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ﾀｯﾋﾟﾝねじのﾄﾙｸ管理は万全ですか？

１．量産ﾗｲﾝでねじﾊﾞｶが発生！！

「締付けﾄﾙｸ」は適正だろうか？

２．相手材の材質を変更した

が、「下穴径」はこのままで

よいの？

３．ﾀｯﾋﾟﾝねじの「ねじ種類」

が多く、どれが適正かわからない。

これらの問題点をPCﾄﾙｸｱﾅﾗｲｻﾞｰ（写真1）で

即解決。

〇PCﾄﾙｸｱﾅﾗｲｻﾞｰとは

・現場で使っているﾜｰｸとﾄﾞﾗｲﾊﾞｰを使って、ﾄﾙ

ｸ試験ができます。

・試験片を新規に作成することなく、実際の製

品をそのまま使用して試験できます。

・ねじ締めﾄﾙｸ特性を瞬時にｸﾞﾗﾌ化（図1）

ねじ締め作業を高速ｻﾝﾌﾟﾘﾝｸﾞ(1ms)しているの

で、初期ﾄﾙｸ、着座、破断ﾄﾙｸを正

確にｸﾞﾗﾌ化できます。

・試験開始時に必要な項目をPCに

登録。試験中のPC操作は不要です。

あとは連続してﾄﾙｸ試験を行えま

す。

・試験代行ｻｰﾋﾞｽや試験設備の利

用(大阪)が可能です。詳細はお問合せください。

以前、本誌（53号）で紹介させていただいた

「月光ﾄﾞﾘﾙ」のﾋﾞｯｸ・ﾂｰﾙと、ﾎﾞｰｲﾝｸﾞ社の特許

技術(※1)とのｺﾗﾎﾞﾚｰｼｮﾝで生まれた、切削油

「月光」。作業効率と寿命を極限

まで向上させます。

〇特徴：

・抵抗値を下げ、真円切削と楽な

穴あけで作業効率向上を実現。

・月光ﾄﾞﾘﾙの寿命を更に延ばし、ﾄｰﾀﾙｺｽﾄﾀﾞｳﾝ

を実現。

・液状ﾀｲﾌﾟと比べ、液だれ、飛び散りが減少し、

使いやすい。

〇切削抵抗試験（図2）：

・月光ﾄﾞﾘﾙを使用し、他社製切削油、切削油月

光、乾式を比較

50～100N以上切削抵抗軽減。切削抵抗が低く、

押す力加減による作業効率が向上。

〇切削耐久試験（表1）：

月光ﾄﾞﾘﾙを使用し、乾式、切削油月光を比較

寿命比較：乾式－67穴、切削油月光－124穴

切削時間：切削油月光は約1/3の時間短縮

〇製品仕様

もうすぐ、と言ってもまだ 1年以上先の話で

すが、年号が平成から新しい年号に変わります。

さて、ﾈｼﾞ関係の部品で、年号が頭についた

ものに「昭和ﾎﾞﾙﾄ」(写真2)があります。

（左下へ）

（右上から）

中野不二男氏の著書

「暮らしの中のやさし

い科学」から「昭和ﾎﾞﾙﾄ」

の記述を、一部引用させていただくと 昭和ﾎﾞﾙ

ﾄは『半分は木ねじ、半分はﾎﾞﾙﾄという、人魚

みたいな変わった部品である。』

と紹介されています。

また、『なぜ、"昭和"ﾎﾞﾙﾄ

なのだろうかと首をかしげて

いるのだが、いまだにその理

由がわからない。』とも書かれています。

著書の発行が、平成18年5月25日なので、現在1

2年ほど経過していますが、ﾈｯﾄ検索した限りで

は、その名前の由来を探すことができませんで

した。

ちなみに、上の表現をお借りするなら、半分

の木ﾈｼﾞと半分のﾎﾞﾙﾄの間に、ｽﾊﾟﾅ掛け用の"面

取り"があるものを「昭和ﾎﾞﾙﾄ」と呼び、"面取

り"のないものは、「ﾊﾝｶﾞｰﾎﾞﾙﾄ(写真3)」と呼

ばれています。

せっかくなので、特許情報ﾌﾟﾗｯﾄﾎｰﾑ「J-Plat

Pat」の「特許・実用新案」と「意匠」と「商

標」で「昭和ﾎﾞﾙﾄ」または「ｼｮｳﾜﾎﾞﾙﾄ」を検索

してみましたが、ﾋｯﾄしませんでした。

おそらく、昭和の時代に商品化され流通した

ﾎﾞﾙﾄなので、その名前が付いたのでしょう。

あと、約1年残っている平成の時代に「平成ﾎﾞ

ﾙﾄ」と呼ばれるﾋｯﾄ商品が世に出てくることは、

あるのでしょうか。

また、平成の次の年号(仮に〇〇とします)の

時代に、「〇〇ﾎﾞﾙﾄ」と呼ばれる商品が出てく

るのでしょうか。時代を背負った次世代のボル

トの出現に夢を馳せています。

今回は、「引きちぎってねじ締め完了！！」

という、ねじをご紹介します。とはいってもね

じ部を引きちぎる訳ではありません。

１．構造用ﾄﾙｼｱ形高力ﾎﾞﾙﾄ（図3）

鉄骨の組込み

に使用されてい

るのをよく見か

けます。専用の

電動ﾚﾝﾁでﾅｯﾄ側

から施工します。

まず、ﾎﾞﾙﾄの

ﾋﾟﾝﾃｰﾙを専用ﾚﾝﾁのｲﾝﾅｰｽﾘｰﾌﾞに、ﾅｯﾄをｱｳﾀｰｽﾘｰ

ﾌﾞにそれぞれ挿入し、ｱｳﾀｰｽﾘｰﾌﾞでﾅｯﾄを回転さ

せ、締め付けていきます。

締付けﾄﾙｸが一定の値に達すると、ﾋﾟﾝﾃｰﾙが

破断溝で折れて、締付けが完了します。

呼び名はﾒｰｶｰ毎に異なりますが、日本ﾌｧｽﾅｰ

工業製はJFE ﾄﾙｸﾎﾞﾙﾄ（TBﾎﾞﾙﾄ）と呼びます。

２．ﾚｯﾄﾞﾋﾟｱｽ（写真4）

ﾋﾟｱｽといってもｱｸｾｻﾘｰのﾋﾟｱｽではありません。

ﾄﾞﾘﾙねじで有名な商標の「ﾋﾟｱｽ」です。ﾚｯﾄﾞﾋﾟ

ｱｽはALC用のねじです。ALCは和名で軽量気泡ｺﾝ

ｸﾘｰﾄと呼ばれ、鉄骨の柱にALCﾊﾟﾈﾙをはめ込ん

で建てられた建造物が多く

見受けられます。

ALCは砕けやすいので、ね

じ止めして何かを固定した

いときは困りものです。そんなとき、ﾚｯﾄﾞﾋﾟｱｽ

をお試しください。

ﾚｯﾄﾞﾋﾟｱｽはﾄﾞﾘﾙねじではなく、とがり先ねじ

です。赤い頭部をﾄﾞﾗｲﾊﾞｰで締付けていき、頭

部がねじ切れると締付完了。一定のﾄﾙｸでねじ

切れるため、過度な締付によるALCの破壊を起

こしません。

３．しめきり丸皿ﾋﾞｽ（図4）

丸皿小ねじの頭上部に

六角柱が付いたねじです。

締め付けるときは、六角

柱の部分をｽﾊﾟﾅで締付け

ていき、最後に六角柱を

ねじ切ると締結完了です。六角柱が取れてしま

うとｽﾅﾊﾟやﾄﾞﾗｲﾊﾞが使用できないので、盗難防

止ねじとして使用できます。
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切 削 油 「 月 光 」

昭 和 ボ ル ト

写真2 昭和ﾎﾞﾙﾄ
（若井産業）
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表1 切削耐久試験結果(※3)

切削油
使用
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の比較
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秒
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※3 使用ﾄﾞﾘﾙ径φ8.6mm 使用機械：ｴｱﾄﾞﾘﾙ（回転数1200前後）、使用
ﾜｰｸ：SUS304(6mm)

乾式は67穴目、切削油月光使用は、124穴目にて月光本来の切削力が
無くなったため試験終了。切削時間－乾式：1分2秒、月光切削油：49秒
試験結果はﾋﾞｯｸﾞﾂｰﾙ資料を引用

製品名 品番 容量 価格(税抜)

切削油 月光（大） GK-SU 4oz(120g) 4400円

切削油 月光（小） GK-SSS 2oz(60g) 2480円

図2 切削抵抗試験結果(※2)

ね じ の 雑 学

※1 A BOEING DEVELOPED LUBRICANT
〇ﾎﾞｰｲﾝｸﾞ知的財産ﾗｲｾﾝｽ会社のﾗｲｾﾝｽを受けて製造されています。
〇BOELUBEは、ﾎﾞｰｲﾝｸﾞが所持する商標の１つです。
〇これらの製品は、ﾎﾞｰｲﾝｸﾞの製造作業およ
び潤滑油の経験を通じて、開発された独自の
潤滑油の一種です。
〇Orelube Corporationは、ﾎﾞｰｲﾝｸﾞ知的財産
権会社から世界で初めての潤滑油BOELUBEｼﾘｰ
ｽﾞを製造販売するﾗｲｾﾝｽを保有しています。

※2 使用ﾄﾞﾘﾙ径φ8.0mm 回転数465rpm、送り速度:22mm/min、被削材：
SUS304(t=8mm)、試験結果はﾋﾞｯｸﾞﾂｰﾙ資料を引用

図3 ﾄﾙｼｱ形高力ﾎﾞﾙﾄの施工方法(※4)

※4 図3は日本ﾌｧｽﾅｰ工業㈱殿の資料を引用しました。

写真3 ﾊﾝｶﾞｰﾎﾞﾙﾄ

写真4 ﾚｯﾄﾞﾋﾟｱｽ

図4 しめきり丸皿ﾋﾞｽ

図1 ﾄﾙｸ特性の
ｸﾞﾗﾌ化

写真1 PCﾄﾙｸｱﾅﾗｲｻﾞｰ


