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本報告書 は、 日本自転車振興会から競輪収益の一部である機械工業振興資

金の補助 を受けて作成 した ものである。



序

デー タベ ースは、わが国の情報化の進展上 、重要 な役割 を果たす ものと期待 されている。今後、

デー タベ ースの普及 によ り、わが国において健全 な高度情報化社会の形成が期待 される。 さらに

海外 に対 して提供可能 なデータベースの整備 は、国際的な情報化への貢献 および 自由な情報流通

の確保 の観点 か らも必要であ る。 しか しなが ら、現在わが国で流通 しているデ ータベースの 中で

わが国独 自の ものは1/4に す ぎないのが現状で あ り、わが国データベースサ ービスひいて はバ

ラ ンスある情報産業の健全 な発展 を図るためには、わが国独 自のデ ータベ ースの構築 およびデー

タベ ース関連技術 の研究 開発 を強力 に促進 し、デー タベ ースの拡充 を図る必要があ る。

この ような要請 に応 えるため、(財)デ ータベ ース振興セ ンターでは 日本 自転車振 興会か ら機

械工業振興 資金の交付 を受 けて、デー タベ ースの構築 および技術開発 につ いて民間企業、団体等

に対 して委託事業 を実施 してい る。委託事業の内容 は、社会的、経済的、国際的 に重要で、また

地域 および産業の発展 の促進 に寄与する と考 えられているデー タベ ースの構築 とデータベース作

成 の効率化、流通 の促進 、利用の円滑化 ・容易化 な どに関係 した ソフ トウェア技術 ・ハー ドウェ

ア技術であ る。

本事業の推進に当 って、当財団 に学識経験者の方々で構成 されるデータベース構築 ・技術 開発

促進委員会(委 員長 東 京工科大学教授 西野博 二氏)を 設置 している。

この 「技術支援 システ ムにおける産業機械部品デ ータベ ースの構築 」 は平成元年 のデ ータベー

スの構築 促進お よび技術 開発促進事業 として、当財団が株式会社 メ イテ ックに対 して委託実施

した課題の一つであ る。 この成果が、デー タベ ースに興味 をお持ちの方 々や諸分 野の皆様方のお

役に立 てば幸 いであ る。

なお、平成元年度デ ータベースの構築促進 および技術 開発促進事 業で実施 した課題 は次表の と

お りである。

平成2年3月

財 団法人 デー タベ ース振興 セ ンター



平成元年度データベース構築 ・技術開発促進委託課題

分 野 課 題 名

1気 候 情報 データベ ースの構築

2電 磁波環境障害に関するデータベースの構築

3災 害情報シソーラスの構築

4意 味 情報 を中核 と した医療評価デー タベースとコ ミュニケーシ ョンシ

社 会 ステムの構築

5ハ ンデ ィキ ャップパ ーソ ンの情報ニ ーズに即 した ライフサ ポー トデー

タベースの構築

6博 物館情報 デー タベ ースシステムの構築

7中 央省庁での電子計算機利用に関する報告書のデータベース化

8沖 縄地域における文化情報データベースの構築

9九 州地域の人材情報データベース構築に関する調査研究

地域活性化中小企業振興 10高 岡 市商 圏デー タベースの構築

11地 域 の物 産 ・人材 ・文化情報 のデータベ ース構築 と新 しい地域聞交流

推進に関する調査研究

地 図 12マ ルチ メデ ィア型地図デー タベース構築のための調査研究

エ ネ ル ギー ・ 資 源 13燃 焼技術と燃焼装置設計のデータベース作成

14技 術支援システムにおける産業機械部品データベースの構築

部 品 ・ 材 料 15マ イ クロコ ンピュータの プログラマブル周辺デバイスのデー タベ ース

構築

16イ オ ン ク ロ マ トグ ラ フ ィ ー ・デ ー タ ベ ー ス の 構 築

標 準 化
17CD-ROMマ ル チ メ デ ィ ア デ ー タ フ ォ ー マ ッ トの 調 査

海 外 18デ ー タベー ス構築 のための ター ミノロジーの調査研究

19異 種データから構成 されるデータベースの総合的処理技術に関する調

技 術 査研究

20バ イナ リモデルに基づ く先端的文書検索システムの開発
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1.は じ め に

産 業 技 術 の 中枢 圏 域 を め ざす 中部 圏 に お い て今 後 ます ます あ ら

ゆ る産 業 分 野 に お いて 設 計 開発 ・技術 開発 の需 要 が 高 ま る と予 想

され て い る 。

す で に現 状 に お い て も 、設 計 技 術 者 の不 足 は 当地 域 の 産業 全 体

が対 処 す べ き大 き な課 題 とな って い る 。

ま た、 設 計 技 術 者 は ひ とっ の機 械 の設 計 が終 了 す る まで に 、 多

種 多様 な市 販 部 品 の 中 か ら目的 とす る機 械 に 最 適 な 部 品 を確 実 に

しか も効 率 よ く選 択 す る必 要 に 迫 られ て い る 。

最 適 な 部 品 を選 択 す る場 合 、使 用 目的 や 使 用 条 件 等 に よ り応 力 、

振動 、強 度 な ど様 々 な技 術 計 算 も 必 要 とな り設 計 者 に か か る負 担

は 非 常 に 大 きな も の とな って い る 。

ベ テ ラ ン設 計 者 は経 験 か ら くる勘 に頼 りオー バ ー ス ペ ック な部

品 選 択 を行 な い、 また経 験 の浅 い設 計 者 は 慣 れ な い 技 術 計 算 に追

われ 本 来 の 設 計 時 間 に 間 に 合 わ な か っ た り、 選 択 ミ スに よ る トラ

ブ ル等 が 発 生 す る場 合 も 少 な くな い 。

この様 な状 況 を ふ ま え 、設 計 業 務 の省 力 化 、 効 率 化 を は か る た

め に産 業 機 械 部 品 デ ー タ ベ ー スを構 築 し、設 計 技 術 者個 々に対 す

る技 術 支 援 を 行 う必 要 が あ る。

本 デ ー タベ ー ス は 、 各 部 品 メー カ ー の製 品 デ ー タ(外 形 寸法 、

仕 様 等)を デ ー タベ ー ス 化 す るだ けで な く、 そ の部 品 の使 用方 法

や 設 計 ポ イ ン ト等 も デ ー タベ ー ス化 す る こ とに よ りい っで も 必 要

な情 報 が 参 照 で き る。 さ らに設 計作 業 に付 随 した 技 術 計 算 や 最 適

部 品 の 自動 選 定 も ソ フ トウ ェア化 す る こ とに よ り、 設 計 技 術 者 の

付 帯 作 業 を大 幅 に 軽 減 し、 尚且 っ 設計 の レベ ル を均 一 に す る こ と

を 目的 と して構 築 を 行 う こ と とな った 。

一1一



2.デ ー タベ ー ス構 築 体 制

当社 で は 昭 和63年4月 よ り社 内技 術 者 に対 す る技 術 支 援 を 目 的

と して 、 メ イテ ッ ク技 術 支 援 ネ ッ トワーーーク シ ス テ ム(MEED:M

eitecEngineeringExpertiseDa

tabasesystem)の 構築 を は じめ て い る 。

現 在 利 用 で き るデ ー タベ ー ス として技 術 図書 、 技 術 質 問 、 技 術 計

算 、 設計 ノ ウ ハ ウ、 教 育 支 援 、 等11種 類 の デ ー タベ ー スが 用 意 さ

れ て お り、 全 国90端 末 に て オ ンラ イ ン稼働 中 で あ る 。

今 回 委 託 を うけ た 『技 術 支 援 シ ステ ムに お け る産 業 機 械 部 品 デ ー

タベ ー ス の構 築 』 も技 術 支 援 の一 環 として 当 社 能 力 開発 部 技 術 情 報

室 を 中心 に 下記 図2-1に 示 す様 な体 制 で 開 発 、 構 築 を お こな っ た 。

酬酬絵

鮒灘

社内外注

☆ 技術支援システムの企画・検討

部品データベース分科

☆ 機能 ・操作性の検討

☆ データベースの評価

☆ 情報収集 ・データ分析

☆ システムの設計

☆ データベースの構築設計

システム繋 部

☆ システム開発

図2-1デ ータベース構築体制
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3.シ ス テ ム構 成

3.1構 成 図

lH㊦TCO即m駅1

編
データ

NET

WORK

(VAN)

データの更新

部 品 デ ー タは ホ ス トコ ン ピ ュー タ上 で 構 築 ・管 理 され る。

デ ー タが 更新 され ユ ー ザ ー の デ ー タ と一致 しな い場 合 、 ホ

ス トコ ン ピ ュー タ よ りデ ー タが転 送 され 、 ユ ー ザ ー は常 に

最 新 の 情 報 を 使 用 す る こ とが で き る。

3.2機 器 構 成

ホ ス トコ ン ピ ュー タ

磁 気 デ ィ ス ク装 置

ユ ー ザ ー 端 末 装 置

IBM

IBM

IBM

9370Model/60

99353.2G

PS/55

3.3ソ フ ト ウ ェ ア 構 成

(1)ホ ス トユ ン ピ ュー タ

基 本 ソ フ トウ ェ ア

通 信 ソ フ トウ ェ ア

デ ー タ 管 理 ソ フ トウ ェ ア

(2)ユ ー ザ ー 端 末

基 本 ソ フ トウ ェ ア

通 信 ソ フ トウ ェ ア

VM/SP

RSCS、ACF/VTAM

SQL/DS

MS-DOS

3270PC、IWS
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4.登 録情報 の範囲

4.1 登録 メーカー

日本精工 株式会社

株式会社 椿本精工

THK株 式会社

NTN株 式会社

光洋機械工業 株 式会社

4.2対 象 機 械 部 品

精 密 ボ ー ルね じ

4.3登 録 部 品数

型 式 名 登録点数

チ ュー ブ 式 片 フラ ン ジ シ ング ル ナ ッ ト 1,010

チ ューブ 式 片 フ ラ ン ジダ ブ ル ナ ッ ト 932

チ ューブ 式 フ ラ ン ジ 合 わせ ダ ブ ル ナ ッ ト 319

チ ュー ブ式 円筒 シ ング ル ナ ッ ト 405

チ ュー ブ式 ダ ブ ル ナ ッ ト 115

こ ま式 片 フ ラ ンジ シ ン グ ル ナ ッ ト 239

こ ま式 片 フラ ン ジ ダ ブ ル ナ ッ ト 145

こ ま式 フラ ン ジ合 わせ ダ ブ ルナ ッ ト 54

こま式 円筒 シ ン グ ル ナ ッ ト 64

こ ま式 円筒 ダ ブ ル ナ ッ ト 54

合 計 3,337
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5.デ ー タ ベ ー ス 機 能

5.1利 用 者 の 機 能

検索したい形式、サイズ等を入力
することにより外形形状、寸法値

仕様等の情報を表示する。
また力肛 図 の印刷出力も行 う。

設計仕様、設計条件等を入力する
ことにより、最適な部品を自動選i

択し表示する。

以下に示す技術計算を行 うことが

出来る。

(1)ねじ軸の設計
(2)送 りねじ系の剛性

(3)寿命計算

(4)駆動 トルク

各メーカーにおける製品 ごとの特

長、機能及び設計時、メンテナン

ス時の技術資料を表示。

5.2デ ー タ 登 録 の機 能

メンテナンス

メニ コ.一
新規製品データの登録を行 う。

製品の形状、寸法等の変更が発生
した場合に行う。

製品が製造中止等で廃番 となった

場合に行う。

登録/修正/削除を行 うときの効率

化をはかる。
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6.デ ー タベ ー ス設 計

デ ー タベ ー ス シ ステ ム と して 、 当社 保 有 ホ ス トコ ン ピ ュー タの 環 境

下 で稼 働 す る リ レー シ ョナ ル ・デ ー タ ベ ー ス で あ る構 造 化 照 会 言 語

/デ ー タ ・シ ステ ム(SQL/DS)を 採 用 して設 計 を行 っ た 。

6.1SQL/DSテ ーーブ ル 作 成

(1)権 限 の種 類ALL

(2)テ ー ブ ル の定 義

登 録 す る項 目 とデ ー タ の タイ プ を定 義 す る 。

図6-1に 定 義 テ ー ブ ル を示 す 。

(3)イ ン デ ック ス フ ァイ ル

上 記(2)の 項 目で 作 成 した テ ー ブ ルの デ ー タ検 索 を

効 率 よ く処理 す る フ ァイ ル 。以 下 に そ の 内容 を 示 す 。

ヂ ピ ウ ソ ヂ の エ の ぽ 　ロ か き ゆ ソ ゆ 　テリのゐ ソ め ゆ 　サ か め 　ゲ ソ ゆ シ ウ リ の ピ づタの ぽ ゆ ヂ め ゐ の パロ ム の ヂ の ゆ め ノ

/"〕]〕 占卓"=ψ 〕'一 〔←,← ‥一 ←‥‥‥甲 ⇔⇔一ひ← ・一,'甲 ●}← ‥,一 一 ←●,←,‥ 一,}← ← ‥}一,r・!

/CRi…ATEINDEXEDGYOUSYU/

/一 一 一 一 一 白=由===============‡=======================/

INDBSH

'RXSOL
'RXSOL

/

ニ`CREATEUNIOUEINDEXMEEDS〔}L.INDUKEYBSC`,
'ONHEEDSOL

.BALLSCRE冒',
'(NATYOBIASC)`

PREPDATA6'INDBSN

CALLDATA6'

INDBSH1

`RXSOL

'RXSOL

/

ニ'CREATEIHDEXMEEDS〔|L.INDKEYBSC1',
'ONMEEDSOL

.BALLSCREW',
'(MKCODEASC)`

PREPDATA1'INDBSHl

CALLDATA1'

/

INDBSN2

'RXSOL
'RXSOL

EXIT

='CREATEIHDEXMEEDSOL .INDKEYBSC2`,
'OHMEEDSQL .BALLSCREU`,
'(HATTYPEASC)'

PREPDATA2`IHDBSH2
CALLDATA2'

/
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(4)DBス ペ ー ス と記 憶 プ ー ル

シ

ス
テ
ム
定
義
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、
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、

ll.1

4Kllll
|「'一 一 ■ 一 ← 一 「 一 一 ー
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|lll

1}81
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IllI

ll`1
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亘

テーブル

DBス ペース

512x4K

記憶プールに割当

てたスペース

記憶プール

DBエ クステントの集合

DBエ クステント

CMSフ ァイル
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【SQLテ ーブル定義】

FILE:A A A1 VM/SPCONVERSATIONALMONITORSYSTEM

/
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7.フ ァ イ ル 仕 様

7.1デ ー タ ベ ー ス フ ァ イ ル

(1)フ ァ イ ル 形 式

(2)レ コ ー ド長

(3)項 目 数

(4)メ ー'・カ ー コ ー ド

シ ー ケ ン シ ャ ル フ ァ イ ル

152Byte

44項 目

XX

τ 編 式 O:チ ュ ー ブ 式

1:こ ま式

メ ー カ ー 区 分1:日 本 精 工

2:椿 本 精 工

3:THK

4:NTN

5:光 洋 機 械

(5)ナ ッ ト区 分

O:シ ン グ ル ナ ッ ト

1:ダ ブ ル ナ ッ ト

(6)デ ー タ フ ァ イ ル構 成

図7-1、 図7-2に フ ァ イ ル 構 成 を 示 す 。

7.2イ ンデ ッ ク ス フ ァイ ル

デ ー タ ベ ー ス フ ァイ ル検 索 時 の高 速 化 ・効 率 化 を

図 るた め に デ ー タ ベ ー ス の各 フ ィー ル ドご との イ ン

デ ヅク ス を格 納 した フ ァイ ル 。

(1)フ ァ イ ル 形 式:シ ー ケ ン シ ャ ル フ ァ イ ル

(2)イ ン デ ッ ク ス 項 目:メ ー カ ー コ ー ド

ナ ッ ト形 式

ね じ軸 外 形

リー ド

(3)イ ン デ ッ ク ス フ ァ イ ル 構 造

図7-3に フ ァ イ ル構 造 を 示 す 。
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【ファイル構成1】

作成者印 承認印
乏 一 タ ・ベ ー ス ・レ コ ー ド設 計

(ボ ー ル ね じ1!2)

登録 ファイル名 P/L レ コ ー ド長
ア イ セ ス ・パ ス

保 守 方 法
登 録 ラ イ ブ ラ リー名 登録原始ファイル名 メ ンバ ー名 登 録 ラ イ ブラ リー名

balscr.db 156Byte
一 一 一 一 一 一 一 一 一 一

項 目 名 称
R/K/

O/S

フ ィー ル ド名 Byte数 A/P/S/B 少数桁数 機 能 《 注 記)

メ ー カ ー コ ー ド MKCODE 2 CHAR

ナ ッ ト形式 NATTYPE 4 CHAR

ナッ ト呼び番号 NATYOBI 14 CHAR

ね じ軸外径(d) NATDD 2 SINT

リ ー ド(1) NATLL 4 CHAR

鋼球径(Da) NATDA 5 CHAR 3

鋼球の中心円径(dm) NATDDM 6 CHAR 2

回路数 NATDDR 5 CHAR 1

谷 径(dr) KAIROSU 5 CHAR

動定 格(Ca) NATCA 4 INT

静定格(Coa) NATCOA 4 INT

剛性(K) NATK 2 SINT

ナ ッ ト外 径(D) NATD 2 SINT

フ ラ ンジ外径(A) NATA 2 SINT

片端面幅(G) NATd 2 SINT

フ ラ ン ジ厚(B) NATB 2 SINT

ナ ッ ト長 さ(F) NATF 2 SINT

ナ ッ ト全 長(L) NATL 2 SINT

ワ イ パ ー1幅(M) NATM 2 SINT

ボ ル ト穴P.C.D(W) NATW 2 SINT

ボ ル ト穴寸法(X) NATX 4 CHAR 1

ボ ル ト穴寸法(Y) NATY 4 CHAR 1

ボ ル ト穴寸法(Z) NATZ 4 CHAR 1

給油穴呼び(Q) NATQ 7 CHAR

フ ラ ン ジ幅(H1) NATH1 2 SINT

フ ラ ン ジ幅(H2) NATH2 2 SINT

間座厚(E) NATE 2 SINT

キー溝 までの距離(K) NATKK 4 CHAR 1

キ ー溝 長 さ(T) NATTT 2 SINT

キー満 幅(G) NATGG 2 SINT

キー溝 深 さ(h) NATHH 4 CHAR 1

図7-1
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【ファイル構成2】

作成者印 承認印

、デ ー タ ・ベ ー ス ・レ コ ー ド設 計

(ボ ー ル ね じ2/2)

登"フ ァイル名 P/L レコ ー ド長
ア イ セ ス・パ ス

保 守 方 法
登 録 ラ イ ブラ リー名 登"原 始ファイル名 メ ン バ ー 名 登 録 ラ イ ブ ラ リー 名

balscr.db 156Byte
一 一 一 一 一 一 一 一 一 一

項 目 名 称
R/K/

01S
フ ィ ール ド名 Byte数 A/Pノ ～/8 少数桁数 機 能(注 記)

リタ ー ンチ ュ ー ブ逃 げ幅(V)

■

NATV 2 SINT

リタ ー ンチ ュ ー ブ高 さ(U,

.

NATU 2 SINT

リタ ー ンチ ュ ー ブR(R)

■

NATR 2 SINT

ボ ル ト穴数
■

NATNN 2 SINT

ボ ル ト穴角度
.

NATANG 2 SINT

小 ナ ッ ト寸法(h1)

.

NATHH1 2 SINT

ノ1・ナ ッ ト外 径(D1)
.

NATDD1 2 SINT

小 ナ ッ ト長 さ(F1)

■

NATFF1 4 CHAR 1

ボ ル トサ イズ
.

BOLTSIZE 3 C且AR

価格 NATPRICE 4 INT

ナ ッ ト区分

■

NATKUBUN 1 CHAR

ダ ミー1 NATDUM1 4 CHAR

ダ ミー2

.

NATDUM2 4 CHAR

ダ ミー3 NATDUM3 4 CHAR

登録日付

.

NATDATE 8

ユ ー ザID

.

USRID CHAR
■

.

.

.

図7-2
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O〔 …1つ 駒のキー・リスト・ノード

今 △
11

1L

l-

`

一'一 一

食品 △

キー ・リス ト・ノー ド・六ケラ トの旬 のパケゥ トに

インデラクス ・キーの値が はいる

ヘッダ蘭

インデラクス
ディレクトリ田

インデラクス

t1.フ ィルド買ぽIDは 、インデラクス炉席虞されてい6デ ータベース ・レコード中のフィールド壱

■別すらものであり、DB_ATTR_TBL〔5)中 のidメ ンバの値力《設定される.

零2.デ ィレクトリの最mttlOで あ6.

t3,イ ンデ ックス部 は16バ イ ト単位のパケ ットの始 として援 わW1よ りはじまる符合匁濁度kに

よる連睡r(虫=別 される・(OはNILモ 表す・)

バケ フトは,モ の内容に よりインデフクス ・キー ・パケゥ ト、 キー ・リス ト・ノー ド・バケラト

オー パー ・フロー ・バケ ラトに分けられ る・

S4.デ ータベース・レコード・ポインタには、データベース ・ファイルのレコード番号COよ り始ま

る符合付整数)が 入る◆
データベース ・レコー ド・ポインタが負の場合ぽtの1つ レコード・ポインタの指すレコード
から、現在のレコード・ポインタの値の絶対臼でレコードまでの連続したレコー ドポ同一インデ
フクスであることを示す。
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8.デ ー タの処 理

登 録 デ ー タ は ホ ス ト端 末 か らの操 作 で すべ て 行 う こ とが で き る。

図8-1に カ タ ログ か ら数 値 デ ー タ を格 納 した デ ー タデ ィスケ ッ ト

に な る まで の 処 理 の 流 れ を示 す 。

データ

デ ィスケッ ト

⇒}巴

、

ホスト端末

(2)

⇔

o中 間
フ ァイル

ホス ト

コンピュータ

合(4)

SQL

データベ

図8-1デ ータ登録の流れ

(1)デ ータベース化する製品情報を分析 ・構造化してデータシー
トに記入する。入力様式を図8-2に 示す。

号
(2)ホ ス ト端末にて製品データを入力する。
データ登録画面を図8-3、 図8-4に 示す。

号
(3)前 項(2)に て入力したデータはSQLデ ータベースへ登録

される。データの格納状態を図8-5に 示す。

o
(4)SQLデ ータベース上で構築されたデータをMS-DOSに
て使用できる中間ファイル形式のデータに変換 し登録する。

号
(5)ホ ストCMS上 にて構築 された中間ファイルをメーカー別、
型番別に並べ変えてホスト端末の八一 ドデスクヘダウンロ}『

ドを行う。
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【入力様式】

ボ ー ル ネ ジ デ 一 夕 シ ー ト

メー カー 名 a本 義t

メ ー カ ー コー ド
',

ナ ッ ト形式
{)み ～9

ナ ッ ト呼び番号
ノ

ナ ッ ト区分
ヵ万D6d!～ 一 μ

ね じ軸外形(D)
ム3

リー ド(1)
ノ～

鋼球径(Da)
7タ38

鋼球中心径(dm
6寸 「、～《

谷径(dr)
wフ

回路数
仏

動定格(Ca)
6ム ぜo

静定格(Coa)
!タ 寸 ρ∂

剛性(K)
ノ寸!

ナ ッ ト外形(D)
クo

フラ ンジ外形(A
ハP6

片端面幅(G)
寸～

フランジ厚(B)
～～

ナ ッ ト長 さ(F)
クフ

ナ ッ ト全長(L) 付
ワイパー幅(M)

1～

ボル ト穴 ピッチ
〃 ～

ボルト穴寸法(X
ノμ

ボルト穴寸法(Y
～0

ボルト穴寸法(Z
八♪

ボルト穴角度
乙o

ボル ト穴数
ム

ボ ル ト穴 サイズ
月 ノ～

給油穴呼び ρハ/8

フラ ンジ幅(H1 一 フラ ンジ1幅(H2 一

問座厚(E)
フ

キー而 まで の距離 一

キー溝長 さ(T) 一 キー溝幅(G) 一

キー溝深 さ(h) 一 取付逃げ幅1(V 一

取付逃げ幅2(U 一 取 付 コー ナ ーR 一

小 ナ ッ ト寸法h1 一 小 ナ ッ ト外形D1 一

小 ナ ッ ト長 さF1
一

図8-2
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【データ登録様式】

【パスワー ド登録画 面】

BSCMOIO1/1◆ ◆・SYSTEMポ ー ル ね じDB◆ ◆08:2490/02/20

◆ ポ ー ル ね じ 登 録&修 正&削 除 処 理(メ ニ ュ ー)◆
パ ス ワ ー ド と処 理 選 択 を 入 力 し て 実 行 キ ー を 押 し て 下 さ い 。

パ ス ワ ー ド

⊥

1

2

3

4

選 択処 理

録
正
除
索

登
修
削
検

PF3終 了

 

★1PFエ ラ ー 詳 細

 

★

【デー タ登録画面1】

BSCIOIO1/5◆ ◆SYSTEMボ ー ル ね じDB◆ ◆08:2690/02/20

◆ ポ ー ル ね じ 登 録&修 正&削 除 処 理(登 録)◆ 次 頁 も 入 力 し て 下 さ い

登 録 し た い 項 目 を 入 力 し て 実 行 キ ー を 押 し て 下 さ い 。

DFD6312-4

12
65.25

4

.●● ■・呼 び 番 号

心 円 径

19500

90
52
77

12

 

D-

D
川

　
　

く
く

径
G

き
帳

外
幅

長

一

ト

ド
中
数

格

ト
面

ト
パ

ツ

一
球

路
定

ツ
端

ッ
イ

ナ

リ
鋼

回
静

ナ
片

ナ

ワ

11
jFD
63

7.938
57.O

6630
151
136

● ■● ■.

一 ド

 

コ
式
径

一
形
外

A)....

5

2

0
ロ

う
'
-

20(Y).令..ボ ル ト穴 寸 法
112
14

13
PT1/8

 

"W
)
)

(
X
Z

(

)

)

h
り
(

(

)

　

し

　

　
ロ

径

ー

ー

』

法

法

ー

外

厚

長

p

寸

寸

ぴ

カ

ト
軸

径

一
ツ
じ
球
径
定

性

ラ

ラ

ツ
ル

ル
ル
油

メ

ナ
ね
鋼

谷
動
剛

フ
フ
ナ
ポ
ポ

ポ
給

U

ジ
ジ
全

穴
穴
穴

呼

格

ー

ン

ン
ト
ト

ト
ト
穴

PF3

PF8

終 了
次 頁

 

★
★

PFl
PF4

エ ラ ー 詳 細

メ イ ン メ ニ ュ ー

 

★
★

図8-3
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【データ登録画面2】

3/6 BSCUOIO◆ ◆ポ ー ル ね じDB.SYSTEM◆ ◆08:3790/02/20

◆ ポ ー ル ね じ 登 録&修 正&削 除 処 理(登 録)'◆

修 正 し た い 項 目 を 入 力 し て 実 行 キ ー を 押 し て 下 さ い 。

フ ラ ン ジ 幅OI2).■ ■..(H1)

工
(T)キ ー 溝 長 さ

キ ー 溝 深 さ
距 離(K)

ブ

の

Gー

ユ 一
の(

田

60

(Dl)...
ボ ル ト穴 角 度

小 ナ ヅ ト外 径

6

(F1).
Ml2

 

法

さ
ズ

幅

D

で
ー

チ
幅
(

川
敷

寸
長

イ

く

く

ジ

ま
幅

ン
げ

さ

穴

ト

ト

サ

ン
厚
溝

溝

一
逃
高

R

ト

ツ

ツ
ト

1:ダ ブ ル)(O:シ ン グ ル1ト区 分

ラ
座

一
一
タ

…

ル

ナ
ナ

ル
格

ツ

 フ
間

キ

キ
リ

ポ
小
小

ポ
価

ナ

PF3
PF7

終 了
前 頁

 

★
★

PFl

PF4

エ ラ ー 詳 細

メ イ ン メ ニ ュ ー

 

★
★

【データ登録完了画面 】

6/6BSCUOIO◆ ◆ポ ー ル ね じDB.SYSTEM◆ ◆08:3990/02/20

◆ ポ ー ル ね じ 登 録&修 正&削 除 処 理(登 録)◆

ボ ー ル ね じ デ ー タ の 登 録 処 理 を 完 了 し ま し た 。

PFl

PF4

エ ラ ー 詳 細

メ イ ン メ ニ ュ ー

 

★
★

実 行 キ ー
PF3

登 録処 理 継 続
終 了

 

★
★

t

図8-4
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9.デ ー タ ベ ー ス の 評 価

9.1評 価 シ ス テ ム に っ い て

産 業 機 械 部 品 デ ー タベ ー ス の評 価 は 、MEEDシ ス テ ム に よ

り各 地 区 の 部 品 デ ー タベ ー ス分 科 会 員 に よ り評 価 を行 な っ た 。

以 下 に その 形 態 図 を 示 す 。

IBMVAN
(NMS)

㊨

㊨

C教 育謝1練室

9.2評 価 メ ンバ ー(部 品 デ ー タベ ー ス分 科 会 員)

評 価 メ ンバ ー は 、 現 状 設 計 業 務 を 行 って い る部 署 で 尚 且 っ 日頃

よ くボ ー ルね じを利 用 す る下 記8グ ル ープ で 行 っ た 。

中部事業部

東部事業部

横浜事業部

静岡事業部

浜松営業所

西部事業部

滋賀営業所

機械設計室

教育訓練室

機械観計室

機械設計室

機電設計室

設計室

機電設計室

設計室
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9.3評 価 項 目

評 価 す る項 目 として 以 下 の3項 目に っ いて 行 った 。

(1)シ ス テ ム の操 作 性 に っ い て

ホ ス ト接 続 か らデ ー タ ベ ー ス検 索 ま で の処 理 時 間 と

操 作 性 に っ い て の評 価 。

(2)デ ー タベ ー ス として の 機 能

設 計 業 務 を行 う上 で 十 分 満 足 ので き る機 能 で あ る か

ど うか評 価 。

(3)情 報 の量 と質

登 録 デ ー タ の点 数 と内容 に っ い て評 価 。

9.4評 価 結 果

平 成2年1月10日 ～ 平 成2年2月10日 差で の1ヵ 月 間 を評 価 期

間 と して モ ニ ター を行 っ た 。

モ ニ タ ー終 了時 に上 記 評 価 項 目 にっ い て の ア ン ケ ー トを行 っ た

結 果 、操 作 性 ・機 能 等 十 分 に 設 計業 務 で利 用 で き る との 評 価 が

得 られ た 。

以 下 に各 項 目 ご との評 価 結 果 を 示 す 。

(1)シ ス テ ム の 操 作 性 に っ い て

a.ホ ス ト接 続 か らデ ー タ ベ ー ス 検 索 ま で の 処 理 時 間

ほ ぼ 満 足 で あ る … ◆ ◆ …5部 署

処 理 時 間 が 長 い ・ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆3部 署

b.操 作 性

満 足 で あ る ・ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ・6部 署

ほ ぼ 満 足 で あ る ・ ◆ ◆ ◆ ◆ …2部 署

(2)デ ー タ ベ ー ス と し て の 機 能

a.形 式 か ら の 選 択

比 較 的 使 い や す い ・ … ◆ ◆ ・5部 署

検 索 項 目 の 追 加 要 望 ・ ・ ◆ ◆ ◆ ・2部 署

軸 端 形 状 の 追 加 要 望 ・ ・ ◆ ◆ ・ ・1部 署
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b.自 動 選 択

満 足 で あ る ◆ ◆ ・ ◆ ◆ ・ ◆ ◆ ◆ ◆6部 署

ほ ぼ 満 足 で あ る … ◆ ◆ ◆ ◆ ・2部 署

た だ 改 善 要 望 と し て

① 選 定 基 準 、 使 用 計 算 式 を 画 面 で 表 示 。

② 選 定 部 品 の 外 形 、 寸 法 の 表 示 。

c.各 種 計 算

満 足 で あ る ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆ ・ ◆6部 署

計 算 項 目 の 追 加 要 望 ・ ◆ ◆ …2部 署

d.機 能 ・設 計 ポ イ ン ト

ほ ぼ 満 足 で あ る ・ ◆ ・ ◆ ◆ ◆ ◆ ◆3部 署

設 計 ポ イ ン トの 充 実 要 望 … ◆5部 署

(3)情 報 の 量 と質

a.登 録 デ ー タ数

ほ ぼ 満 足 で あ る ・ … ◆ ・ ◆ ◆5部 署

登 録 デ ー タ の 追 加 要 望 ・ ・ ◆ ・ ◆3部 署

追 加 デ ー タ と し て は 、 一 般 産 業 用 、 標 準 在 庫 品 等 の 要 望

で あ っ た 。

b.登 録 デ ー タ の 内 容

満 足 で あ る ◆ ◆ ・ ◆ ◆ ◆ ・ ◆ ◆ ・6部 署

ほ ぼ 満 足 で あ る ・ ◆ ・ ・ ◆ ◆ ◆ ・2部 署
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10.今 後 の課 題 と展 望

今 回技 術支 援 デ ー タ ベ ー ス の一 環 と して産 業 機 械 部 品 デ ー タ ベ ー ス

の構 築 を行 な い 十 分 に 満 足 の い く成 果 が 得 られ た と思 われ る。

しか し、今 後 こ の デ ー タ ベ ー ス を よ り設計 者 の 立 場 に た った シス テ ム

とす る た めに 、 以 下 の 項 目 に っ い て検 討 して 行 か な け れ ば な らな い 、,

(1)接 続 及 び 検 索 時 に お け る処 理 時 間 の短 縮

通 信 方 式 の検 討 及 び検 索 プ ログ ラ ム の 改 善 。

(2)登 録 デ ー タ の充 実

(3)CADシ ス テ ム との 連 動

(4)オ ンラ イ ン デ ー タ検 索 シ ステ ム

デ ー タ デ ィス ケ ッ トに よる検 索 か らホ ス ト検 索 へ の展 開 、

(5)オ ンラ イ ン部 品発 注 シ ステ ムの 構 築

設 計 者 か ら部 品 メー カ ー ・商 社/代 理 店 ヘ オ ンラ イ ンに て部 品

の発 注 を行 うシ ス テ ム の構 築 。

図10-1に その シ ス テ ム形 態 図 を示 す 。

HOST

COMPUTER

編
データ

高速ディジタル

技術者

図10-1シ ステム形態図
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1.MEEDへ の接 続

産 業 機 械 部 品 デ ー タベ ー ス(以 下 カ タ ログ ソフ トとい う)を 使 用

す る た め にMEEDへ の接 続 を行 う。以 下 に そ の手 順 を 示 す 。

(1)端 末 本 体 及 び プ リン タ ー の電 源 を入 れ る。

しば らくす る とMS-DOSの 立 上 り メ ッセ ー ジ が 表 示 され る 。

この状態にてMEEDと 入加 〔改行)キ ーを押す.

[1木 語3270パ ー ソナ ル ・コ ン ピ ュー タ ー-

3270モ ー ドに 切 り替 え るにe:bs;ッ ト ・キー を押 して くだ ざい。

C>meed

(2)自 動 回線 接 続 プ ログ ラ ム に よ りユ ー ザ ー は 以 上 の操 作 を行 うのみ で

MEEDへ の 回線 接 続 が終 了 す る。

グ 、

VIRTUAI.HACIIlHE/SYSTEH PRODUCT

H H H H HHHH HHHHHH
H HHH H HHHH HHHHHHH

HH H H H HHHH 鼎HHHHHH

H H H H H HHHHHH HHHHHH

H HH H H H 川HHHH HH肋 柵

H H H HH H HHH HHHH HHHHHH
H H HH H H 闘 HHHH 朋HH川
HH H H H H HHHH HHH湘H
H H H H H HHH HH H洲HHH

FILI、IHYOURUSERlDAND PASSUORD AND PRESSENTビR
(YOURPASSVORDWILLH〔 〕T APPEAR VllEN YOU TYI)EIT)

USERID=ニ=〉

PASSVORD=ニ=〉

COHHAND===〉

Rl川 旧NG HEEDSYSl

s ノ

G妾続完了時画面)
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2.ユ ー ザ ーIDと パ ス ワー ド

MEEDの デ ー タベ ー ス を利 用 す るた め に ユーーザ ー は提 供 され た ユ ー

ザ ーIDと パ ス ワー ドを入 力 し なけ れ ば な らな い 。

これ は デ ー タベ ー ス の保 護 の た め の セ キ ュ リテ ィ とユー ザ ー のデ ー タ

ベ ー ス利 用 状 況 等 の管 理 を 行 うため のも ので あ る。

(1)前 頁 の接 続 完 了 時 画 面(M画 面)の 状 態 で

ユー ザ ーIDを × ×XX× ×

次 に パ ス ワー ドを

と入加(亘 ⊃ キーを押す。

XXXXXXと 入加(壷 〉 一を押す・

' 、

VIR↑0ALHACIIINE/SYSTEH PRODUCT

H H HH HHHH HHHHHH
HH HHH HHHH HHHHHHH

H H H H HHHH HHHHHH柵

H HH H HH HHHH 柵川HH
HH H H H HH HHHH HHH肋H

H H HHH H HH HHHH HHHHHH

H HH H H H M鼎 HH HHHHHH

HH H H H H HH HH HH柵HH

H H HH H 柵H HH HH鼎HH

FILI.IHYOURUSERIDAND PASS冒ORD AHD PRESS ENTER

(YOURPASSUORDUILLHOT APPEAR 田IEN YOU TYPEIT}

USERID==ニ 〉

PASSVORD===〉

COHHAND===〉

Rl川HING HEEDSYS1

s ノ

(2ぼ 示画 面が変 り次の状 態に なった ら(壷)キ ーを押す.

EHTEROHEOFT1{EFOLLOWIHGCOMMANDS=

LOGOHUSERID(EXAMPLE:LO〔 】ONVH∬SER1)

DIALOSERID(EXAMPLE:DIALVMUSER2)

MSGUSERIDMESSAGE(EXAMPLE:MSOVHUSER2GOODMORHING)

LO60FF

LOGOHYOKOKURA

ENTERPASSVORl)(ITVILLHOTAPPEARVI|EHTYPED):

1
1
H
1
3
H

E
E

N

H
N
R
OO
P

D
D
L
D
D
L
O

l
S

S

G
E
(
!H

L

l

Y

V

LI

LI
7E

LI

LI

3EQ

R/0

R!

R/
Tl

R!

R!

N

C

Y

Y

I

Y

Y

B

B

L

B

B

N

U

V

T

甘

V

/

/

0

/

/

T

R

R

N

R

D
"
ON

・…

C

;

:

TO2=JSTSATURD

しACESY(19E}

}

REL511!07!8907=04

HT;R/OBYO

HT;R/OBYO
;HOTINCP

NT;R/OBYO

HT;R/OBYO

lRECTORY

YO2/17/90

E

E

－l
E

E

S

S

(し

S

S

R Y

VMREADHEEI)fミ
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(3)し ば らくす る とMEEDの オ ープ ニ ング 画 面 が 表 示 きれ る 。

'
90/02/2013:18

《 《 《 《 《 《 《 《NEWS》 》 》 》 》 》 》 》

MEEDシ ス テ ム か ら の お 知 ら せ

「 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 ー ー ー 一 一 ー ー ー ー ー 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 「

「MEEDシ ス テ ム1お よ び 「ODPS』 の サ ー ビ ス 時 間 は

月 曜 日 ～ 金 曜 日 のAM9:00～PM6:30で す 。

な お 、 土 曜 日 はPM12:00～PM5:00で す 。

そ れ 以 外 は 機 械 操 作 を 行 わ な い で 下 さ い 。

L________________________________」

お 問 合 せ は 、 能 力 開 発 部 技 術 情 報 室 ま で お 願 い し ま す 。

1「EL(052)532-6512

★ 実 行 キ ー を 押 し て 下 ざ い 。
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3.カ タ ログ ソ フ トへ 入 る まで

オー プ ニ ング 画 面 か らカ タ ログ ソフ トへ 入 る まで の手 順 を以 下 に示 す 。

(1)オ ー プ ニ ン グ画 面 はMEEDか らユー ザ ー へ お知 らせ した い事項 を

表 示 す る画 面 で す 。

ユーザーは表示画面を締 した後(一実行)キ ーを押 す・

*こ れ 以 降 の表 示 画 面 は全 て対 話 式 とな って い る の で

ユ ー ザ ー は メ ヅ七 一 ジ通 りの操 作 を 行 えば よ い 。

90/02/0509:44

《 《 《 《 《 《 《 《NEWS》 》 》 》 》 》 》 》

MEEDシ ス テ ム か ら の お 知 ら せ.

「一 一 ー ー ー ー 一}一 一 ー ー ー 一 一 一 一 ー 一 一 ー ー ー ー ー ー ー 一 一 ー 一 一 「

MEEDシ ス テ ム お よ びODPSの サ ー ビ ス 時 間 は

月 曜 日 ～ 金 曜 日 のAM9:00～PM6:30で す 。

な お 、 土 曜 日 はPMI2:00～PM5:00で す 。

そ れ 以 外 は 機 械 操 作 を 行 わ な い で 下 さ い 。

L________________________________」

お 問 合 せ は 、 技 術 本 部 能 力 開 発 部 技 術 情 報 室 ま で お 願 い し ま す 。

TEし(052)532-6512

★ 実 行 キ ー を 押 し て 下 さ い 。

(2)MEEDシ ステ ム の処 理 を 行 う

を押 す 。

1を 入力して〔蚕Dキ ー

90/02/0509:49

● ● ● ● ● ● ● 【M

MEEDシ ス テ ム(t支 術 情 報DB)

オ フ ィ ス 支 援 シ ス テ ム(ODPS)

認確S

フ

W

オ

E

グ
N

ロ

1
2

3

4

5
6

7

8

9
0

8

9

1
1

1

1

1
1

1

1

1
2

9

9

★ 処 理 し た い 番 号 を 入 力 し 、 実 行 キ ー を 押 し て 下 さ い 。
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デ ー タ ベ ー ス選 択 画 面 か ら利 用 し た い アイ テ ム の番 号 を入 力 す る 。

を入 力 して

 

11は カ タ ログ ソ フ トを利 用 す る ので

キ ー を 押 す 。

 

違
◆ ◆

 

MTYDM◆◆90/02/05

M

フグカ1

2

3

4
5

6

7

8

9

0

1

1

1

1
1

1

1

1

1

2

ム

ム

ム

M

テ

テ

テ

U

ス

ス

ス

T∧

.
ル

－
D

B

B

B

テ
ナ

(

名

ウ

D

D

D

ホ

ミ
翻

案

ハ

書
冊

算

ス
セ

情

育

企

ウ

図
質

計

ネ
外

休

会
教

別

ノ

術
術

術

ジ

内

湯

示
信

種

計

枝
枝

技

ビ
社

学

歴
適

業

設

o

いo

て 下

番 号 を 入 力 し 、 実 行 キ

SYSTEMの 終 了 は

 

た

D
★ 処理
ME

'
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カ タ ログ ソ フ トの 利 用 方 法4.

部品の選択

 

14.

前項で ・1を 入加 〔垂 ⊃ キー を押 す ことに より掲示板の画面が

表 示 さ れ る。

この画面は力知 グソフ トに関する連絡画面であり鶴 後(垂 ⊃

キ ー を 押 す 。

(1)

SOFTCATALOG90!02/05

》板示

ら せ

 

周

知

《

ら のカ 夕 日 グ ソ フ

こ し たら カ タ ロ グ ソ フ技術 者 の方で はロ グ ソ フ

部 品 を 募 集 し て い ま す 。

カ タ ロ グ ソ フ ト に な れ ば

下 記 ま で ご 連 絡 下 さ い 。

「こ ん な 部 品

 

の

ま し た らう も の カな 」

052}532-6512TEL技 術情 報室連 絡先

 

「
ー

一

一

ー

一

一

-

一

一

ー

1

ー

」

下を 押テキ

処理 したい部品の番号を入力して⊂i詞 キーを押す.(2)

を入力 して〔一実行)キ ー 酬 す.2こ こで は ボ ー ルね じの

◆◆SOFTCATALOG◆ ◆90/02/05

● ● ● ● ● 【MENU】 ● ● ● ● ●

定予

ー

ー

ー

1
定

定

定

/

予

予

予

0
発

発

発

9
開

開

聞

了

了
終
終

の

の
ム

ト

テ
フ
ス

ブ

ソ
シ

グ

D

歯

ロ
E

タ

E

び

グ

カ

M

及

ンリ

タ

ル

ね

ダ

ア

ー

ペ
ル

ン

ベ

モ

ー

2

付

一
リ
種

卸

了

了

歯

ポ

シ
各

制

下を 押後 を実 行 キ

PFO3

 

力

了

入の

0

★ 処 理 し た い 部 品

HELP:PF
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(3)処 理 項 目の 選 択

処 理 した い項 目 の番 号 を入 力 す る 。

こ こで1の 実 行 とはプ ログ ラ ム の実 行 を い い、2の 更 新 とは

製 品 デ ー タ が追 加 ・削 除 され た時 に行 う処 理 で あ る 。

また3の 消 去 とはPC側 ハー ドデ ィス ク常 駐 部 品 デ ー タ の消

去 を 行 う処 理 で あ る 。

ここでは実行の ⊥ を入加 て〔実行)キ ーを押 す.

90/02/0511:39◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

● 処 理MENU●

1

2

3

実行

更新 一

消去

カ タ ロ グ ソ フ ト の 実 行

カ タ ロ グ デ ー タ の 更 新

カ タ ロ グ デ ー タ の 消 去

★ 処 理 し た い 番 号 を 入 力 し 、 実 行 キ ー を 押 し て 下 さ い 。1

PFO1:HELPPFO3:終 了 実 行 キ ー:実 行

(4)処 理 したい部 品のシステムデ ・スケツトを挿入 して(Sllill[)キー

を 押 す 。

90/02/0511:40◆ ◆CAT∧LOG-SOFT◆ ◆

● カ タ ロ グ ソ フ ト の 実 行 ●

処 理 し た い 部 品 の シ ス テ ム デ ィ ス ク を 挿 入 し

実 行 キ ー を 押 し て 下 さ い 。

HELPPFO1終 了:PFO3

*こ こで違うシステムディスケットを挿入し⊂裏壁⊃ キーを押した

場合エラーとなりメッセージ表示後、前の画面に戻る。

一資7一



4.2PFキ ー機 能 にっ いて

前 項 で述 べ た よ うに本 シ ス テ ム は全 て 対 話 式 画 面 とな っ て い る。

そ の た め画 面 下 に表 示 して あ る各 種 のPFキ ー を押 す こ とに よ り、

個 々の各 処 理 を行 う こ とが で き る 。

以 下 に その機 能 を示 す 。

⊂iiD/H・1・

⊂亘)/前 唖

⊂三 〕/醐 メニュー

⊂ヨ⊃/前 頁

⊂三⊃/～ 煩

⊂動/プ リント

匝)/⇔ 働

匝)/⇒ 瀕

(亘≧)/終 了

カタログソフトの基本操作、機能

説明、 トラブル対処方法を表示。

前の画面が表示される。

カタログメニ ュー画面へ戻す。

前ページが表示される。

次ページが表示される。

印刷処理を行 う。

]
形格からの部品選択処理において

部品一覧表がスクロールする。

処理メニュー画面へ戻す。

一資8一



4.3メ ー カ ー の 選 定

使肌 たいメーか の番号畝 力 して(蚕Dキ ー を押 す.

ここでは 日本精工の検 索を行 うので1を 入力 し匿D

キ ー を 押 す 。

90/02/0511:42◆ ◆CAT∧LOG-SOFT◆ ◆

メーカー の 選 定

1.日 本 精 工 株式会社

2.株 式会社 椿 本 精 工

3.THK株 式会社

4.NTN株 式会社

5.光 洋 機 械 工 業 株式会社

★ 対象とするメーカー一の番号を入力 し、実行キーを押 して下 さい。?l

PFO1:Help/PFO3:前 画面/PFI2:終

4.4処 理 項 目 の選 択

処理したい囎 幡 髄 入力して(翌Dキ ーを押す.

まず最初に形式からの部品選択の ⊥ を入力して〔蚕D

キ ー を 押 す 。

90/02/0511:43◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

CATALOGMENU

1.形 式からの 部品選択

2.部 品 の 自 動 選 択

3.各 種 計 算

4.機 能説明 ・設計ポ イント

★ 処理 したい項 目番 号を入力 し、実行 キーを押 して下 きい。?1

PFO1:Help!PFO3:前 画 面!PF12:終 了

一 資9一
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4.5形 式 か らの部 品 選 択

検 索 した い形 式 を選 択 す る こ とに よ り、 ね じの形 状 、 寸 法 、 リー ド、

静 ・動 定 格 等 が確 認 で き る 。

ま た軸 端 形 状 を入 力 す る こ とに よ りプ リ ンタ ー に 加 工 図 を 出力 す る

こ と が で き る 。

(1)ナ ッ ト形 式 の選 択

検索 したいナットタイプの番号を入力して〔実行〕キーを押す。

チューブ式の場合1を 入加 て僅Dキ ーを押す ・

90/02/0511=45◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆1/7

形格 か らの部品選択

楽 ナッ ト形式 の選択

1.チ ューブ式 鋼球がチ ューブ を通 る外部循環方式
・低価格、量産に最適
・リー ド/ね じ軸外径の比が大きいものにも可

2.こ ま式 鋼球がナ ットを通 る内部循環方式
・コンパク ト設計向

・リー ド/ね じ軸外径の比が小 さいものに最適

処理 したい番 号を入力 し、実行キーを押 して下さい。?1

PFO1:Help/PFO3:南 苛画 面

(2)形 番 の選 択

検索 したい形番の番号を入加 て〔実行)キ 才 押す。

90/02/0516:32◆ ◆CAT∧LOG-SOFT◆ ◆

2/7
部品番号選択 メニュー

【次項あ り
メーカー名:日 本精工

1.SFT… 片 フランジシングルナ ット(無 予圧)

2.PFT… 片フランジシングルナッ ト

(オ ー バーサイズポール予圧)
3.ZFT… 片フランジシングルナッ ト(オ フセ ットリー ド予圧)

4.DFT… 片フランジダブルナッ ト(間 座予圧)

5.DFFT－ フランジ合わせダブルナ ッ ト(間 座予圧)

LSFT… 大 リ一白ド片フランジシングルナッ ト(無 予圧)

★ 処理 したい番号を入力 し、実行キーを押 して下 さい。?4

PFOI:Help/PFO3:前 画面/PFO4:初 期)t:i'/PFO7:前 頁!PFO8:次 頁

PF12:終 了

一資10一



(3)検 索結 果の表示

【検 索結果例 】

90/02/0516:26◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

、1, 一壷 3!7

慶

、

、 、.

十●
ノ〆

<

,隈・/
-t一

き1-E

L r

→H⇔
、、

.▼

FE

α冶

口

M

や
8

L

★

ナ ット呼び D

■血

A

口口

B
om
F

口止

L

ロロ

W

㎜
X

o口

Y
㎜

Z

団団

u

田m

V

田田

R

団団

DFT1604-2.5

DFn604-3
DFr1605-3

DFT1605-5

DFT1605-2.5
DFT1606-3

34

34
40

40

40
40

57

57
63

63

63
63

11

11
11

11

11
11

24

31
38

43

28
42

70

85
97

107

77
110

45

45
51

51

51
51

5.5

5.5
5.5

5.5

5.5
5.5

9.5

9.5
9.5

9.5

9.5
9.5

5.5

5.5

5.5
5.5

5.5
5.5

=

=

=

=

=

=

=

=

=

PFOI:Help/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期)ヒ ェー/PFO7:蘭 貢/PFO8:次 頁

PFO9=プ リン ト!PF10:← 移 動/PF11:移 動 →/PF12:終 了/

表 示 され て い るナ ッ ト呼 び以 外 の サ イズ を 表 示 し た い場 合 、

⊂亘 ⊃キー及び(F8)キ ーを押 す こ とに より変 えるこ とが
で き る 。

また各寸法値は(亘 ∋ キー及び(亘 ⊃ キー を押す こ とに より

確 認 す る こ とが で きる 。

検索情報の内容を出図したい場合(]三三⊃キー を押 す こ とで

外 形 図 、 寸 法 値 等 が プ リン タ ー に 出 力 され る。

さらに軸端の追加工を行いたい時は

画面☆を要求する部品に移動 実行 キーを押す。
⊂i工)キ ーにて

一 資11一



(4)使 用軸端 の選択

使肌 たい軸端形状を選択曙 号入力後⊂i亘∋ キーを押す・

90!02/0516:27◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

《 形格か らの部品選択 》
※ 使用軸端 の選択

1.1形2.2形
5.5形6.6形

(1形)

聾
(3形)

十 →
-1

+ヨ
唇 ∋ ・ ・ 一

3.3形

7.7形

(2形)

(4形)

形
形
4
8

」
勺
8

紺

ヒ1 ユ{≡.富.一
1+1+1 ヨ

4/7

*使 用 軸 端(右 側)4(左 側)4

★ 使用 軸 端 を選 択 し、実 行 キー を押 して下 さい 。

PFO1:Help/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期Sk-/PFO7:前 頁/PFO8:吹 貫

PF12:終 了/

(5)精 度 、 ね じ軸 長 さの入 力

使用するねじ軸の精麟 級 と長さを入加(実 行)キ ー を押 す・

*こ こで要 求 す る精 度 等 級 に対 しね じ軸 長 さが 範 囲 外 の 場 合

エ ラ ー メ ッセ ー ジ が 表 示 され 再 入 力 を行 う。

16:29◆ ◆CATALOG-SOFT

形格 か らの部品選択

1)精 度 等 級CO2)ね じ軸 長 さ200

★ 必 要 な デ ー タ を入 力 し 、実 行 キー を押 して 下 さい。

PFOI:Help/PFO3=前 画 面/PFO4=初 期 ロ ー/PF12:終

一 資12一



CATALOG-SOFT

メ ー カ ー 名

ナ ッ ト 呼 び

軸 外 径(開)

リ ー ド(田 口)

鋼 線 径(")

回 路 数

1目 木 精 工

:DFT1604-2.5

:t6

:4.0

:2.381

12.5=1

歪力定 村S|肖 ユE(kgf)

静 定 格 荷 頂(kgf)

1Ut性(kgf/μm}

精 度 等 級

ね じ 軸 長 さ(⑪)

全 長(踊)

90/01/18
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27

CO

200
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4.6部 品 の 自動選 択

設 計 条 件(テ ー ブ ル重 量 、最 大 ス トロー ク 等)、 運 転 条 件

(切 削 抵 抗 、 使 用 条 件 等)、 ナ ッ ト形 式 等 を 入 力 す る こ と

に よ り最 適 なボ ー ル ね じを 自動 で 選 択 す る。

(1)メ=a-一 一画 面 栃aを 入 力 して〔蚕 ∋ キ ー を押 す ・

16:32◆ ◆CATALOG-SOFT

C∧TALOGMENU

1.形 式からの 部品選択

2.部 品 の 自 動 選 択

3.各 種 計 算

4.機 能説明 ・設計ポイン ト

(2)用 途 の選 択

使用先に該当する番号を入力 し⊂i亘)キ ー を押 す.

16:33◆ ◆CATALOG-SOFT

部品の 自動選定

用途の選択

1.工 作機械

2.産 業1月回ポ ッ ト

3.搬 送機械

一 資14一



(3)設 計条件(工 作機械 の場合)

設計値 を入力 して⊂i亘 〕キー を押す。

90!02/0516:35◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

部 品 の 自動選 定2!11

※ 設 計 条件(工 作 機械)

1)テ ー ブ ル 重 量1000kgf2)ワ ー ク重 量600kgf

3)最 大 ス トロー ク1000pn4)早 送 り速 度15000㎜/min

5)位 置 決 め精 度0.03醐6)駆 動 モ ー タ最 大 回 転 数2000r叩

7)摩 擦 係 数(す べ り・0.15,こ ろが り;O.01)0.15

8)要 求H尋 問(竃=稼 働 率)16hr250日10年50

9)取 付 方 法(水 平 取 付=1,垂 直取 付=2)

★ 設 計 値 を入 力 し、実 行 キ ー を押 して下 さ い。

PFOI:Help/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期)ヒュー/PF12:終 了!

(4)運 転条件(工 作機械 の場合)

運転値 を入 力 して(実 行〕キーを押 す.

90/02/0516:41◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

部品の自動選定

楽 運転条件(工 作機械)

1)早 送り切削抵抗kgf

3)重 切削抵抗

5)重 切削速度

kgf

mm/pin

50

20

2 軽 ・中切削抵抗

4}軽 ・中切削速度

6)早 送 り使用時間割合

7)軽 ・中切削使用時間割合

8)重 切削使用時間割合

注)加 減速時 の慣性力は時間割合が少ない

ため無視 します。

★ 運転値を入力 し、実行キーを押 して下 ざい。

PFO1:Help/PFO3:前 画面!PFO4:初 期メユー/PF12:終 了/

kgf

口口ゾ●in
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(5)ナ ヅ ト形 式 の選 択

処理したいナッ トタイプの番号を入力 して〔壷)キ ー を押す 。

90!02/0516=43◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

4/11
部品の自動選定

※ ナ ット形式 の選択

1.チ ューブ式 鋼球がチ ューブを通 る外部循環方式
・低価格、量産に最適
・リー ド/ね じ軸外径の比が大きいものにも可

2.こ ま式 鋼球がナッ トを通る内部循環方式
・コンパク ト設計向

・リー ド/ね じ軸外径の比 が小 さいものに最適

★ 処理 したい番号 を入力 し、実行 キーを押 して下 さい。?l

PFOI:Help/PFO3:前 画面/PFO4:初 期)ビュー/PF12:終 了/

(6)ね じ軸 外 径 の 選 択(そ の1)

ね じ軸サイズの指定方法躍 択して(実 行)キ ー を押 す.

16:44◆ ◆C∧TALOG-SOFT

部品の 自動選定

※ ねじ軸外径の選択

サイズを指定する

サイズを指定 しない

★ ね じ軸 サ イ ズ の指 定 法 を 選 択 して 下 さい。?2

PFO1:Help/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期)t:ユー・/PF12:終

*2の 『サ イ ズ を指 定 しな い 』 を選 択 した場 合

(10)の 取 付 方 法 の選 択 画 面 が表 示 され る 。

一資16一



(9)ね じ軸 外 径 の選 択(そ の2)

1の 『ね じ軸 サ イズ を指 定 す る』 を選 択 した場 合

ねじ軸サイズを⊂豆⊃⊂至Σ⊃(互 ⊃(き巨⊃ キーで選択し

逼 ⊃ キーを押す・

90/02/1715:09◆ ◆CA↑ALOG-SOFT◆ ◆

部 品 の 自動 選定

※ ね じ軸 外 径 の選 択

1012

1415162025

28★32364045

50556380100

125

★ 上 記 サ イ ズか ら選 定 し、実 行 キ ー を押 して 下 さ い。?

PFO1:Help/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期 メコー/PF12:終 了 ノ

(10)取 付 方 法 の 選択

取付方法の選幡 号を入加(実 行〕キー を押 す・

一 資17一



(11)荷 重 係 数

運撚 態による舗 重係数の値を入力し(実行)キ ー酬 す・

16:49◆ ◆CATALOG-SOFT

部品の 自動選定

※ 荷重係数

衝撃のない円滑 な運転(1.0～1.2)

衝撃振動を伴う運転

2)静 許容荷重 係数Fvs

衝撃を伴 う運転
特 に円滑 な運転

(L2～1.5)

(1.5～3.0)

(1.0～2.0)

(2.0～3.0)

(3.0)

データを入力 し、実行キーを押 して下 さい。

PFO1:Help/PFO3:前 画面/PFO4=初 期k-/PF12:終

(12)入 力 値 の 表 示

16:51◆ ◆CATALOG-SOFT

部品の 自動選定

※ 設計条件(工 作機械)

1)テ ーブル重量1000.00kgf
2)ワ ー ク重 量600.00kg『

3}最 大 ス トu－ ク1000.00mm

4)早 送 り速 度

5)位 置決 め 精 度O.03mm

6)駆 動 モ ー タ 最 大 回転 数'乏oa7t.00r叩

7)摩 擦係 数0.15

8)要 求 時 間20000.00hr

9)取 付方法

(水平=1,垂 直 二2)

15000.00mm/min4)軽 ・中 切削 速 度

※ 運転 条 件(工 作 機 械)

1)早 送 り切削 抵 抗0.00kgf

2)軽.中 切肖り抵 抗50.00kgf

3)重 切削 低 抗400.00kgf

200.00mm/min

5)重 切肖ll速度50.00mm/min

6)早 送 り使 用 時 間割 否一 瓢 驚

7)軽 ・中切削使用時間

割合50.00×
8)重 切削使用時間割 合20.00駕

実行キーを押 して下 さい。

/PFO4:初 期)巳 一/PFO9:プ リン ト/PF12=終

一 資18一



(13)計 算 結 果 の表 示

計 算 結 果 が表 示 され る。 これでよければ(蚕Dキ ーを押 す。

16:54◆ ◆CATALOG-SOFT

部品の自動選定

※ 計算結果

1)所 要動定格荷重

2)所 要静定格荷重
3)平 均荷重

4)平 均回転数

5)リ ー ド
6)ね じ軸外径

2161.62kgf

960.00kgf

244.36kgf

576.25rpロ

7.50口 口

32藺

★ 実 行 キー を押 して下 さい 。

PFOI:Help!PFO3:前 画 面/PFO4:初ma)t:s-/PFOgtプ リン ト/PF12:終

(14)自 動選定 の結果表示

90/02/0516:55◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

《 部品の自動選定}

※ 自動選定結果

★

メー カ 名: 日本精工

ナッ ト呼ぴ 軸外径

(m田)

リー ド

(白田)

動定格荷重
(kgf)

静定格荷重

(kgr)
DFFT3208-5

DFr3208-5

S阿3208-5

32

32

32

8.00

8.00

8.00

3230
3230

3230

8360

8360

8360

PFOI:Help/PFO3:前 画面/PFO4:初 期k-/PFO7t館 員

PFO9:プ リン ト/PFI2=終 了/

11/11

/PFO8:吹 貫

(注)選 定 され た ボ ー ル ね じは 、 要求 した設 計 条 件 、 運 転 条 件 に 対 し

最 低 限 のサ イズ で あ る。
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4.7各 種 計 算

(1)メ ニ ュ ー・一一画 面 か ら3 を入力して〔実行)キ ーを押 す.

90/02/0516:56◆ ◆C∧TALOG-SOFT◆ ◆

CATALOGMENU

.1・ 形式からの 部品瓢

部 品 の 自 動 選 択

3.各 相 計 算

4.機 能説明 ・設計ポイン ト

★ 処理 したい項目番号を入力 し、実行キーを押 して下 ざい。?3

PFO1:Help/PFO3=前 面而/PF12:終 了

(2)ね じ軸 の計 算

ね じ軸 の許 容 圧縮 荷 重 、許 容 回転 数 を 求 め る 。

⊥ を入加 〔一実行)キ ーを押す.

90/02/0516:57◆ ◆C∧TALOG-SOFT◆ ◆

部 品 の 計 算

1.ね じ 軸 の 設 計

2.送 り ね じ 系 の 剛 性

寿 命 計 算

4.駆 動 ル ク

★ 処理 したい番 号を入力 し、爽行キーを押 して下 さい。?1

PFOI:Help/PFO3:前 両面/PF12:終 了
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▼ 取付方法の選択

取付方法の選択番号を入力して(実行)キ ーを押す。

枠

▼ 型 番 の入 力

ナ ッ トの 呼 び番 号 、

/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期)ヒ ズ/PF12:拳 冬

取付間距離 入力し〔壷 〕キーを押す。

90/02/1715:15◆ ◆CATALOG-SOFT

ね じ 軸 の 設 計

※ 次 の デ ー タ を入力 して 下 きい。

1)ナ ッ ト呼 び 番 号DFT1604--2.5

(例:DF臼2004-2.5)

2)取 付問 題離L(口 口)

★ 実 行 キ ー を押 して 下 さい 。

PFOI:Help/PFO2:公 式/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期Sk-/PF12:終
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▼ 計算結果の表示

【計算結果例】

17:03◆ ◆CATALOG-SOFT

ね じ 軸 の 設 計

PFOI:Help/PFO2=公

PF12:終 了

3/3

【計算完了 】

!PFO4:初 期☆ 一/PFO9:プ リン ト

▼ 公式の表示

どの画面の状態でも巳 三)キ ー を押 すこ とに より・ どの様な

公 式 を使 用 して い るか 確 認 す る こ とがで きる 。'

N・ ・f十 ・1・?

kgf

rpロ

1/1
公 式

:縦 弾性 係数dr:ね じ軸谷径(mm)

(2」 ×104kgrん 団2)L:取 付間距離(田o)
:安 全係数(0.5)N,f:取 付方法 による係数
=ね じ軸断面の 支持一支持N=1

最小2次 モーメン ト 固定 一支持N=2

・-6q-…(・m)闇 覆=冒 馴:9
.25

/PFO7=前 頁/PFO8:次 頁

7

1

0
ワ
刀
持

O
O
【
O
1

3

1

2

=

=

=

=
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▼ 計算結果の印刷

⊂三三⊃ キーを押すことにより、計 算 結 果 を 印 刷 す る こ とが で き る。

ね じ 軸 の 設 計

設 計 条 件

1.メ カ

2.ね じ 軸 の 取 付 方 法

3.ナ ツ 呼 び 番 号

4.取 付 間 距 離L

1)ね じ 軸 の 取 付 方 法 に よ る 係 数

2)ね じ 軸 の 取 付 方 法 に よ る 係 数

3)ね じ 軸 谷 径

計 算 結 果

許 容 圧 縮 荷 重P=218.34

許 容 回 転 数Nc1233rpロ

日 本 精 工

固 定 支 持

DFT1604-2.5

1300.00田 田

N2.OO

15.1

dr13.8

「 一 一 ー ー ー ー ー 一 一 ー ー ー ー ー ー ー 一 一 ー ー ー ー ー ー ー ー ー 一 一 「

公 式

許 容 圧 縮 荷 重P=(N・n^2・E・1/L^2)xα

π/64)・dr^4

E:縦 弾 性 係 数2.1×10^4kgf/叩^2

α:安 全 係 数0.5

許 容 回 転 数Ncf・dr/L^2)×10^7

L-一 ー ー ー ー 一______________ _________」
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(2)送 りね じ系 の 剛 性

送 りね じ系 の軸 方 向 弾 性 変 位 と剛 性 を求 め る。

三 を入力して〔翌 ⊃ キーを押す。

90/02/0517:04◆ ◆C∧TALOG-SOFT◆ ◆

部 品 の 計 算

1.ね じ 軸 の 設 計

2.送 り ね じ 系 の 剛 性

3.寿 命 計 算

4.駆 動 ル ク

★ 処理 したい番号を入力 し、実行キーを押 して下 さい。?2

PFOI:Help/PFO3:前 画面/Pti12:終 了

▼ 支持方式の選択

載荷動 ・対する支筋 式ぽ 択し(董Dキ ー-e押 す.

17:05◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

送 りねじ系の剛性

送 りね じ系の軸方向弾性変位 と剛性を求め る。

※ 支持方式 の選択

1.固 定 一 自由 、固定 一 固定

★ 座 屈 荷 重 に 対 す る支 持 方 式 を 選択 し、 実 行 キー を押 して下 さい 。

PFOI=Help/PFO2:公 式/PFO3t前 画 面/PFO4=初 期)t='一/PFI2:終
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▼ 型 番 の入 力

ナ ッ ト呼 び 番 号 、

キー を押 す 。

糎 作用点、軸方向荷藪 入力して(垂 ⊃

90/02/0517:06◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆
2/9

送 りね じ系 の 剛 性

※ 次 の デ ー タ を入力 して下 さい 。

1)ナ ッ ト呼 び番 号DFTI604-2.5

(例:DFFT2004-2.5)

2)荷 重 作用 点x(m)650

3)軸 方 向 荷重fa(kgf)100

★ 実 行 キー を 押 して 下 さい 。

PFOI:卜1elp/PFO2:公 式/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期メユ ー/PF12=終

▼ 予 圧荷 重 の 指 定(そ の1)

処理した幡 号畝 加 て〔更Dキ ーを押す・

90/02/0517:07◆ ◆C∧T∧LOG-SOFT◆ ◆
3/9

送 りね じ系の剛性

※ 予圧荷重の指定

Lナ ッ トの予圧荷重を指定 しない。(予 圧荷重=0.1Ca)

2.ナ ッ トの予圧荷重を指定する。

★ 処理 したい番号を選択入力 し、実行キー を押 して下 さい。

PFOI:Help/PFO2:公 式/PFO3:前 両面/PFO4:初 期)ヒェー/PF12=拳 冬
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▼ 予圧荷重の指定'(そ の2)

前項で予圧荷重 を指定 した場合

ナ ッ トの予 圧 荷 重 を入 力 して(実 行)キ ー を押 す ・

90/02/1715=44◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

4/9
《 送 りね じ系の剛性 》

※ 次のデータを入力 して下 さい。

1)ナ ッ トの予圧荷重FaO20kgf

(予圧荷重≦軸方向最大荷重/3)

★ 実行キーを押 して下 きい。

PFO1:Help/PFO2:公 式/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期 メコー/PF12:終 了

▼ ね じ軸受 の 剛性(そ の1)

処理した幡 号掻 択入力して〔実行)キ ーを押す 。

90/02/0517=07◆ ◆CAT∧LOG-SOFT◆ ◆

《 送 りね じ系の剛性 》

※ ねじ軸受の剛性

1.ね じ軸受の剛性値 を指定 しない。

2.ね じ軸受の剛性値 を指定する。

5/9

★ 処 理 し たい 番 号 を選 択 入力 し、 実行 キ ー を押 して 下 さ い 。1

PFO1:Help/PFO2:公 式/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期)【コ ー/PF12:終 了
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▼ ねじ軸受の剛性(そ の2)

前項で ね じ軸受 の剛性 を指定 した場合

ねじ軸受の眺 値を入力して匡Dキ ーを押す・

15:48◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

送 りね じ系の剛性

※ 次のデータを入力 して下 きい。

1)ね じ軸受の剛性KB28kgf/μm

★ 実行 キーを押 して下 さい。

PFO1:Help/PFO2:公 /PFO3:前 画 面/PFO4:初 期)巳 一/PF12:終

▼ 軸受の形式選択(軸 受 の剛性 を指定 した場合)

使肌 たい軸受の番号を入加 て〔翌Dキ ー酬 す.

90/02/0517:08◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆
6/9

送 りねじ系の剛性

※ 軸受の形式選択

1.ア ン ギ ュ ラ 玉 軸 受

円 錐 ろ 軸 受

3.ス ラ ス ト 玉 軸 受

★ 処理 したい番 号を選択入力 し、実行 キーを押 して下 さい。

PFOI:Help!PFO2=公 式/PFO3:前 画面/PFO4:初 期)t:エー/PF12:終
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▼ 軸受の予圧(軸 受 の剛性 を指 定 した場合)

処理したい番号ぽ 択入加 て(壷)キ ーを押す・

90/02/0517:09◆ ◆C∧TALOG-SOFT◆ ◆

7/9
送 りねじ系 の剛性

※ 軸 受 の 予 圧

軸受 の予圧 をかけない。(予 圧=O)

、.軸 受 の予圧 をかけ。。(予 圧.。)'

★ 処理 したい番号を選択入力 し、実行キーを押 して下 さい。

PFO1:Help/PFO2:公 式/PFO3:前 画面/PFO4:初 期)t:x-/PF12:終

*予 圧 をか け な い場 合 、 次 の 画 面 が 表 示 され る。

各囎 に繊 入力して∈亘 〕キーを押す・

90/02/0517:09◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

送 りね じ系 の剛 性

※ 次 の デ ー タ を入 力 して 下 さい 。

1)転 勤 休 接 触 角(一 般 に15。.30。,40。)α(度)15

2)転 勤 休 個 数 .Z(個)

3)転 動 体 直 径Da(mm)3.5

★ 実 行 キー を押 して下 さ い。

PFOI:Help/PFO2:公 式/PFO3=前 両 面/PFO4:初 期)じ エー/PF12:終

*予 圧 をか ける場合 、軸 受予圧荷重 の入力項目が追加 される。
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▼ 計算結果の表示

【計算結果例】

90!02/0517:10◆ ◆C∧T∧LOG-SOFT◆ ◆

9/9

送 りね じ系 の剛 性

【 計算 完 了 】

送 りね じ系 の軸 方 向剛 性KT=2kgf/um

ね じ軸 の 軸方 向 剛 性Ks=5kgf/μm

ナ ッ トの軸 方 向 剛性KN=27kgf/um

軸 受 の軸 方 向剛 性KB=2kgr/μm

送 りね じ系 の弾 性 変位 量 δ ニ50.OOum

PFOI:Help/PFO2:公 式/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期)t:」一/PFO9:プ リン ト

PF12:終 了

▼ 公式の表示

どの画面の状態でも⊂亘 ⊃キーを押すことにより、どの様な

公 式 を使 用 して い るか確 認 す る こ とが で き る 。

17=11◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

送 りね じ系 の 剛 性

送 りね じ系 の 剛性:KT(kgf/um)

Kl=R9+-rc+KBk、f/μm

送 りね じ系 の弾 性変 位 量:δ(μ ロ)

faδ

KT

Ksね じ軸 の軸 方 向 剛 性(kgf/um)

KNナ ッ トの軸 方 向剛 性(kgf/um)

KB支 持 軸受 の 軸 方向 剛 性(kgf/um)

fa軸 方向 荷 重(kgf)

頁/PFO8:次 頁

1/5

公 式
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▼ 計算結果の印刷

匝)キ ー を押 す ことに よ り、計 算 結 果 を 印 刷 す る こ とが で き る 。

送 りね じ系 の剛 性

設 計条 件

1)ナ

2)ね
3)剛

4)基

5)軸

号

径
数

式
重
点
式

番

角

一
び
方
荷
用
形
触

直
個

力
呼
持
向
作

の
接
体
体

ト

体

一
ツ
支
方
重
受
動
動
動

重
位

式
径
値
荷
変

形
谷
論
格
性

の
軸
理
定
弾

ト

動
向

ツ
じ
性

木
方

計 算結 果

ね じ軸 の軸 方向剛 性

ナ ッ トの軸方 向剛 性

支 持軸 受の軸 方向 剛 性

送 りね じ系 の軸方 向 剛性

送 りね じ系 の弾性 変 位量

ね じ 軸 の 剛 性

ナ ッ トの剛性

軸受 の剛性

軸方向 弾性変 位 量

送 りね じ系 の剛性

a

a

f

X

α
D

Z

KS

KH

KB

KT

δ

r

a

a

d

K

C

δ

日 本 精 工

DFT1604-2.5

固 定 自 由

100kgf

650.00tam

ア ン ギ ュ ラ 玉 軸 受

15度

3.5000mm

個

ダ ブ ル ・ ナ ッ ト

13.8em

27kgf/μm

440kgf

68um

=5kgf/μ 団

=27kgf/μo

=2kgf/μ ロ

=2kgf/μ 田

=50 .00μ

送りねじ系の弾性変位量

L______________________________」

KSA・E/x×IO^(-3)

A:ね じ 軸 断 面 積(tum^2)

∧ π ・dr^2)/4

E:縦 弾 性 係 数(2.1×10^4kgr/mm^2)l

KHKfaOO.ICa

KB=fe/δa

δa=(0.002/sinα)・(Q^2/Da)^(1/3)

Qfa/(ZSInα

1/KT=1/KS十1/KN十1/KB

δfaKT
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(3)寿 命 計 算

ポ ー ル ね じの 回転 寿 命 、 寿 命 時 間 、走 行 寿 命 を求 め る 。

9を 入力して⊂i亘〕キーを押す・

15=58◆ ◆C∧TALOG-SOFT

部 品 の 計 算

ね じ 軸 の 設 計

2.送 り ね じ 系 の 剛 性

3.寿 命 計 算

駆 動 ル ク

★ 処理 したい番 号を入力 し、実行キー を押 して下 きい。?3

PFOI:Help/PFO3:前 画面/PF】2:終

▼ 形 番 の入 力

ナ ッ ト呼 び番 号 、 運転係数を入加 て〔実行)キ ーを押 す・

17=19◆ ◆C∧TALOG-SOFT◆ ◆

寿 命 設 計

ポールねじの回帳寿命、寿命時間、走行寿命距離を求める。

※ 次のデータを入力 して、実行キーを押 して下 さい。

1)ナ ッ ト呼び番号DF↑1604-2.5

(例:DFFMOO4-2.5)

2)運 転の状態 による係数fw

衝撃のない円滑な運転(1.0～1.2)
普 通 の 運 転(1,2～1.5)

衝撃振動を伸 う運動(1.5～3.0)

/PFO4:初 〕期 メニェー/PFI2:終
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▼ 軸方向荷重タイプの選択

処理 したい番号を入力 して(実 行)キ ニを押す・

90/02/0517:38◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆
2/4

寿 命 設 計

※ 軸方向荷重 タイプの選択

1.荷 重 と回転数 が変動 しない。

荷重 と回転数が段階的に変動する。

★ 選択 したい番 号を入力 し、実行:1-一を押 して下 さい。1

PFO1:Help/PFO2:公 式/PFO3:前 両面/PFO4:初rW)t:i-/PF12=終

*荷 重 と回転数が変動 しない場合

軸方向縫 、回転数を入力 して〔茎Dキ ー を押す.

17=39◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

寿 命 設 計

※ 次のデータを入力 し、実行キーを押 して ください。

1)軸 方 向 荷 重FaIOOkgf

2)回 転 数N2000rpm

PFO1=Help/PFO2=/lk /PFO4:初 期)ヒr/PFI2=終

*荷 重 と回転数 が変動 す る場 合

軸 方向荷重の個数、時間割合の項目が追加 される。
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▼ 計算結果の表示

【計算結果例】

17:39◆ ◆C∧TALOG-SOFT◆ ◆

寿 命 設 計

回 転 寿 命

寿 命 時 間

走行距離寿命

PFOI:Help/PFO2:公

PF12:終 了

L=85.184x106

Lt=710hr

Ls=341kロ

4/4

【計算完了 】

/PFO3:前 画面/PFO4:初 期)t:=一/PFO9:プ リン ト

▼ 公式の表示

どの画面の状態でも(亙 ⊃ キーを押 す こ とに より、 どの様な

公 式 を 使 用 して い るか確 認 す る こ とが で き る。

17:38◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

寿 命 設 計

同 時 命L・(CaFa・fw)・x1・ ・

L寿 命 時 間
60n

走行緬 命 」}汁

Ca基 本 動定 格 荷 重(kgf}

Fa軸 方 向 荷重(kg「)

n回 転 数(r叩)

リー ド(mm)

PFO3:前 画 面/PFO7:蘭 貢/PFO8:次

rev

hr

km

fw:荷 重係数
衝撃 のない円滑な運転

普通 の運転

衝撃振動 を伴 う運転

頁/

1/1

公 式

2

5

0

1

1

3

～

～

～

0

2
5
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▼計算結果の印刷

⊂三三⊃ キー を押 す こ と に よ り、 計 算 結 果 を印 刷 す る こ とが で き る。
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(4)駆 動 トル ク

軸 方 向 荷 重 、 リー ド等 に よ りモ ー タ の駆 動 トル ク を求 め る 。

4を 入別 て⊂垂[)キ ーを押す・

16:00◆ ◆CATALOG-SOFT

部 品 の 計 算

1.ね じ 軸 の 設 計

2.送 り ね じ 系 の 剛 性

寿 命 計 算

4.駆 動 ル ク

★ 処 理 した い番 号 を入 力 し、 実行 キ ー を押 して下 さい 。?4

PFO1:Help/PFO3:前 画 面/PF12:終 了

▼ モータの接続方式 と作動方式ex択 してC蚕)キ ーe押 す・

90/02!1716=01◆ ◆C∧TALOG-SOFT◆ ◆

】/3
駆 動 ル ク

軸方向荷重、リー ド等によりモータの駆動 トルクを求める。

※ モータの接続方式の選択

1.ポ ールねじとモータが直結(カ ップリング方式)

ポールね じとモータが増減(ギ ヤ方式)

※ 作動方式の選択

1.正 作動(回 転運動を直線運動に変換)

2.逆 作動(直 線運動を回転運動に変換)

★ 処理 したい番号を入力 し、実行 キー を押 して下 さい。

PFO1:Help/PFO2:公 式/PFO3=前 画面/PFO4:初 期)ヒr/PF12:終
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▼ ナット呼躍 号、軸方向荷重等の値を入加 て〔一実行一)キ ー縛 す.

90/02/1716:02◆ ◆CATALOG-SOFT◆ ◆

2/3

駆 動 ト ル ク

※ 次 のデ ー タ を入 力 して下 さ い。

1)ナ ッ ト呼 び 番 号DFT1604-2.52)軸 方 向荷 重100kgf

(例=DFドr2004-2.5一 ー ーー 一(移 動物 重 量 含)

3)予 圧 荷 重20kgf4)ね じ軸 長 さ1300mm

(予 圧 無 し=0}

5)カ ップ リ ング 長 さ30山 口6)カ ップ リング 平均 径80⑪

7)モ ー タのG・D212.5kgf℃ ロ28)回 転 数2400r叩

9)立 ち上 が り時 間0.3sec

★ 実 行 キ ー を押 して下 さい 。

PFOI:Help/PFO2:公 式/PFO3:前 画 面/PFO4:初 期メユ ー/PF12:終

▼ 計算結果の表示

【計算結果例】

16:05◆ ◆CAT∧LOG-SOFT◆ ◆

駆 動 ト ル ク

負 荷 ト ル ク

予 圧 ト ル ク

加 速 ト ル ク

駆 動 ト ル ク

PFOI:Help/PFO2:公

PF12:終

3/3

【 計 算 完 了 】

Tp6.89kgf・c田

TD=0、23kgf・cロ

To・11.63kgf・cm

Ts=】8.75kgf・cm

/PFO4:初 期 メユー/PFO9:プ リ ン ト
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▼ 公式の表示

どの画面の状態でも(亘 ⊃ キーを押す こ とに より、 加 様な

公 式 を 使用 して い るか 確 認 す る こ とがで き る 。

90/02/1716:06◆ ◆CA↑ALOG-SOFT◆ ◆

駆 動 ト ル ク1/5

公 式

※ 駆 動 トル ク ・Ts(kgf・cm)

Ts=Tp+TG+TD

Tp=負 荷 トル ク(kgf・cm)

TG=加 速 トル ク(kgf・cm)

TD:予 圧 トル ク(kgf・cas)

※ 負 荷 トルク ・Tp(kgf℃m}

1)正 作 動2)逆 作動

・,・ £》;k,TF》 ≡1'η2

Fa:牌 荷重lll?:;:量 器1:;:1;詔

PFO3:前 画 面/PFO7:袖 貝/PFO8:吹 貫
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▼ 計算結果の印刷

計 算 結 果 を 印 刷 す る こ とが で き る 。⊂亘 ⊃キーを押す ことにより、

90/02/17

《 駆 動 ト ル ク}

設計 条件
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算結 果

TP=6.89kgf◆c田負 荷 ト ル ク

TD=O.23kg「 ・c田予 圧 ト ル ク

63kgf・cm加 速 ト ル ク

TS=18.75kgf◆cm駆 動 ト ル ク

公 式1

↑P=(Fa・1)/(2π ・η

η1:iE効 率(・O.925

.負 荷 ト ル ク

TDニK・(FaO・1/2π)

K=O.05・(1/(π ・dm

予 圧 ト ル ク

TGニ(G・D^2/4g)×(2π ・n/60加 速 ト ル ク

G・Dj^2◆G・Dロ^2

L×D^4

2

2

×

ー

×

度

7

ボ

ー

π
ー

速

ー

D

8

/

8

加

/

1

/

ρπ

×

2

-

w
(

 S)

2

2

2

S
jO
・J

=
D

D

D

2

G

G

G

〕G

2

)
C
つO

"
、m

/

C

4

●
/
C
「9

.J
2

k

D

O

-

1

3

×

×

(

8

(
・
0

.J
9

1

」

(

X8

力

量

ρ
重

出

π

9

ρ

TS=TP◇TG◇TD駆 動 ト ル ク

'
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4.8機 能 説 明 ・設計 ポ イ ン ト

選 択 した メー カ の製 品 の特 長 や その製 品 を 使 用 す るに あ た って の

設 計 上 の ポ イ ン トが 表示 され ます 。

4を 入加 て〔実行一)キ ーを押す 。

17:41◆ ◆C∧TALOG-SOF↑

C∧TALOGMENU

形式か らの 部品選択

部 品 の 自 動 選 択

番 縄 計 算

4.機 能説明 ・設計ポイン ト

以下に検索した画面を表示する。

⊂亘)匝)キ ーを押すことにより、
す る こ とが で き る 。

前頁 ・次頁を表示

/

×

90/02/0517:42◆ ◆CATALOG-SOFT

《 ポールね じ 技術解説(臼 木精工株式会社)》

【表1潤 滑剤 の点検 と補給間隔 】

1

◆◆

4/16

、

1

1

I

l

l

l

l

l

l

l

l

l

l

ノ

llll

l潤 滑 方 法1点 検 問 隔1点 検 項 目l

l-一 一ー ー一一 ー一 一ーー ー一 一一 一ー ーー ー一一 ー ーー一 一ー 一一ー ーーー合 一ー 一一,.一 一一 一.一 ー合 一.

補給又は交換間隔

1自 動間欠給油11週 間 ごと1油 鼠汚れな どl

l,lll

l

一 一 一 一 一 一

点検ご とに補給、ただし
タンク容量 により適宜

1グ リー ス1稼 働初期1汚 れ、l

ll2-3カ 月1切 粉の混入な ど1

1

通常1年 ごとに補給、ただ し

点検結果に より適宜

1油 浴1毎 日始業前1油 画管理l
llll

l

消耗状況により適宜規定化

PFO3:前 画 面/PFO7:向1∫ 頁/PFO8=次 頁/

一 資39一
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