪ nllke ro‖ ing vvith flat dies―
that must continua‖ y stop a∩ d start again― planetary rollln〔 g can accO.mpllsh

high speed operatlons because the dles do not need to stop movlng.

ロータリー (プラネタリ)式
ねじ転造ダイス

Segment die(RSD)＼
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ねじ素材
Workpiece

1組の□―ラダイスとセグメントダイスのねじには

次の関係があります。

Relationship betヽ Aノ een Segment die threadS and the rOtaty die.

□―ラダイスのねじ=左 N条おねじ
その有効径 =N×製品おねじ有効径

Rota「 y dle thread:=Left hand thread rnale screw,N starts.

(N:NurTlber of start)

Pltch dialΥ leter=:N× pitch diarTleter of the exte「 nal screw

to be ro‖ ed.

セグメントダイスのねじ=右 (N+2)条めねじ
その有効径 =(N+2)× 製品おねじ有効径

Segment die thread=Right hand th「 ead female screw,(N+2)starts.

Pitch dlameter=(N+2)X pitch dlameter of the external screw

to be ro‖ ed.

□―ラダイス
Rotary die(RCD)

＼

ヽ ノ
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． Z rHnrAD RoLLSねじ

ねじ転造装置用丸ダイス
THREAD ROLLS FOR THREAD
ROLLING ATTACHMENT

TR

ねじ転造装置は、多軸自動盤に多く使用され、転造装置をワークに対し直角方向に移動して
転造を行う方式です。

転造丸ダイスは 1個の場合もありますが、通常は 2個で使用され、両ダイスは歯車列で運動さ
せています。

丁h「ead「 o‖ ing attach「 nent are often used on multi― spindle automatic lathes.‐
The attachment moves at a「 ight angle tO the、 ハ/o「 kplece in orde「 to lmp「 int the
thread.

ねじ転造ヘツド用丸ダイス
THREAD ROLLS FOR END
ROLLING HEADS

TR

ねじ転造ヘッドは、一方を支持した素材にダイスを食付かせて転造する歩き転造で、転造が終
了すると、ダイス間隔が開いて、素材を逆転せずに取り外すことができる用法です。
転造ダイスはリードのない、ねじ山の位相を1/3ビッチずらした3個の丸ダイスを、リード角
だけ傾けてセットして使用します。

End「ol‖ ng heads are designed fOr th「 ough feed thread ro‖ ing, du「 lng whlch
the Cy‖ nd「 iCal dieS make COntaCt With One end Of the WOrkplece.At the end of
the ro‖ ing p「ocess,the distance between the dies increases,thus a‖ Ovピ ing fOr
eaSy un10ading Of theヽ A/Ork nlaterial,WithOut reVerSal.
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ウ ォ ー ム 転 造 丸 ダ イ ス
CYLIND日 ICAL DlES FORヽ VORMS
TR

ウォーム転造は、ねじの転造に比べて、ビッチもリード角も大きく、素材の流動も悪く、強大
な圧力を受ける為に、転造ダイスは、より強靭で高精度のものが必要となり、当社の永年の
技術の最も活きてくる分野です。

VVorm forming involves larger pitches and lead angles.and often requires hlgher
p「eSSure than many thread「 0‖ ing operatlons.丁 hese cylinders must therefore
be ext「ernely tough and accurate.

鰈製作可能範囲 PrOduction Capab蘭ty Range
外径    ―MA× .400mm
Outer Dia.

幅     一MA×.300mm
VVidth

モジュール  ーMIN.0.15
Module

鬱 置

|

ウ ォ ー ム 転 造 丸 ダ イ ス CYLINDRICAL DIES FOR WORMS

鰺



CYLINDRICAL DIES FOR SPLINE
胃

ノヽ

露ワ

ノヽ

.研削仕上げによるセレーション転造丸ダイスを製作しております。インボリュート
スプライン及び、これに類するものについて、歯切盤や切削仕上げの丸ダィスでは、得られな
、かつた精度、仕上面を得る事ができ、能率の面でも著しい効果を上げる事が可能です。
C)SC also manufactures cylind「 ical dies for serrations flnished by grlnding
Operati〔 DnS ln CperatiOnS f(D「 inVOlute Spline fO「 autOlmOtiVe partS, theSe dieS
p「OVide unprecedented accu「 acy and finished surface that cannOt be achieved
Ⅵ‖th conventional cylind「 ical dles.

ノ
ヽ
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ス プ ラ イ ン 転 造 丸 ダ イ ス
CYLINDRICAL DiES F10R SPLINE

SR

鰈スプラインの転造の目安 Capability Bange of Spline Rolling

鰈スプライン転造丸ダイスの機種別仕様 Dimensions and types of Cylindrical Dies for Spline

ねじ転造の場合よリー段と大きい転造圧力が必要ですから、圧力の強力な転造盤を選んで下さい。(一般には、15D以上の型が適します)
NOtel!nCreaSed rOlling preSSure.USe rOlling rnaChineS u′ ith high pressure(lJsualiy nlode1 1 5E)or larger is rnost suitable.)

鰈製作可能範囲 Production Capab‖ ity Range
外径   一MAX…250 mm
Outer Dla

幅    一MAX.250 mm
VVidth

内径    一MA× .100 mm
Bore Dia.

ビッチ   ーMAX. 6mm MIN.0.3mm
Pltch

転
造
工
具
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加工方法
Ro‖ing method

機種別
Used Rol‖ ng machines

最大モジュール
Max.Module

最小歯数
Mh.No.of teeth

インフィード転造
ln‐ feed「 oling

T― ROL6.T‐ ROL15,FA10 0,75 18

オシコミ転造
Thru‐ feed ro‖ ing with a hyd「 aulic actuation system

T‐ROL25,FA30 2.0 16

(ラック転造 )
(Rack type rOlling) 175 14

転造盤
メーカー
Ro‖ ing
rilachine

bullders

機種名
Models

被転造物(mm)
WorkpiEce

スプラインローラー
Sp‖ ne Ro‖ers(SR)

転遺盤
メーカー
Ro‖ ing
rrlachine
builders

機種名
Models

被転造物(mm)
Workplece

スプラインローラー
Spline Ro‖ers(SR)

外径
0耐 er Dla.
最大長さ
Max.Length

ビッチ(モジュール)

'itCh(mOdule)

外径
0uter Dla.

帽
Wldth

外径
Outer Dla.

最大長さ
Mar.len8lh

ビッチ(モジュール)
Pitch(module)

外径
outer Dla,

幅
Width

津上
Tsugami
Corp.

5D 3～ 30 60 05～ 2
(02～ 06)

125～ 150 30～ 60 tpE
tfffr
0saka

Kosakusho
Ltd,

0.5～2
(0.2～ 0.6)

110～ 140 30～ 65

T‐ ROL 6(A5D) 3～ 45 60 ”

”

５

２

０

０ 125～ 150 30～ 60
0.5´ ヽ́2.5
(02～ 0.6)

110～ 180 30～ 120

R6A 3～ 45 60 0.5～ 2.5
(0.2～ 075)

125～ 150 30～ 60
TK 7～ 75 180 0.5～2.5

(02～ 075) 110～ 170 40～ 180

ッセー
Nissel

Co.Ltd

FA‐ 10 4～ 35 75
.2

～140 40～ 175
T‐ROL15(15D) 3～ 100 150 0.5～ 2.5

(02～ 0.75)
135～ 180 30～ 150

R15A 3～ 75 150 0.5～ 25
(02～ 075)

135～ 180 30～ 150

FA-10N 3～ 35 75 ～140 40～ 80

FA-15 4～ 60 150 0.5～ 2.5
(0.2～ 0.75)

～180 40～ 180
丁‐ROL20(20D) 3～ 100 150 05～ 2.5

(0.2～ 075)
135～ 200 40～古謁 FA-15∪ 4～ 30 145 0.5～4

(0.2～ 1.25)
～180 40～ 150

R20A 3～ 75 150 0.5～ 25
(0.2～ 0.75)

135～ 200 40～
1::) FA-20 4～ 100 150 0.5へ 2́5

(0.2～ 0.75)
～200 40～ 180

T― ROL25(25D) 4～ 100 200 0.7～ 3
(025～ 1)

165～ 210 40～200 FA-20∪ 4～ 100 150 0.5～8
(02～ 2.5)

～180 40～ 150

ヽ
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●
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ねじ転進平ダ
｀
イZ rHnrnD RoLLING FLAT DIES

ねじ転造平ダイス
THREAD ROLLING FLAT DIES

Dp

絋標準形状(取付角なし)

ねじ転造平ダイスには形状が数多くあります。OSGで は被転造材料及びその硬度により、
適切なダイス材質及び熱処理硬度を選定致しております。

vve offer a vvide variety Of flat dies Ⅵノith different specifications.C)S(三 )prepares

「nany serni― finlshed,standard forlTl flat dieS fOr stock in order to enSure faSter

delive「y

"崚
囀
"嚇
‐|:|=‐

J

Standard(3pecificationS(WithOut hOlding angle)   (単位 ∪NIT:mm)

B 16 18 20 25 32 38 40 50 60

Lm Ls H 16 20 25 20 25 32 20 25 32 25 32 40 51 32 40 51 63 76 102 40 50 60 85 102 40 50 60 85 50 60 85 102 60 85 102 125
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躊各部の名称および形状寸法
(JiS B4502に よる )

Terminology and dirTlensions

(ln accordance with JIS B4502)

購食付きおよび逃げ Ro‖ On and Ro‖ Off
OSG標準形状(食付さおよび逃げ兼用)OSO Standard(COmbined uSe aS a RO‖ On and as a Ro‖ 0働

リード角Lead Angle ψ

隆埒孟趾曇言

D:ねじの呼び径(mm)
Thread nomhal dia.(mm)

C10 7hl～ hl

1 -般 には反転 して両端より用いるので、
食付きを両端につけ、逃げを兼ねるもの

を標準形状とします。

2食 付き、逃げは固定ダイスのみ設けるのを
標準とします。

3 食付き部には滑り止めのため、ホーニング
加工を行います。

4食 付き部の面取りは適当な丸みを付けます。

l.Because they are reversitlle, both edges of the standard type have a
Floll On, which can also be used as a Ro Off.

2.Only stationary dies have 3 standardized Hol On and Foll Off

3.Honing processed Foll on for slip prevention.

4.Adeauate rad!us is provided in chamferlng the Bol On.

逃げ部
ねじ面
Die Face

Thickness
Back

Ls=固 定側の長さ Leい gth of the StatiOnary Die
Lm=移動側の長さ Length of the Movlng Die

面

ｐ

上

取
底面

R

60 45 つ

64 51 0 ② ●
70 60 ., 0 つ
75 63 ② ○ う

85 70 1-) ‐)

95 82 ‐リ ■1) つ ゆ

100 70 _: つ

105 90 ● 1.|
・
つ

114 102 ● .■ ', ●

120 100 ■)) →

125 10 ●
■

・
‐

=
|`

140 125 ■ き .|ヽ つ
‐
1) ●) ●

='
.) 0

145 125 0 ,■ 手: ウ つ g.

150 135 争 ●′ n :0 」 11 つ

165 ■ lr ●

170 150 ■, や ‐■ ―
='
つ

200 や

203 190 0 ‐f) ■) l.r

220 _ソ 〕 つ 0

230 210 ■) キ 0 _ヽ ● ウ ■) つ .リ

240 215
=

.1‐

|

310 ● .:= ●

330 300 つ ● ・■

350 320
.つ ‐リ ril.) ,

420 380 ‐

"
む ■

450 400 ■ ● う ,

604

Roll

180

P00

280
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タッピングねじ転造平ダイス
THREAD ROLLING FLAT DIES FOR
TAPPING SCREWS

T‐DP

臨鑽・
″″・辮.

鰈タッピングねじ形状の種類
Different tapping screws

4 7 THBEAD BOLLING FLAT DIES FOF TAPPING SCFEWS

自らタッピングでき、ナットの不要なねじとして各種のタッピングねじがあります。

_   ねじ転造平ダイスの技術をもとにタッピングねじ用転造平ダイスの製造を行い
ユーザーの皆様にこ好評いただいています。

丁hese are flat dles fo「 self tapping screvvs. E3ecause there are many types Of
tapping screν vs,the flat ro‖ ing dies dlffe「 accordingly.

黎特殊タッピングねじの種類と使用ダイス
Types of specialtapping screws and appropriate Flat Dies
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形状
Shape

ｉＳ

ＪＩＳ

新

曲
前JiS
pre′ ous JIS
USA 備考

Remarks

サイズ例
Size Samples

J!S USA
形状

Shape
形式

Type ot Screw
使用ダイス
Typ● of Ole used

ダイス種別
Dle types

珈鱚シ C形Type C ST4 2‐ 14

鱚ミ鵬鵬 rYt
Tvpe F

S72‐ 14

総由> 1種
Type l

なるべく用いない
Seldom Used

4-16

饉験酬麒酔 2種
Type 2

新前同規格
same between
prevlous+new JIS

4-18

饉明∬靡 3種
Type 3
(C形 )
Type C

JIS‐メートルサイズ
(USA―インチサイズ)
Jlsimetric size

(USA― inch size)

M4XO.7
No.8‐32
No.8・ 36

饉鱚 シ 4不重
Type 4

ISO導入サイズ
ISO compatible size

4‐ 18

剖閻> AB
Type AB
AB
Type
形
AB
ISO導入サイズ
ISO oompatlble size

4.2‐ 18 No 8‐18

饉淡騨飩踏 B
Type B
B形

Type B
lSO導入サイズ

lS0 compatlble size
4.2‐ 18 No.8・18

都闊縫>
ヽ卜Vぺ片V

なるべく用いない
Seldom∪ sed No 8‐ 15

木ねじ
(ウ ッドスクリュー )
Wood sc「 ew

ギムレット
ポイントダイス
Glmlet Polnt Dies
Cut Threaded

片面
Slngle Face

ラグスクリュー
(コーチスクリュー )
Coach sc「ew

ギムレット
ポイントダイス
Gimlet Point Dies
Cut Threaded

片面
Single Face

BP

研削ダイス
(B、 2種と同じ)
Ground Dies

(Equivalent to type 3 Type 2)

片面
両面
Single Face
Duplex Face

鱚呂鱚眸 CA

ギムレット
ポイントダイス
Gimlet Polnt Dles
Cut Threaded

片面
Single Face

鱚鰤難 F

テーパねじダイス
+テーパインサート
Taper Thread Point dles and

Tapered Flutlng inse「 t

片面
Single Face

鱚鱚軒
(F)

(ペイントスクレーパー)
F・ Paint Sc「aper'.

研削ダイス+
ストレートインサート
Ground Dies and
Straight FIuting insert

片面

両面
Single
Duplex

Face

凩浙 簸 BF

テーパねじダイス
+テーパインサート
Tape「 Th「 ead POlnt dies and

lapered Fluting insert

片面
Single Face

珈躊軒 (BF)

研削ダイス+
ストレートインサート
G「ound Dies and
Stralght Flutlng lnsert

片面
両面
Single Face
Duplex Face

タップタイト
Tap Tight

テーパねじダイス
Tape「 Thread Point dies

片面
Single Face

驀なポ
U

(ドライブスクリュー)
U

(Drive screw)

研削ダイス
Ground Dies

片面
両面
Single Face
Duplex Face

Aft,
Type A

細瑚>

細瑚>

勒閻>

一《《《《《(3ト
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