




































｢ねじ条数」とは・・・？

ピッチ

リード=1 x ピッチ

1条ねじ山

左図は軸にねじ山がらせん状に巻きついているような
絵ですが、このようにねじ山が一本のらせんになって
いる場合を「１条ねじ」といいます
ねじは一般的にほとんどの場合「１条ねじ」です　

ピッチ

リード=2 x ピッチ

2条ねじ山

次は軸に巻きついているねじ山が二本になっています
このようにねじ山が二本のらせんになっている場合を
「２条ねじ」といいますが、この絵のようなねじは　
現実には存在しません　ピッチはどの山も等間隔です

ピッチ

リード=3 x ピッチ

３条ねじ山

最後は巻きついているねじ山が三本になっています　
このようにねじ山が三本のらせんになっている場合を
「３条ねじ」といいます

「リード」は一回転で進む距離ですが「１条ねじのリード＝ピッチ」です
　従って「３条ねじであればピッチｘ３＝リード」となります

One-point
「条数」を増やす意味は何なのでしょう？

例えば１条に対して３条だったら・・・１条ねじの場合おねじもめねじ
もねじ山は一本だけですので進む距離「リード」は１ピッチ分のみです
またおねじの山とめねじの谷を合わせるのにも時間が掛かります
では３条であればどうでしょうか　　
ねじ山も谷も三本ありますのでおねじとめねじを合わせるのも早く　　
進む距離も１条ねじに較べ３倍も多く進む為とても効率的なのです

※注意・・・複条ねじは、ねじの用途・目的によるもので全てのねじに
適用できるものではありません

次回は、「ねじの種類・規格」について

ねじの条数



ネジ長と加工深さ

おねじ 

めねじ 

不完全ねじ部 

不完全ねじ部 

不完全ねじ部 

ねじ長さ 
有効ねじ 
長さ 

有効ねじ 
長さ 

ねじには必ず不完全な部分があり、それは左図のおねじの様にねじの  
切り始めと切り終わりとなります（ボルトの頭とねじ部の間がくびれた形で
細くなっている場合は六角頭側の不完全部分はなくなります）。 

外径ねじ（おねじ）の場合、旋削加工することが殆どですが内径ねじも 
被削材の形状が筒状のものであれば旋削加工でねじを切ります。 

ブロック状のものにめねじ（又はおねじ）を切る場合はマシニングセンタ等
でねじ切り加工をすることになります。 

では今回のテーマである「有効ねじ長さ」に入りましょう。 
おねじのボルトの頭とねじ部の間に前述のくびれがあれば有効ねじ長さは
おねじめねじ共に同じ部位を指します。 
図面で書くと何となく解りますが残念ながら定義は見つかりません。 

勝手に解釈するならば 
「有効ねじ長さとはおねじめねじ共にきちんと互いに噛み合うことが出来、  
呼び径を満足するねじ山を有する範囲」 
と言えるかと思います。 

めねじを切る為の工具としてまず思い浮かぶのはタップですが、タップ自体
は真直性を良くする為、工具の先端は先細りになっています。 
工具自体が先細りということは実際に加工されためねじの一番奥はねじ山
が切れていない為、不完全なねじ部となります。 

ではVARDEXのスレッドミリング工具ではどうでしょうか？ 
次のページで比較検証してみましょう。 



先細り 

呼び径 刃径 

タップ スレッドミリングツール

左図はタップとスレッドミリング（TM）ツールの比較です。 
刃の先端に注目して下さい。 
タップはねじ下穴に対して加工する呼び径ズバリの刃径を持っており先端は先細り
になっています。
これは下穴に沿ってタップが入り易く、且つ加工時の切削抵抗を減らす為の設計。

TMツールを見てみますと先細りは全く無く、平行ねじ用であればインサートの全長
にわたって刃径そのままとなります。 

TMツールのメリットは次のようになります。 
・ 下穴の底ギリギリから有効ねじを切ることが出来る
・ ピッチが同じであれば呼び径が違うねじの加工にも共用出来る
（並目ねじに対して呼び径が大きな細目ねじ加工の場合に限る）

・ TMインサート及びソリッド品は全て超硬の為加工速度が速く
加工面も美しく仕上がる

では下穴の底ギリギリとはどの辺りまでなのかを例をとって検証して  
みましょう。 
TMツールは加工当初アプローチという動きが入ります。 
これは緩やかな円弧を描きながらワークに喰いつくまでの動きを指しますが 
あくまでもねじですのでピッチを考慮しながらZ軸方向へも同時に動いて  
いなければなりません。 
但しアプローチの距離は短い為、1 ピッチ分までは移動しません。 

G91 G00 X0 Y0 Z-24.240 
G01 G41 D60 X0.656 Y-7.416 Z0 F9 （A 位置） 
G91 G03 X7.416  Y7.416 Z0.240 R7.416 F9 （B 位置） 

上は M16ｘP2.0ｘ24 のねじを加工する場合のCNCプログラムの一部です。 
有効ねじ長さを 24mmに設定していますのでワーク端面から先端の刃先が 
Z軸方向へ送られる深さはアプローチ前で -24.240mm。 
アプローチしてワークに喰いついた時のZ軸の移動量は +0.240mmですから
ピッタリ 24mmの位置から有効ねじが加工されることになります。

従って下穴の底がフラットな場合深さ 24.240mmをわずかにクリアしていれば 
良いかというと「ちょっと待って！」です。 

工具アプローチ前 工具アプローチ後 

A 位置 B 位置 

Z -24.240 Z 0.240 

斜め上へ 



工具先端 

刃先 
先頭刃先 先頭刃先 刃先 

TM スタンダード MiTM TMSD 
A style 

TMSD 
U style 

上図はVARDEX TM標準工具の主なラインアップです。ソリッドタイプを掲載しておりませんが考え方は同じです。 
赤いラインが実際の工具の先端で、それぞれの先頭の刃先までの距離を表しています。 
※管用テーパねじの場合、止まり穴は存在しませんので省略します。

右のTMSDの場合は三角のインサートを回転方向に対して平置きして使用する為に実際の工具の先端から刃先までの 
距離が長く、下穴深さと有効ねじ長さとの関係が重要になってきますのでカタログにも「L2」寸法で明記してあります。 
必要な有効ねじ長さに対して「L2」寸法と前ページのプログラムのアプローチ時のZ軸の移動量を足した寸法＋α （任意）
で下穴深さを設定すれば、工具先端が下穴の底に干渉する危険性は無くなりギリギリからの加工が可能です。 

スタンダードやMiTM 、またソリッドタイプの場合はTMSDのような L2 寸法表示はありませんので、工具先端から先頭刃先
までの距離を測定し先程と同様にCNCプログラムのアプローチ時の移動量を足せば下穴深さをどれくらいに設定すれば
良いかが判ります。

ただ現実的に有効ねじ長さに対する下穴深さはそれほど厳密にギリギリに設定されるケースは稀で、ドリル自体も 
118°～135°程度の先端角を持っている為 工具先端が干渉することはまずないと思います。 

TMSDを使用する際や、下穴深さに対してギリギリの有効ねじ長さがどうしても必要な場合に注意頂くようご参考ください。 

L2 

L2 



旧JISとISOとVARDEXの表記
管用ねじは現在 ISO規格で統一されているはずなのですが未だに旧 JIS規格で呼ばれることも多くちょっと
ややこしくなっています。どのインサートを適用すれば良いかをまとめると下表の様になります。  

ねじの種類  ISO規格 管用ねじ（旧JIS） VARDEX 

 管用テーパねじ  
（水密、気密を必要とする部分） 

テーパおねじ R PT 
JIS B0203 

BSPT 
テーパめねじ Rc PT 

平行めねじ Rp PS 
BSP 
BSW 

 管用平行ねじ  
（機械的接合を主目的とした部分） 

管用平行おねじ G (AまたはBを付ける) PF 
JIS B0202 

管用平行めねじ G PF 

●管用（くだよう）テーパねじの平行ねじは・・・テーパおねじに平行めねじを組む場合にRpを使用します。
●テーパねじの組み合わせは「RとRc」又は「RとRp」です。
●管用平行ねじは、管用平行おねじと管用平行めねじを組み合わせて使い、どちらも記号Gをつけて表示しますが
おねじの場合には等級を表すA又はBを付けます。
（例） おねじの場合はG1/4A、めねじの場合はG1/4と表示。
※ねじ等級と適用するインサートの因果関係はありませんので外径/内径の判断材料として下さい。

● NPTねじはアメリカの管用ねじ規格で、テーパ角度は同じでもねじ山角度、ピッチ、基本径も ISOとは異なります。
●ANSI規格の「BSPT」は、ISO規格「R、Rc」と同じです。

【VARDEX インサート選定のコツ】 

TT/TM Gen にて管用テーパねじは一般的にNPT の指定がない限り BSPT で選定します。インチ当たりの山数と呼び径
を確認し4種類の山数の中から選択すると呼び径はプルダウンメニューから選択できます。 山数の指定がなく呼び径
（例・・・3/4㌅、1と1/2㌅など）のみの場合はインチ当たりの山数を適当に選んで呼び径のプルダウンメニューから確認 
することも可能です。 おねじとめねじ共にテーパねじの場合両方共 BSPT で選定します。 

BSPT と組み合わせて使う平行めねじを選定する場合はBSP を選択します。BSW でも全く同じ山形状ですがインチ  
当たりの山数の種類が膨大に増えてしまいますのでBSPT との組み合わせはBSP が正解です。 

管用平行ねじでBSP の山数の4種類の選択肢（28、19、14、11 t.p.i ）以外である場合はBSW 又はBSF 規格になります
のでBSW を選択して下さい。 

BSP ・BSW ・BSF で選定されるインサート型番は結果的に何れも全てW になりますが使用上の問題はありません。 



インチ呼び 1/8 3/16 1/4 5/16 3/8 7/16 1/2 5/8 3/4 7/8 1

ミリ換算 3.17 4.76 6.35 7.93 9.52 11.11 12.7 15.87 19.05 22.22 25.4

和文呼び 一分 一分五厘 二分 二分五厘 三分 三分五厘 四分 五分 六分 七分 １インチ

換算表 （1インチ＝25.4mm を、8で割った分数読みになります ） 

日本では和文読みが根強く、上表の適用で「インチ二分」「インチ半」なども出てきます。 

五分が半分というイメージで間違えやすいので注意が必要です。 

インチ呼び 1 1/8 1 1/4 1 3/8 1 1/2 1 3/4 2 

ミリ換算 28.58 31.75 34.92 38.1 44.45 50.8 

和文読み インチ一分 インチ二分 インチ三分 インチ半 インチ六分 2インチ 

※これらの表は単純に換算したもので実際のねじ寸法に全て当てはまるものではありません。

選定例 

お客様より「旋盤でインチ二分の管用テーパおねじと管用平行めねじを加工したいのでホルダとチップの選定をして 
欲しい」との依頼がありました。 

管用テーパおねじとそれに組み合わせる管用平行めねじですので選択肢は 

管用テーパおねじがBSPT 、管用平行めねじが BSP になります。 

インチ当たりの山数が不明ですが TT-Gen でまず「外径右ねじ」→「BSPT」を選択しピッチのプルダウンメニューから適当
にピッチを選択した後、呼び径のプルダウンメニューを開きます。
ピッチ「14 t.p.i 」では呼び径にインチ二分、即ち「1 1/4」はメニューにありませんでした。
次にピッチ「11 t.p.i 」を選択してみましょう。
今度は呼び径のメニューに「1 1/4」が出てきました。 これでピッチが「11 t.p.i 」であることが確定しましたのでホルダと
チップを選定します。
あとは内径ねじ加工で BSP を選択しピッチ「11 t.p.i 」→ 呼び径「1 1/4」を選択してホルダとチップを選定すれば完了です。



No. 63 - 20 

「VARDEX標準ねじ加工用工具」 

VARDEX は VARGUS 社のねじ加工用工具専門のブランドです。 
これだけ多くのねじ規格に対応した旋盤・M/C用工具を持つのは世界でも VARDEX だけ。 
今回はその標準アイテムにスポットを当ててみましょう。 

旋盤用ねじ切り工具 （for Thread Turning） 

VARDEX 旋盤用ねじ切り工具は 
下記のねじ規格に対応するインサートを 
メーカー標準で在庫しています。

ISO メトリック 
アメリカン UN
ウィットワース BSW・BSP
BSPT
NPT・NPTF
NPS
ラウンド
TR
アメリカン ACME
スタブアクメ
UNJ

MJ 
アメリカンバットレス
ブリティッシュバットレス
メトリックバットレス
API
API ケーシングバットレス
API ラウンド
VAM
EL
H-90
Pg

これらのインサートは、それぞれの標準規格に準じて製作されています。 

ISO  International  Organization  Standardization （国際標準化機構） 
B.S.  British  Standards  Institution （イギリス規格協会） 
DIN  Deutsches  Institut  fur  Normung （ドイツ規格協会） 
ANSI  American  National  Standards  Institute （アメリカ標準規格協会） 
MIL  United  States  Defense  Standard （米軍調達規格） 

標準 標準+クランプ 

ミニ角シャンク

オフセット ドロップヘッド 

標準 標準+クランプ 超硬シャンク 

豊富なホルダ群 



M/C用ねじ切り工具 （for Thread Milling） 

VARDEX  M/C用ねじ切り工具は 
下記のねじ規格に対応するインサートを 
メーカー標準で在庫しています。

ISO メトリック 
アメリカン UN
ウィットワース BSW・BSP
BSPT
NPT・NPTF
NPS
TR
アメリカン ACME
UNJ
Pg

M/C用ねじ切り工具（スレッドミリング）は 
ねじ呼び径と同径の工具を回転させながら 
下穴へ軸方向のみに動かして加工する 
｢タップ｣ではありません。 

スレッドミリングとは左図の様に、ねじ呼び径よりも小さな刃径の工具を
高速回転させ下穴の内壁に沿って円弧を描きながらねじを切ります。

スレッドミリングのメリット

・ 超硬インサート（又はソリッド）で加工面が美しい
・ ピッチが同じであれば呼び径が大きくなっても同じ工具が使用出来る
・ ねじ精度は工具径補正で調整可能
・ ねじ呼び径毎に工具を準備する必要がない
・ 大きな呼び径のねじでも安価に加工出来る
・ 高硬度鋼（＜HRC60）のねじ切り加工も可能（ミリプロハード）
※ご使用にあたっては｢ヘリカル補間｣プログラムが必要です。

豊富なアイテム 

TM スタンダード MITM TMSD 

TM ソリッド 

ミリプロハード

ミリプロデンタル



HeadLine News. 49管用平行ねじについて
英国ねじ規格
ＢＳＰ（Ｂｒｉｔｉｓｈ Ｓｔａｎｄａｒｄ Ｐｉｐｅ、イギリス管用平行ねじ）と
ＢＳＷ（Ｂｒｉｔｉｓｈ Ｓｔａｎｄａｒｄ Ｗｈｉｔｗｏｒｔｈ、イギリス並目ねじ）は　　　　
どのように違うのか？　検証します。

55°

ピッチ

ｈ

ｒ

ｒ

ｒ＝０．１３７３２９ｐ

ｈ＝０．６４０３２７ｐ

ｐ＝Ｐｉｔｃｈ＝１／ｔｐｉ

ねじ山角度＝５５°

調査の結果、ＢＳＰとＢＳＷは、
全く同じねじ形状であることが判明しました。

しかしながら呼び径に対する ｔｐｉ （ｔｈｒｅａｄ ｐｅｒ ｉｎｃｈ＝インチあたり
のねじ山数）が、ＢＳＰとＢＳＷでは違います。

従って呼び径が同じ ｢１／４ ｉｎｃｈ｣だとしても、
ＢＳＰの場合は ｔｐｉ＝１９山／ｉｎｃｈ
ＢＳＷの場合は ｔｐｉ＝２０山／ｉｎｃｈ
となり、ねじ山の大きさが変わりますので注意が必要です。

｢管用ねじ １／４ ｉｎｃｈ｣といった場合はＢＳＰ選択で間違いないと　　
思いますが、念のため ｔｐｉ を確認した方が良いでしょう。

ＩＳＯ Ｒｐ （旧ＪＩＳ ＰＳ）（管用テーパおねじと組合せる管用平行めねじ）、
ＩＳＯ Ｇ （旧ＪＩＳ ＰＦ）（管用平行おねじ、めねじ）は、ＢＳＰで代用して　
ください。　　

BSPとBSWについて
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