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TAPTITE 2000® の熱処理  
TAPTITE® 2000™ファスナーは、はめあい長さが長く呼び径の大きいサイズでより優れた性能を発揮します。以前、
熱処理は浸炭焼き入れのみであったため大径のTRILOBULAR® ファスナーの使用用途に制約がありました。然しなが
ら、TAPTITE® 2000™ファスナーでは熱処理が以下の３種類になったことで、スレッドフォーミングファスナーとして
の性能をより広範囲な用途で発揮できるようになり、締結コスト削減の領域(11ページ参照）が広がりました。 
  

CORFLEX®-‘I’熱処理 
Ｍ６以上のサイズでスティール製相手材に使用する場合に施す熱処理です。TAPTITE 2000®ファスナーを8.8・9.8・
10.9 (中間値も可)の強度区分になるよう調質した後、めねじ成形の役目を担うねじ先部にのみ高周波焼き入れを 
施します。(左下写真参照) CORFLEX®-‘I’熱処理によって、高強度のマシンスクリューに匹敵する強度・延性・強靭

性にめねじ成形機能を併せ持つTAPTITE 2000®ファスナーによる大型部品の構造締結部にお
け る 現 場 コ ス ト の 削 減 が 
可能になりました。Ｍ６以上では、強度区分10.9のCORFLEX®-‘I’熱処理が標準です。 
  
CORFLEX®-‘Ｎ’熱処理 
アルミニウムや亜鉛合金などの軟質ホワイトメタルの相手材に使用する場合に施す熱処理 
です。強度区分10.9(標準)に調質されたCORFLEX®-‘N’熱処理は、TAPTITE 2000®ファス
ナーの全てのサイズに適用されます。  
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TAPTITE 2000® Fasteners 

TAPTITE 2000®スレッドフォーミング(めねじ転造)技術は、2つのユニークな 
アイディアを融合することで、締結性能を新しい次元にまで高めました。
TAPTITE 2000®ファスナーは、エンドユーザが総合的な組立コスト削減 
を行うための非常に有力な選択肢となります。 
 
TAPTITE 2000®ファスナーは、従来のTAPTITE®製品の実績ある三角形状の
TRILOBULAR® (トライロビュラー)原理はそのままに、画期的な新しい 
ねじ山構造であるRadius Profile™ (ラディアス プロファイル)を融合しま    
した。その結果、機械的性質、締結性能、および作業性の良さで、他の 
いかなる技術にも勝る特性を実現した新世代のTAPTITE 2000®ファスナー
が誕生しました。 

低 い 始 動 時 推 力 
  
TAPTITE 2000®ファスナー
は、めねじ成形を開始する時
の推力が低くてすみます。 

高いねじ込みトルク 
対破壊トルク比率  

TAPTITE 2000®ファスナー
は、ねじ込みトルク対破壊  
トルク比率が通常より高く  
均一であるため、過大入力  
トルクに対する締結作業の  

TAPTITE 2000® 

スレッド 

ローリングボルト 

軸断面が真円形状

のスレッド 

ローリングボルト 

TAPTITE 2000® 

スレッド 

ローリングボルト 

軸断面が真円形状

のスレッド 

ローリングボルト 

注：ここに示す始動時推力とねじ込みトルク対破壊トルク比率のグラフは、 

穴径7.45mmのねじ切りされていないスチール製ウェルドナットに、 

M8 x 1.25 のねじで試験して記録した試験結果の平均値です。 

ト
ル
ク 

比 
率 

TAPTITE 2000®ファスナーの軸断面形状を旧製品と比較すると

ねじ先部はより三角形状が強くなり、完全ねじ部はより真円に

近い、二重断面構造が採用されています。 

軸部断面のTRILOBULAR®  形状  の違いとメリット 

ねじ先部 低いねじ込みトルク 

TRILOBULAR® 形状  

高い振動緩み抵抗力  

プリヴェイリングトルクを発生 

ねじ山ひっかかり率の増加 

完全ねじ部 
マシンスクリューと同等の 

高い軸力を発生 

強 い 

弱 い 

(真円に近い形状) 

熱処理による硬化領域 — CORFLEX®-‘I’で熱処理されたねじの軸断面内において、正確に必要な位置に形成された 

高硬度領域を、化学的エッチング処理された三日月状の範囲として見ることができます。 



TAPTITE 2000® ファスナーの利点 
 優れた作業性 
 高い組み付け性 
 高い耐振動性能 
 優れた直進性能 
 低い始動時推力 
 高いプリヴェイリングトルク 
 高いねじ込みトルク対破壊トルク比率 
 マシンスクリューと同等のトルク- 軸力性能 
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M5以下のサイズ  

M6以上のサイズ 

TAPTITE 2000® Fasteners 

3-4ピッチの ねじ先部 

4-5 ピッチのねじ先部 

TRILOBULAR™形状

「弱」 

断面 Ａ－Ａ 

TRILOBULAR™形状

「強」 

断面 B－B 

ガイド用ねじ山 

TRILOBULAR®形状の断面 

 Radius Profile™ 形状のねじ山断面 



TAPTITE 2000® Fasteners 

TAPTITE 2000® ファスナーの 

ひっかかり率別 推奨下穴径 

転造工法によるめねじ 切削工法によるめねじ 



TAPTITE 2000® Fasteners 

TAPTITE 2000®ファスナーをスティール製相手材に使用する場合の推奨下穴径 

締結部の負荷レベル — ファスナーの呼び径から分類された板厚の総称。 

例えば、ミディアム ヘビーの欄に記載されている相手材板厚の平均は呼び径の0.75倍に相当。 
 



TAPTITE 2000® Fasteners 

TAPTITE 2000®ファスナーを 

軽量スティールに押し出し成形された 

軽量スティールに押し出し成形
された下穴の場合、ねじのはめ
あい長さが元の板厚に対して 
ほぼ２倍になります。  
 
TAPTITE 2000®ファスナー
は、押し出し成形された下穴で
の破壊トルクがほぼ倍になる 
ため、締結の信頼性を最大限に
高めます。 
  
 
例） 
Ｍ４x０.7のファスナーを板厚
０.75mmに締め付ける場合、 
推奨下穴径は３.59mm。 
 
穴径３.59mmと板厚０.75mm
が交差する枠の寸法「Ｈ」は
１.35mm。 
 
ねじのはめあい長さは、上図の
Ｔ(板厚)＋Ｈ寸法で求めるので 
０.75ｍ＋１.35ｍｍ＝２.1ｍｍ
となります。  
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TAPTITE 2000® “CA” Fasteners 

TAPTITE 2000® “CA”ファスナーの先端部

は、鋭く尖らせて全とがり先形状にする

ことも、先端をわずかに平らに加工した

とがり先形状にすることもできます。 

 

全とがり先形状により作業者・組立ライ

ン・構成部品・ワイヤーなどを傷つける

恐れがある場合には、とがり先形状を 

お薦めします。  

全とがり先形状 

 

とがり先形状 

軸部断面Ａ－Ａ 

軸部断面Ａ－Ａ 

最大ねじ先径 (Cp) 

先端部 
 

 

 

この断面図は、TAPTITE 
2000® “CA”ファスナー

の先端部が穴位置のずれ

を補正する様子を示して

います。 

TAPTITE 2000® “CA”ファスナーは、下穴とクリアランス

ホールの位置がずれている場合や相手材が浮いている 

場合、あるいは下穴が見えにくい位置にある場合でも 

素早く下穴を見つけて作業性を向上させるため、ねじ先が

尖っています。  
 
TAPTITE 2000® “CA”ファスナーに施す熱処理は、以下の 

３種の中から、サイズ、材料により決定します。 

浸炭焼入れ: 

Ｍ５以下のサイズでスティール製相手材に使用する

場合 

CORFLEX®-‘I’:   
Ｍ６以上のサイズでねじ先部を高周波焼き入れし、

スティール製の構造部や要求レベルの高い用途に 

使用する場合 

CORFLEX®-‘N’:  
相手材が軽合金製の場合は全サイズ調質熱処理  

 

熱処理の詳細は２ページをご覧ください。  



TAPTITE 2000®“SP”™ファスナーは、標準のTAPTITE 2000®ファスナーよりも 

ねじ先部が短いため、同じ呼び長さでも完全ねじ部の嵌め合い長さが最大化 

されますので、特に軽合金製相手材の浅い袋穴の締結に効果を発揮します。  

 

TAPTITE 2000®“SP”™ファスナーは主にアルミニウム製相手材に使用するため

CORFLEX®-‘N’熱処理を施して応力腐食のリスクを最小限に抑えます。 

スティール製相手材に使用する場合は、浸炭焼入れ、又はCORFLEX®-‘I’どちら

かの熱処理を施す必要があります。- 詳細は２ページをご覧ください 
 
ねじ先部(2 - 2½ピッチ)が短いのTAPTITE 2000®  “SP”™ ファスナーは、 

特に浅い袋穴において重要な完全ねじ部のはめあい長さを増加させます。

これにより多くの場合破壊モードはめねじ破壊からボルト破断へと移行し

ます。これはダイキャスト部品では重要な要素です。 

より深い袋穴においては、ねじ先部の短い “SP” タイプはその分だけねじ
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TAPTITE 2000® “SP”™ Fasteners 

めねじ転造ねじ山 2 - 2½ 

完全ねじ部 

断面Ａ－Ａ 

ねじ先部 

断面Ｂ－Ｂ 

追記:  “SP”™ はShort Point (短いねじ先)の略です。 
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TAPTITE 2000® “SP”™ Fasteners 

上表の完全ねじ部嵌め合い長さは、所期性能を発揮するため、呼び径の２倍で設定しています。ダイキャス

トの材質とファスナーの熱処理によっては嵌め合い長さを長くするほうが有効な場合もあります。もし要求

締結性能に余裕がありファスナー破断モードを避けたい場合は、嵌め合い長さを短くする場合もあります。

   ドリル穴    鋳抜き穴 
ねじ込み状態 

TAPTITE 2000® “SP”™ファスナーを 

アルミニウム／亜鉛合金ダイキャスト製相手材に使用する場合の推奨下穴径 

＊上表に記載のないねじサイズについては、弊社宛お問合わせください。 

ねじサイズ 

ØF 
ドリル穴

径 

鋳 抜 き 穴 径 はめ合い長さ ØH 
ボス径 

上 部 ØA 底 部 ØB Lf  
完全ねじ部 

Ld  
Lf+ねじ先 Max. Min. Max. Min. Min. 

Metric Sizes (mm) 
M2 x 0.40 1.82 1.90 1.86 1.80 1.76 4.0 5.00 3.32 
M2.5 x 0.45 2.29 2.40 2.36 2.27 2.23 5.0 6.13 4.15 
M3 x 0.5 2.77 2.90 2.85 2.75 2.70 6.0 7.25 4.98 
M3.5 x 0.6 3.23 3.38 3.32 3.20 3.14 7.0 8.50 5.81 
M4 x 0.7 3.68 3.85 3.78 3.65 3.58 8.0 9.75 6.64 
M5 x 0.8 4.64 4.85 4.77 4.60 4.52 10.0 12.00 8.30 
M6 x 1.0 5.54 5.79 5.71 5.49 5.41 12.0 14.50 9.96 
M8 x 1.25 7.43 7.75 7.67 7.35 7.27 16.0 19.13 13.28 
M10 x 1.5 9.32 9.71 9.63 9.21 9.13 20.0 23.75 16.60 
M12 x 1.75 11.20 11.67 11.59 11.07 10.99 24.0 28.38 19.92 
Inch Sizes (in) 
2 - 56 0.078 0.082 0.080 0.077 0.075 0.172 0.217 0.143 
4 - 40 0.101 0.105 0.103 0.099 0.097 0.224 0.287 0.186 
6 - 32 0.124 0.130 0.127 0.122 0.119 0.276 0.354 0.229 
8 - 32 0.150 0.157 0.154 0.148 0.145 0.328 0.406 0.272 
10 - 24 0.171 0.179 0.176 0.169 0.165 0.380 0.485 0.315 
10 - 32 0.176 0.184 0.181 0.174 0.171 0.380 0.458 0.315 
12 - 24  0.197 0.206 0.203 0.195 0.191 0.432 0.537 0.359 
1/4 - 20 0.227 0.237 0.234 0.224 0.221 0.500 0.625 0.415 
5/16 - 18 0.287 0.299 0.296 0.283 0.280 0.624 0.764 0.518 
3/8 - 16 0.347 0.361 0.358 0.342 0.339 0.750 0.908 0.623 
1/2 - 13 0.465 0.484 0.481 0.459 0.456 1.000 1.193 0.830 
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TAPTITE 2000® Fasteners 

トルク性能：TAPTITE 2000®ファスナーは、TRILOBULAR® 形状の軸部断面とRadius Profile™形状のねじ山 

デザインによって、めねじ転造機能を持ちながら真円断面の軸部を持つマシンスクリュー 

と同等のトルク-軸力性能を発揮します。  

注記: 

1. 全てのトルク値の単位— Nm 

2. スチール製平座金を組み込んだ六角フラン

ジTAPTITE 2000®ファスナー（亜鉛めっ

き、ワックス塗布）を低スピードで冷間圧

延鋼板にねじ込んでいく試験で得られた 

測定結果です。 
3. 記載値は上記条件下での結果であり、 

個別のアプリケーションへの適用はでき 

ません。トルク値は相手材の板厚・硬度・

下穴径等のわずかな違いで影響を受けま

す。 

4. 1回目プリヴェイリングトルクとは、着座

する前のねじを緩めるために必要なトルク

のことを言います。これは、たとえ軸力が

かかっていない状態でも、TAPTITE 2000® 
ファスナー特有の振動によるゆるみ抵抗力

の高さを示しています。 

 

*  相手材のねじ山破損の可能性が高い。  

+  ねじ本体破断の可能性が高い。 

TAPTITE 2000® ファスナーのトルク性能:貫通穴の場合 
(サイズ：Ｍ８ X１.00 相手材：鉄板、 板厚:８.0mm 下穴径：７.45mm ) 

           めねじ成形終了 

ねじ込みトルク:  10.6Nm 

    座面が完全に着座 

  破壊トルク:  48.2Nm 

  ボルト破断による破壊 

推奨締付トルク範囲:  31-36Nm 

ト
ル
ク(

N
m
)

と
軸
力(

k
N
) 

回 転 角 

   入力トルク (Nm) 

   推奨締付トルク—上限 

   推奨締付トルク—下限 



TAPTITE 2000® ファスナー採用のメリット 
1. 部品原価の全般的な低減 

2. 組立の容易さによる作業者の疲労低減 

3. 組立時間の短縮 

4. 緩み止め対策費用が不要 

5. 転造工法による切り屑・切粉の発生防止 

6. TAPTITE 2000® 製品はグローバルソーシングが可能 
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TAPTITE 2000® Fasteners 

TAPTITE 2000® ファスナーによる締結トータルコストの削減 

TRILOBULAR® デザインの採用で大幅に削減可能な費用  
1. タップ加工とその関連費用 

2. ねじの斜め噛み込み対処費用 

標準的な締結作業の原価構成  
 人 件 費 

 間 接 費 

 段取り費 

 ドリル・タップ加工とその関連費用 

 ワッシャー組み込み・接着剤塗布等費用 

 締結工程ねじ込み・締め付け費用  

 

これらが締結コスト全体の85％を占める 
 構成部品数  ３  構成部品数  １ 

 組付け方向  ２(↓↑)   組付け方向  １(↓)  

 ライン組付  ２工程  ライン組付    １工程 

 面倒な手作業が必要  機械による完全自動化可能 
左のグラフでわかることは･･ 

 

優れた機能を有する締結部品

を使用することで部品コスト

が１０％増加したとしても、

締結コスト全体でみれば僅か

１.5％でしかありません。  

  

締結コスト全体の８５％を占

める関連コストをいかに削減

するかが、実は締結コスト全

体を削減する鍵を握っている

のです。 

  

ファスナー価格が安い・高い

ではなく、そのファスナーに

よる締結方法が経済的か、 

非経済的かが最も重要です。 

  

最も安いファスナーが、最も

高くつく締結になる可能性が

あります。  



Research Engineering & Manufacturing Inc. 
55 Hammarlund Way, Tech II, Middletown, RI 02842 USA 
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サービス  
REMINC/CONTI社からの製造事業者への 
サポート内容のまとめ  
 
技術支援  
新製品開発  
研究開発報告  
技術マニュアル  
技術報告  
最新技術情報  
技術的コンサルティング  
コンピュータ支援設計・分析  
技術的トレーニング  
ツーリングの設計と調達  
製造の指導  
製造コスト削減  
冶金分析  
エンドユーザ用途の指導  
技術トレーニングセミナー  
 
マーケティング支援  
用途の定義  
用途報告  
性能に関する文書  
販売セミナー  
視聴覚資材  
図表類  
顧客製品パンフレット  
技術窓口  
客先同行訪問  
共同研究  
商標と特許の使用  
 
上記のほか、REMINC/CONTI社は次のよう 
なサービスもご提供できます。  
 
契約による試験  
契約によるエンジニアリング  
コンサルティング  

ご注文／供給  
認定TRILOBULAR™ファスナー製造事業者
にご注文の場合は、TAPTITE 2000®のブラ
ンド名、ねじサイズ、呼び長さ、頭部と先
端部の形状、CORFLEX®-‘Ｎ’やCORFLEX®-
‘I’を 
利用の場合は強度等級の別、その他特殊な
要件、仕上げ、そしてもちろん数量などを
ご指定ください。  
 

免責条件  
本パンフレットに示す数値はあくまで参考
値です。設計基準として示しているもので
はありません。これらの数値を何らかの目
的で利用したり基準とする場合は、必ず利
用者の自主的判断と独自のリスク負担で実
施してください。REMINC、CONTI両社は、
これらの数値の利用によるいかなる損失、
賠償請求、損害にもいっさい責任を負いま
せん。お客様特有の用途に対する情報は、
弊社エンジニアか、多数ある認定メーカの
エンジニアリング部門にご相談ください。  
 
技術支援  
本パンフレットには、TRILOBULAR™ファ
スナーが持つコスト削減のポテンシャルを
実現するために必要な基本情報を記載して
います。  
その他のサポート、また認定メーカーの一
覧がご入用な場合は、弊社ウェブサイト
（www.taptite.net）にアクセスいただく
か、下記までご連絡ください。  
 
北米：  
REMINC  

電話： 401-841-8880  
FAX： 401-841-5008  
Eメール： reminc@reminc.net  

 
欧州およびその他の国：  
CONTI Fasteners AG  

電話： +41 (0)41/761 58 22  

REMINC/CONTI  
TAPTITE®技術は、1961年以来、Research 
Engineering & Manufacturing Inc.
（REMINC）とConti Fasteners AG(CONTI）
が国際的に展開してきました。両社の成功
は全世界の主要なねじメーカへのライセン
ス供与とトレーニングにより達成されたも
のです。  
 
米国での技術プログラムはロードアイ 
ランド州ミドルタウン市にあるREMINC社 
の指導のもとで行われており、米国以外 
の国においてはスイスのバール市にある
CONTI社が推進しています。  
 
REMINC社とCONTI社は別会社で個別に業 
務を行っていますが、一定の事業活動に 
ついては相互依存しています。 
 
  

入手性  
現在、REMINC、CONTI両社の技術ノウ 
ハウ、特許、商標、エンジニアリングと 
マーケティングサービスを活用している 
認定メーカは20カ国に68社あります。 
これらのメーカー全体で、2000年にはさま
ざまな製品を合わせ170億個の
TRILOBULARファスナーが供給されまし
た。 
  

このプログラムから提供されるこれら 
の独自開発製品は、ねじとしてと言うよ 
りも、製品組立事業者のコスト削減手段と 
して導入され販売されています。  
 

組立事業者に提供されるこれらの独自開 


