
十字穴付き精密・極小ねじ

ラミクス ○R

タフクロス ○R

タフクロス ○R　TPR○R

ペイントクロス ○R

オートクロス ○R

ミニトルクス ○R・トルクスプラス ○R　

座金組込み精密ねじアスファ○R　

アプスロック ○R

精密ねじ用ビット  

冷間圧造技術

精密ねじ締めツール

精密・極小ねじ部品
Ｆー９２４

ファスニング ソリューション



　０番十字穴付き精密ねじの製造販売は、１９６３（昭和３８）年４月から始まっています。
　当時のカメラは、機械式のシャッタ機構を備えたものが大半で、相当数のねじが
使用されていましたが、そのほとんどが切削によるねじで、リセスもマイナスのもの
でした。０番十字穴付き精密ねじは、日本写真機工業規格で１９７０（昭和４５）年
に規格化されていますが、規格解説によると「戦後、圧造技術の向上によって、ねじ
も転造で作られるようになり、Ｍ３、Ｍ４ねじを中心としてＭ２以上の十字穴付き小
ねじが実用化され、そしてカメラ業界が最も使用しているＭ１.７を中心としたＭ１.４
からＭ２の十字穴付き精密ねじが、１９６３（昭和３８）年某カメラメーカーと小ねじ
専門メーカーとの間で開発され、１９６７（昭和４２）年光学技術コンタクト（業界技術雑誌）誌上に同カメラメーカー
社内規格が公開された」とあります。

　同解説ではさらに、「十字穴付き精密ねじと十字穴ドライバとの食い付きが良いので
ねじ締めが容易であり、組立工数も短縮する」と記述されています。
　当社の０番十字穴付き精密ねじの開発は、１９６０（昭和３５）年頃にさかのぼります。
当時のカメラのねじ締め作業は、相当な熟練を要するものでした。
　カメラの組立部門を有していた当社は、この問題に着目し、米国フィリップススクリュー社

との提携によって輸入されたマスターパンチの中の０番十字穴用マスターパンチを基に研究を重ね、１９６３（昭和３８）年
にＭ１.７のねじを完成させたのです。
　日本のある大手カメラメーカーは、このねじに強い関心を示し、このねじが、１９６４（昭和３９）年の東京オリンピック
の年に、同社のカメラに組み込まれて世界に出荷されました。さらに、同社との間で共同研究を重ね、機能と品質の
改善を図り、その結果、同社が加入する光学技術研究組合と当社による規格制定の審議が始まり、当社の社内規格を
ベースとした日本写真機工業規格（ JCIS = Japan Camera Industrial Standard ）が生まれることになりました。
　現在、この十字穴付き精密ねじは、０.６ｍｍの０００番十字穴付き精密ねじまでが量産されています。また、眼鏡
フレーム用のねじについても、当社が十字穴付き精密ねじをいち早く業界に提供いたしました。
　当社の十字穴付き精密ねじは、精密機器の分野ではカメラのみならずコンパクト化設計の必要なあらゆる分野
で採用され、その種類も相手材質に合わせた広いバリエーションを持つようになりました。

　現在、上記審議機関は消滅しておりますが、使い勝手と作りやすさを考慮し改善を行い、十字穴はタフクロス®、オート
クロス®、ペイントクロス®などへ、さらなる進化をとげております。これからも当社の強みである「締結・計測・検査装置」
などの技術を結集した「ファスニング・ソリューション（最適締結方法の提案）」を推進し、お客様に満足していただける
製品をご提供します。

ニューモバイル時代の夢をかなえる
日東精工の精密ファスニング技術 

はじめに

～カメラねじ規格の基礎を作った日東精工～

０番十字穴付き精密ねじの開発

日東製初期カメラ 「エレガ」
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安心!!
強度アップ設計

(注 ) 材質は鉄のみとなります。SUS材については別途ご相談下さい。
　　 不完全ねじ部は３山以下となります。

１本重さ

カット！80％
50％カット！

頭部高さ

薄い!!
頭部高さ
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タフクロス®
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タフクロス®  ＴＰＲ®

ねじ締め作業中の駆動部潰れ防止 + いじり止め 

通常ＴＰＲ駆動部に新たに
θ部を追加しました。専用
ビットでの締め付けでは、
駆動面積拡大の効果により、
駆動穴潰れを防止します。

駆動部が特殊なので、
容易にゆるめることが
できません。
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● 皿頭、ラミクスには対応できません。

ねじ：Bタイトφ1.7×3.5
被締結材：SPCC　平座金 t＝0.5×1枚
相手材：SPCCパンチ穴　板厚t＝1.2　下穴径Φ1.55
締付けトルク：0.20Ｎ・ｍ
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ペイントクロスで問題解決！
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アプスロックを提案させていただきます！

0 1 2 3 4 5 6

0 1 2 3 4 5 6
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めねじにねじ込むと、マイクロ
カプセルが破壊され、接着剤が
にじみ出し、固着作用によって
ねじのゆるみ止め効果を発揮
します。デジカメ等の情報機器に
広く使用されています。

ソフトロックは、ねじ部表面に樹脂を
塗布しています。ソフトロックをタップ
加工済みのめねじ、あるいはナットに
ねじ込むと、樹脂の弾力性により、
おねじとの間の摩擦抵抗力が高まり、
大きなゆるみ止め効果が得られます。
デジカメ・携帯電話等の情報機器に
広く使用されています。

ねじの首下にＯリングを取り付けた
防水用ねじ。ねじ込むと相手ワーク
とねじとの隙間をＯリングが埋め、
防水効果を発揮します。携帯電話に
使用されています。

高密度に分布する
マイクロカプセル

ロングロック®（Long-Lok®）

ねじ山に設けたカッター溝に、
樹脂を圧入したもの。ねじ込むと
樹脂が変形し、その反力による
高い摩擦トルクで、大きなゆるみ
止め効果が生まれます。航空機・
自動車、メガネフレームなど高度
なゆるみ止めが必要な用途に
広く使用されています。

ＮＫグリップ® ソフトロック®

ねじ部に完全に密
着したNKグリップ

お
ね
じ
断
面

樹脂
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従来切削品で対応していた部品、複雑な
形状をした部品、数点の部品を組み
合わせて使用していた組付け部品や
シャフト類を冷間圧造で一体成形した
ものです。
幅広いサイズや形状に対応でき、切削や
組付け部品に比べ材料損失が少なく
部品コストの削減がはかれます。
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① 絞り率＝D2－ｄ2/D2×100
D･･･素材径
ｄ･･･絞り径

②押し出し加工の限界は左記表の他に
次の制約があります。
素材の長さが直径の5倍を超える場合
左記の数値の0 .75掛けとします。
10倍を超える場合は適用できません。
押し出し後ｄ部の長さが7ｄを超えると
軸に曲がりが出ます。　

①1 . 5ｄを超えると座屈
　(中やせ)します。
②座屈(中やせ)があっても
　機能上差し支えない場合、
　図面に明記します。

①2.5dを超えると真円度が悪くなります。
②据込み径比が小さい場合でも目安として
　1.5ｄ以上を確保して下さい。
③転造加工がある場合 (Ｄ－ｄ)/2≧0.5を
　確保して下さい。

①金型強度上据込み比は極力3.5以下が
　望ましいです。

②据込み比が小さい場合、製品精度上バラツキ
　が生じるので1.5以上とします。
③黄銅ステンレス等は10％減が目安となり
　ます。

④据込み比が4.5を超えると座屈が生じます。
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①

②

軸の表面には、ヘッダ特有の縦筋が
入ります。この縦筋は凹であって凸に
はなりません。
バレル又は転造を追加工することに
より、面粗度の向上がはかれます。

同軸度の測定を振れにて行う場合、
左表の数値を2倍にして下さい。

Ｒ1,R2は、金型の角部に肉がまわり
づらいためＲが必要です。

②d1先端に絞り、面取りがある時、
R3は大きくなります。

③Ｒ4,R5  は製造工程でトランスファ
する時、案内として入り易くするのに
必要です。R 4を0にしたい時は
アンダーカットをつけて下さい。 

注1） φＤは、型囲い(密閉押出し)で加工した時の精度。フリー成形の場合は上記の倍を目安にします。
注2） 上記は、Ｌ2≦2ｄ、Ｌ1≦2ｄ1の条件を満足する範囲とし、その範囲を超える場合は、軸の中やせ等を考慮する必要があります。

①
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頭部の面取り形状は図のように不均一にな
ることがあります。据込み又は据込み径が
大きい時、顕著に現れます。

頭部上面には、環状の成形跡が残ることが
あるため、外観を重視される場合は指示を
して下さい。

切削加工では90°±5°と決められています
が、ヘッダ加工の場合、金型パンチ耐久性
から120°±5° とします。
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呼び径 1.2～2mm

注） アタッチメントについては、別途打ち合わせが必要です。
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〒623ｰ0003  京都府綾部市城山町2　　　　 

〒223ｰ0052  神奈川県横浜市港北区綱島東6ｰ2ｰ21   
〒465ｰ0025  愛知県名古屋市名東区上社5ｰ405
〒623ｰ0003  京都府綾部市城山町2
〒732ｰ0052  広島県広島市東区光町1ｰ12ｰ20
　　　　　　もみじ広島光町ビル2階

TEL‥0773(43)1550 　FAX‥0773(43)1554

TEL‥045(546)4744 　FAX‥045(545)6935
TEL‥052(709)5063 　FAX‥052(709)5065
TEL‥0773(43)1550 　FAX‥0773(43)1554
TEL‥082(207)0622 　FAX‥082(207)0623

産機事業本部
■東 京 支 店
■名 古 屋 支 店
■本 社 販 売 課
■広 島 営 業 所

[代表]
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本　　　　社　東京都品川区西五反田 2-27-4 2F

　　　　　　　TEL:03-3494-2401

苫小牧営業所　TEL:0144-57-7381

福島営業所　TEL:0248-75-2423

長野営業所　TEL:026-275-6277

伊那営業所　TEL:0265-79-8508

北関東営業所　TEL:0495-71-9301

相模営業所　TEL:046-263-2277

姫路営業所　TEL:079-240-7430

松浦屋香港有限公司　TEL:+852-2808-0945         

本　　　　社　群馬県邑楽郡大泉町吉田 1221-3

　　　　　　　TEL:0276-62-6111

群馬営業所　TEL:0276-63-4511

島田営業所　TEL:0547-36-3015

浜松営業所　TEL:053-421-4721

大阪営業所　TEL:06-6748-9066

栃木営業所　TEL:0288-32-2155

日立営業所　TEL:0294-35-6111

長野営業所　TEL:0263-53-6890

東京事務所　TEL:04-2945-4781

香港和光精工有限公司　TEL:+852-2203-4422

VIETNAM WACOH CO., LTD.　TEL:+84-220-389-5515

ファスナー事業本部

日東精工グループ

TM250402-精密07-NT06

※性能向上のため、予告なく仕様などの変更をさせていただく場合があります。

技術相談・お問い合わせはフリーダイヤル
またはホームページをご利用ください https://www.nittoseiko.co.jp/

0120-210-437 FAX 0773-42-2551

ISO9001
JP17/ 0 62866

IATF16949
JP18 / 0 63029

中国／工業用ファスナー、

　　　自動組立機械

NITTO PRECISION SCREW
INDUSTRIAL(ZHEJIANG)CO., LTD.    

PT.NITTO ALAM INDONESIA

BEKASI FACTORY

NO.48, Huang Shan Road, Huimin Block Jiashan 
City, Zhejiang Province, China

https://www.nitto-nps.com/

アメリカ／工業用ファスナー、

　  自動組立機械、計測検査装置

NITTO SEIKO
AMERICA CORPORATION
1301 Rankin Drive, Troy, MI 48083, U.S.A.

NITTO SEIKO(THAILAND)CO., LTD.    
84/2 Moo 9 Theparak Road,Bangpla, Bangplee 
Samutprakarn, 10540 Thailand

http://www.nittoseikothailand.com/

タイ／工業用ファスナー

台湾／工業用ファスナー、
　　　自動組立機械

SHI-HO SCREW INDUSTRIAL CO., LTD    
No.12, Yeong Chuen Street, Xiaogang District 
Kaohsiung City 81266, Taiwan Republic of China

https://www.shihoscrew.com/

インドネシア／
　　　工業用ファスナー

JI. Manisll, Kawasan Industri Manis, Tangerang 
Banten 15810, Indonesia

http://www.nittoindonesia.co.id/

Delta Silicon Industrial Park Lot 7-8/9 Lippo 
Cikarang, Bekasi-Jawa Barat, Indonesia

No3, Lorong Perak 3, Kawasan Perusahaan 
42500, Telok Panglima Garang, Kuala Langat 
Selangor,Malaysia

http://mpm.com.my/

マレーシア／
　　　  工業用ファスナー

MALAYSIAN PRECISION
MANUFACTURING SDN.BHD.    

VULCAN FORGE PRIVATE LIMITED／
VULCAN COLD FORGE PRIVATE LIMITED
Plot No.432, Sector-8, IMT Manesar, Gurugram, 
Haryana– 122051, India

インド／冷間圧造部品

〒222ｰ0033　神奈川県横浜市港北区新横浜3ｰ9ｰ18　　　　TEL （045）620-5558　FAX （045）620-5392
　　　　　　　新横浜TECHビルA館/5F 　  　   
〒465-0025　愛知県名古屋市名東区上社5丁目405番　　　TEL （052）709-5062　FAX （052）709-5065
〒578-0965　大阪府東大阪市本庄西1丁目6番4号　　　　   TEL （06）6745-8360　FAX （06）6745-8372

ファスナー事業本部 本社工場　　〒623-0054　京都府綾部市井倉町梅ヶ畑20番地
ファスナー事業本部 八田工場　　〒623-0116　京都府綾部市下八田町菩提10番地

       TEL （0773）42-8020　FAX （0773）42-2550
       TEL （0773）42-3125　FAX （0773）42-0609

東日本支店

中部支店
西日本支店




