


温度変化、高
温環境、振動
下でのゆるみ
止め効果大

軟質樹脂で
のゆるみ止め
対応

スーパーエンプ
ラ材に対する割
れ防止効果大

熱硬化性樹脂
用（Fタイプ）も
ある

製品の薄型化
を支援

保持力が大

割れ防止効果大 熱可塑性樹脂
全般に使用

熱可塑性樹脂全
般に使用

金属にも使用可能

タッピン２種相当品

作業性良好
作業性良好

ねじバカ（空転）
防止効果大

ねじ込み性と解
体性に優れる 

温度、振動に強い

繰り返し使用性
に優れ割れ防止
効果大

CFRPに使用 高い抜け止め効果

作業性良好 作業性良好

ねじ込み深さの
浅い箇所でも
ねじバカ防止

ねじ込み始動トル
クが低く締付け破
断トルク高い
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作業性

始動トルク 

締付け破断トルク

空転トルク比Ｋ　Ｋ≧２．５（樹脂）
　　　　　　　  Ｋ≧３．０（金属）

空転トルク比（ねじ込み性の目安）

締付け破断トルク
（めねじ又はおねじが破壊するトルク）

Ｋ：

ＴＭ：

ＴＳ：

但し、ねじ込み時の作業性が悪くなるため、
相手材入口の面取りはしっかり取ってください。

2



3



（注）　
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● 相手材 ＰＰＳ　● ねじ込み深さ 約８mm　● 被締結体 PPS５mm　● 下穴径 Ｍ４用鋳抜穴φ３．４  Ｍ５用ドリル穴φ４．３
● ヒートサイクル １サイクルは－４０℃ １Ｈ～１３０℃ １Ｈ とした。
● 加振耐久 振動加速度２５Ｇ 周波数２００Ｈｚ ＸＹＺ方向加振　●  戻しトルク 戻し回転１２ｒｐｍ 推力８ｋｇｆ
● 引抜き力 ヘッド速さ １ｍｍ/ｍｉｎ　● 単位換算 １ｋｇｆ・ｃｍ＝０．０９８Ｎ・ｍ

高温（８０℃）放置時間 常温放置時間

軸
力
（N）
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軸
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保
持
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[%]

軸
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[N]

保
持
力 

[%]

汎用樹脂 汎用エンプラ スーパーエンプラ

ポリアミド（PA） ﾎ ﾘ゚ﾌｪﾆﾚﾝｻﾙﾌｧｲﾄ（゙PPS） フェノール（PF）
ポリアセタール（POM） ﾎ ﾘ゚ｴｰﾃﾙｴｰﾃﾙｹﾄﾝ（PEEK） ユリア（UF）
ポリカーボネード（PC） ﾎ ﾘ゚ｱﾐﾄﾞｲﾐﾄ（゙PAI） メラミン（MF）
変成ﾎ ﾘ゚ﾌｪﾆﾚﾝｴｰﾃﾙ（PPE） ﾎ ﾘ゚ｴｰﾃﾙｲﾐﾄ（゙PEI） エポキシ（EP）
ﾎ ﾘ゚ﾌ ﾁ゙ﾚﾝﾃﾚﾌﾀﾚｰﾄ（PBT） 液晶性ﾎ ﾘ゚ｴｽﾃﾙ（LCP） 不飽和ﾎ ﾘ゚ｴｽﾃﾙ（UP）

ポリエチレン（PE）
ポリプロピレン（PP）
ポリ塩化ビニール（PVC）
ポリスチレン（PS）
ＡＢＳ樹脂（ABS）
ＡＳ樹脂（ASA）
ﾎ ﾘ゚ｴﾁﾚﾝﾃﾚﾌﾀﾚｰﾄ（PET）

参考資料
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常温後
冷熱サイクル後
加熱-振動負荷後

ゆ
る
み
率

（%）

ねじの種類
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逃げ部

干渉部
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（N.m）（N.m）

割れ発生

（Ｎ.ｍ）

タイム（s）
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2 0 °と4 0 °の複合山で
あること、ねじ胴部が略
三角形であることと合わ
せて、戻り止め効果が向上
します。

めねじを成形する時は20°山から徐々に成形され（ねじ軸に対して直角
方向の分力が小さくなるため）、相手材に発生する内部応力を極力小さく
抑えることができ一層ボス割れ防止効果が発揮されます。（図-１） 

ピッチが大きいことから
保持力（引抜き力）を大き
くすることができる。
（図-2）

②

③

①

Bタイト

小 大

Mタイト
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先端のねじ部を三角形状（タップタイト形状）にすることにより、相手材と
の接触面積を軽減し、ねじ込み時の始動トルクを軽減します。
ねじ部に2条ねじを採用しねじ込みスピードを向上し、締め付け作業
時間を短縮します。

β°

α°

γ°
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（Ｎ.ｍ）

■ 締付機器
　 日東精工製トルク試験機 AX-200
    300rpm　推力68.8N
　 仮締め設定トルク：1.70N・ｍ　回転数300rpm
　 本締め設定トルク：3.00N・m　回転数50rpm

■ 締結条件
　 相手材：CFRP　板厚t＝2.40　ドリル穴 下穴径φ4.40
　 被締結材：SECC　板厚t＝1.0

（Ｎ.ｍ）（Ｎ.ｍ）
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樹脂への掛かり山数が多い。 
鋭角なねじ山で樹脂への負荷が
少ない
タップタイト（略三角形ねじ）
形状のねじ断面で低いねじ込
み始動トルクと高い締付け破断
トルク

樹脂への掛か
り山数が少ない
60°のねじ山で
樹脂への負荷
が大きい
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1.先端テーパー部の長さ（y）は約１．５山とします。 
2.ねじ長さについては、Ｌ寸法表（P18）をご参照ください。

（N・m） （N・m）
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φC D 

1.4 0.45 1.45～1.53 1.40～1.48 1.19～1.23
1.7 0.50 1.75～1.83 1.70～1.78 1.46～1.50
2.0 0.64 2.07～2.15 2.00～2.08 1.74～1.78
3.0 0.98 3.10～3.20 3.05～3.15 2.68～2.72
4.0 1.27 4.15～4.25 4.08～4.18 3.68～3.72

Ｐタイト-ⅡとＢタイトのねじ込み性能比較

0.000

0.050

0.100

0.150

0.200

0.250

0.300

0.350
数値（N・ｍ）

高低差のある２条ねじが下記効果を発揮。

ねじ基本形状 ねじ断面

割れ発生
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最適値は被締結材や相手材のグレード等により変動するため、上表の数値はあくまで目安値とし、必ずねじ込み試験にて確認願うことを
前提とします。公差は一般に±0.03mmを基準とします。

20



最適値は被締結材や相手材のグレード等により変動するため、上表の数値はあくまで目安値とし、必ずねじ込み試験にて確認願うことを
前提とします。 公差は一般に±0.03mmを基準とします。
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● 太枠のワク内は呼び径に対し推奨するＬ寸法です。また〇印のサイズは全ねじを示し数字記入の            
● サイズは半ねじとし、（）内の数字はＳ寸法を示します。
● ※印は皿頭には適用しません。
● ※※印は小ねじピッチ以外の皿頭には適用しません。
● Ｌ寸許容差は右表に示す通りです。 

● 半ねじの場合のＳ寸法の許容差は小ねじピッチ品が＋3/０山とし、それ以外は+２/０山とします。
● 首下不完全ねじ部は2山以下とします。
● 上表以外の呼び径、Ｌ寸、半ねじについては、金型が必要です。

● L寸法に（）を付けたものは特殊品扱いのため金型が必要です。
● テーパー付きは、特殊品扱いのため金型が必要です。Bタイト・Ｓタイト以外のＬ寸法公差については、上記（）内公差を適用します。
● 頭部形状は、日東精工㈱精密ねじ規格に準じます。
● ※印は皿頭には適用しません。
● 但し、アルミタイトはガイド部長さ約2山とします。その為、最短Ｌ寸が上記の表とは異なります。
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高速、高精度締結を実現する
「トルク２段階締付け」方式
仮締め、本締めを連続して行います。設定トルクまで一気に
締付ける一般ドライバに比べ、精度、速度面で優れます。
●トルクのバラツキが少なく高精度に締結 
●トルク上昇時も回転速度を維持でき高速締結

締付け結果として、トルク(電流
値）、出力軸回転数、回転角度の
波形をパソコン表示可能。試作
時の締結評価試験や締結不良時
の原因究明、タクト算出による
生産計画に便利です。

KXドライバ 

一般的な
電気ドライバ 

ねじ込み 仮締め 
締付け時間 

締付け時間 

本締め 

ねじ込み 本締め 

時間 

低速 

着座 着座 

高速 出
力
ト
ル
ク
・
出
力
軸
回
転
速
度

仮締め設定トルク 

実締付けトルク 

設定トルク 
実締付けトルク 
設定トルク 

オーバーラン量 

締付け結果の表示／保存 波形データの保存

締付け時のトルク／角度を最高
1ms間隔で取得し、所定のフォ
ルダへCSV形式で保存します。

締付け毎に締付け時間、締付けトル
ク値、本締角度、判定結果などを
取得し、表示／ファイル保存

●トルク、速度、時間、角度などを個別に数値で設定できます。
●ポイントごとにねじ締め条件の切替えができます。
●負荷トルクが上昇しても高速回転を維持します。

締付けトルクを表示し、さらに信頼性向上
実績豊富なKXドライバにトルクトランスデューサ
を内蔵し、締付けの信頼性をさらに高めまし
た。KXドライバ同様、トルク、速度、角度など
の締付け条件を個別に設定でき、キメ細か
な締付け制御が可能です。

ACサーボねじ締めドライバ  KXドライバ シリーズ

特 長

●締めたその場で締付けトルクの表示と合否判定が行えます。
●瞬時に締付け不良を検知するトルク波形処理機能をオプション対応。

特 長

最高回転速度
3,000min¯¹

トルク域

最高回転速度 トルク域

0.08～45N.m

1,200min¯¹ 0.2~80N.m

トルク精度
3~5%

SD550Tシリーズ

キメ細かなドライバ制御で最適締付け
トルク、速度などの設定が個別に行なえ、ねじやワークに応じた
キメ細かなドライバ制御が可能です。
従来の電気ドライバでは十分な締付けが
難しい精密ねじ締めをはじめ、樹脂材、
薄板締結に威力を発揮します。

SD550シリーズ

SD600Tシリーズ

高精度・高機能を
追求した新シリーズ
データ収集機能、波形処理機能を
標準搭載し、安心・安全をサポート
します。

●チャンネル数が最大32組で、多品種少量生産に対応。
●波形処理機能を標準搭載。これまで判定できなかった締付け不良を発見します。
●Ethernetによるデータ収集機能を搭載。トレーサビリティの確立や、ねじ締め
　不良時の原因解析などに有効です。
●通信ソフトをリニューアル。より使いやすくなりました。

特 長

最高回転速度 トルク域
1,100min¯¹ 0.5~45N.m

ACサーボねじ締めドライバ  NXドライバ シリーズトルク
表示付

トルク精度
2~3%

注）

ド
ラ
イ
バ

注）NX020T3、NX050T3、NX100T3がCEマーキングに対応。

ここ
がポイント

締付け結果を波形表示
ここ

がポイント

様々なデータを収集・保存

ここ
がポイント

注）条件によっては、KXドライバより締付け時間が短い場合があります。

TM250402-樹脂08-NT08

ファスナー事業本部

※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

〒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
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