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(57)【要約】
【課題】鋳造法に従って製造する際のバリ除去等の労力
が軽減され、その結果、低い製造コストにて製造するこ
とが可能なねじ鉄筋用定着ナットを提供すること。
【解決手段】螺合軸方向の両端において開口し、内周面
に雌ねじが形成された螺合孔を有するねじ鉄筋用定着ナ
ットにおいて、螺合軸方向における一方の端から他方の
端に延び、且つそれら両端にて外方に開口する二本の凹
溝を、互いに対向して、雌ねじを横断するように形成し
た。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　螺合軸方向の両端において開口し、内周面に雌ねじが形成された螺合孔を有し、
　前記螺合軸方向における一方の端から他方の端に延び、且つそれら両端にて外方に開口
する二本の凹溝が、互いに対向して、前記螺合孔の内周面に形成された雌ねじを横断する
ように形成されていることを特徴とするねじ鉄筋用定着ナット。
【請求項２】
　請求項１に記載のねじ鉄筋用定着ナットの製造方法にして、
　型合わせされた状態において前記ねじ鉄筋用定着ナットの外形を与える成形キャビティ
が形成され、該ねじ鉄筋用定着ナットにおける螺合軸の軸中心線を含む平面を型合わせ面
とする、一対の上型及び下型が準備される一方、
　型合わせされた状態において、前記ねじ鉄筋用定着ナットにおける前記雌ねじに対応す
る雄ねじ形状と、前記二本の凹溝に対応する二本の凸条とを与える成形キャビティを形成
し、且つ、該成形キャビティにおける該二本の凸条を与える部位に型合わせ面が位置する
一対の成形型を用いて、前記雄ねじ形状及び前記二本の凸条を外周面上に有する中子が造
型され、準備された後、
　前記中子の外周面上に形成された前記二本の凸条の各々が、前記上型及び下型の型合わ
せ面と平行となるように、該中子が、該上型及び下型によって形成される成形キャビティ
内に配置され、そのように配置された上型、下型及び中子を用いて鋳造が実施されること
を特徴とするねじ鉄筋用定着ナットの製造方法。
                                                                                

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ねじ鉄筋をコンクリートに定着させる際に用いられるねじ鉄筋用定着ナット
、及びその製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　鉄筋コンクリート構造物において、ねじ鉄筋等の異形鉄筋をコンクリートに定着させる
ことを目的として、定着ナットや定着金物等と称される定着具が使用される場合がある。
そのような定着具は、一般に、ねじ鉄筋等の異形鉄筋の端部に装着された後、異形鉄筋と
の間のクリアランスに有機系又は無機系のグラウト（材）が注入され、固着せしめられる
ことによって使用されている。
【０００３】
　コンクリートにねじ鉄筋等の異形鉄筋を定着させるための定着具については、従来より
、様々なものが提案され、使用されている。例えば、特許文献１（特開２００３－２１３
８４１号公報）においては、開口した両端を有するとともに内周に雌ねじを有し、ねじ鉄
筋を螺合状態で貫通させる筒部と、この筒部から径方向、外方向に突出する環状の鍔部と
を備え、上記筒部とねじ鉄筋との間のクリアランスに充填されるグラウトによりねじ鉄筋
に固定され、当該ねじ鉄筋をコンクリートに定着させる定着金物として、筒部の中央に、
グラウトを注入するための注入口が形成されており、また、かかる筒部の中央の内周には
注入口に連なる環状溝が形成されており、グラウト注入前の状態では環状溝が筒部とねじ
鉄筋のクリアランスを介して上記両端開口に連なることを特徴とする定着金物が、提案さ
れている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００３－２１３８４１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
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【０００５】
　ところで、ねじ鉄筋等の異形鉄筋をコンクリートに定着させる際に使用される定着具は
、その大きさや形状等に応じて、従来より公知の各種製造方法に従って製造されているが
、特に砂型を用いた鋳造法を採用することにより、製造コストを低く抑えることが可能で
ある等の利点を享受することが出来る。砂型を用いた鋳造法に従い、ねじ鉄筋の端部に螺
着させて用いられるナット（ねじ鉄筋用定着ナット。以下、単にナットとも言う。）を製
造する場合、一般には、ねじ鉄筋用定着ナットの外形を成形するための一対の上型及び下
型と、螺合孔（及びその内周面の雌ねじ）を成形するための中子が用いられる。
【０００６】
　しかしながら、鋳造法によってねじ鉄筋用定着ナットを製造すると、以下の如き要因に
よって、製造コストが悪化する恐れがある。先ず、ナットの螺合孔を形成するために用い
られる中子は、螺合孔内周面に精度良く雌ねじを成形することが可能なシェル中子（シェ
ルモールド造型法に従って製造された中子）が有利に用いられるが、かかるシェル中子も
、一対の成形型（上型及び下型）を用いて造型されることが一般的であり、中子表面にお
ける成形型の型合わせ面に対応する部位に微小ながらもバリが発生する場合がある。その
ようなバリは、鋳造物たるナットにおける雌ねじの形状精度に影響を及ぼす恐れがあるこ
とから、ナットの鋳造を実施する前に検品等の工程が必要であり、結果として、ナットの
製造コストを悪化させる恐れがある。また、中子並びに一対の上型及び下型を用いてねじ
鉄筋用定着ナットを鋳造すると、得られるナット表面における上型と下型との型合わせ面
に対応する部位には、不可避的にバリが発生する。そのようなバリが、ねじ鉄筋が螺入さ
れる螺合孔における螺合軸方向の両端付近に僅かでも残ると、ねじ鉄筋へのナットの螺入
が妨げられる恐れがあるところから、バリの除去は細心の注意を払いながら実施する必要
があり、その結果、製造コストの増大させる要因となる。更に、ねじ鉄筋用定着ナットに
は、ナットとねじ鉄筋との間のクリアランスにグラウト（材）を注入するための注入孔が
必要とされるところ、鋳造によりナットを製造する場合には、鋳造後に注入孔を形成する
ための別工程を実施することが一般的であり、そのような別工程の存在が、ナットの製造
コストを悪化させていた。
【０００７】
　そのような状況の下、本発明は完成されるに至ったものであり、その解決すべき課題と
するところは、鋳造法に従って製造する際のバリ除去等の労力が軽減され、その結果、低
い製造コストにて製造することが可能なねじ鉄筋用定着ナットを提供することにある。ま
た、本発明は、そのようなねじ鉄筋用定着ナットを有利に製造することが出来る方法を提
供することをも、その解決課題とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　そして、本発明は、かかる課題を解決すべく、螺合軸方向の両端において開口し、内周
面に雌ねじが形成された螺合孔を有し、前記螺合軸方向における一方の端から他方の端に
延び、且つそれら両端にて外方に開口する二本の凹溝が、互いに対向して、前記螺合孔の
内周面に形成された雌ねじを横断するように形成されていることを特徴とするねじ鉄筋用
定着ナットを、その要旨とするものである。
【０００９】
　また、本発明は、上述の如き構成を有する態様のねじ鉄筋用定着ナットの製造方法にし
て、１）型合わせされた状態において前記ねじ鉄筋用定着ナットの外形を与える成形キャ
ビティが形成され、該ねじ鉄筋用定着ナットにおける螺合軸の軸中心線を含む平面を型合
わせ面とする、一対の上型及び下型が準備される一方、２）型合わせされた状態において
、前記ねじ鉄筋用定着ナットにおける前記雌ねじに対応する雄ねじ形状と、前記二本の凹
溝に対応する二本の凸条とを与える成形キャビティを形成し、且つ、該成形キャビティに
おける該二本の凸条を与える部位に型合わせ面が位置する一対の成形型を用いて、前記雄
ねじ形状及び前記二本の凸条を外周面上に有する中子が造型され、準備された後、３）前
記中子の外周面上に形成された前記二本の凸条の各々が、前記上型及び下型の型合わせ面
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と平行となるように、該中子が、該上型及び下型によって形成される成形キャビティ内に
配置され、そのように配置された上型、下型及び中子を用いて、鋳造が実施されることを
特徴とするねじ鉄筋用定着ナットの製造方法をも、その要旨とするものである。
【発明の効果】
【００１０】
　このように、本発明に従うねじ鉄筋用定着ナットは、螺合孔の内周面に形成された雌ね
じを横断するように、二本の凹溝が互いに対向して形成されているところから、かかる二
本の凹溝の存在により、鋳造法によってナットを製造した際に、ナットの外形を成形する
ための上型及び下型の型合わせに起因して発生するバリが、ねじ鉄筋への螺着の際に与え
る影響を小さくすることが出来、また、中子表面の微小なバリに起因する精度不良な雌ね
じの形成（発生）も、効果的に抑制することが出来る。加えて、螺合孔の内周面に形成さ
れた二本の凹溝は両端において開口しており、本発明に従うねじ鉄筋用定着ナットをねじ
鉄筋に螺着した後、かかる開口部よりグラウト（材）の注入が可能であることから、鋳造
後のナットにグラウト（材）の注入孔を設ける工程が不要となる。このように、本発明に
従うねじ鉄筋用定着ナットにあっては、鋳造によって製造する場合、従来の構造に係るナ
ットでは必要とされていた、ナット表面のバリを除去する工程等が著しく簡易に、或いは
不要となることから、その結果、製造コストが低く抑えられることとなるのである。また
、ねじ鉄筋と螺合した状態でグラウト（材）の注入孔としての役割を発揮する二本の凹溝
は、螺合軸方向の両端において開口しており、グラウト（材）の注入が容易であると共に
、グラウト（材）の注入の度合いも容易に確認することが出来る。
【００１１】
　また、本発明に従うねじ鉄筋用定着ナットの製造方法に従えば、ねじ鉄筋用定着ナット
を安価に製造することが可能である。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】本発明に従うねじ鉄筋用定着ナットの一例を示す正面図である。
【図２】本発明に従うねじ鉄筋用定着ナットの一例を示す左側面図である。
【図３】図１におけるＡ－Ａ面での断面を示す説明図である。
【図４】図１におけるＢ部の部分拡大説明図である。
【図５】本発明に従うねじ鉄筋用定着ナットを鋳造する際に使用される上型及び下型の一
例を示す説明図であって、（ａ）は型合わせされた状態を示す正面図であり、（ｂ）は（
ａ）におけるＣ－Ｃ面での断面を示す説明図である。
【図６】本発明に従うねじ鉄筋用定着ナットを鋳造する際に使用される中子の一例を示す
説明図であって、（ａ）は正面図であり、（ｂ）は右側面図である。
【図７】図６に示される中子を造型するための成形型を示す説明図であって、（ａ）は型
合わせされた状態を示す正面図であり、（ｂ）は（ａ）におけるＤ－Ｄ面での断面を示す
説明図である。
【図８】図５に示される上型及び下型、並びに図６に示される中子が型合わせされた状態
を示す部分断面説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　以下、図面を適宜、参照しつつ、本発明を詳細に説明する。
【００１４】
　図１乃至図４には、本発明の一実施形態に係るねじ鉄筋用定着ナット（以下、単にナッ
トとも言う。）１０が示されている。具体的に、図１はナット１０の正面図であり、図２
は左側面図であり、図３は、図１におけるＡ－Ａ面で切断した際に出現する断面を示す説
明図である。また、図４は、図１におけるＢ部を部分的に拡大して表わした説明図である
。なお、背面図は正面図と、また、右側面図、平面図及び底面図は左側面図と、それぞれ
同一に表わされるため、図示は省略する。
【００１５】
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　かかる図１乃至図４より明らかなように、本発明に係るねじ鉄筋用定着ナット１０は、
全体として円筒状を呈しており、かかる円筒の中心軸を螺合軸とし、且つ中心軸方向（図
１における紙面垂直方向、図３における紙面左右方向。以下、螺合軸方向と言う。）の両
端において開口する螺合孔１２が、形成されている。なお、円筒の両端における径方向外
側の角部は、各々、面取りされている。
【００１６】
　螺合孔１２の内周面には、ねじ鉄筋（図示せず）に螺着せしめるための、らせん状の雌
ねじ１４が形成されている。かかる雌ねじ１４は、目的とするねじ鉄筋に容易に螺着せし
めることが可能であり、且つ、螺合状態が良好に確保され得るように、ねじ鉄筋の外周面
に形成された雄ねじの形状に対応するねじ山高さ及びピッチにて、形成されている。
【００１７】
　そして、本発明に従うねじ鉄筋用定着ナット１０にあっては、その螺合孔１２の内周面
に形成された雌ねじ１４を横断するように、螺合軸方向における一方の端から他方の端に
向かって延び、且つ、それら両端において外方に開口する二本の凹溝１６ａ、１６ｂが、
螺合軸を中心に対向して形成されているところに、大きな技術的特徴が存しているのであ
る。
【００１８】
　すなわち、そのような二本の凹溝１６ａ、１６ｂが形成されていることにより、例えば
鋳造法に従ってねじ鉄筋用定着ナット１０を製造すると、ナットの外形を成形するための
上型及び下型の型合わせに起因して発生するバリが、ナット１０のねじ鉄筋への螺着の際
に与える影響を、小さくすることが出来るのであり、また、中子表面の微小なバリに起因
する精度不良な雌ねじの形成も、効果的に防止することが可能である。さらに、二本の凹
溝１６ａ、１６ｂは螺合軸方向の両端において開口しているため、ナット１０をねじ鉄筋
に螺着した後、ねじ鉄筋との間に形成される開口部よりグラウト（材）の注入が可能であ
るところから、ナット１０においては、鋳造後にグラウト（材）の注入孔を設ける工程が
不要である。従って、本発明に係るねじ鉄筋用定着ナット１０を鋳造法によって製造する
場合、従来の構造に係るナットでは必要とされていた、中子やナット表面に生じたバリの
除去工程が著しく簡易なものとなるか、或いは不要となり、また、グラウト（材）の注入
孔の形成工程が不要となるところから、以て、製造コストが低く抑えられることとなるの
である。併せて、ねじ鉄筋と螺合した状態でグラウト（材）の注入孔としての役割を発揮
する二本の凹溝１６ａ、１６ｂは、螺合軸方向の両端において開口しており、グラウト（
材）の注入が容易であると共に、グラウト（材）の注入の度合いも容易に確認することが
出来るという利点も、本発明のねじ鉄筋用定着ナット１０は有しているのである。
【００１９】
　ここで、図４に示されているように、雌ねじ１４を横断する二本の凹溝１６ａ、１６ｂ
は、その底面が、雌ねじ１４を構成する谷部の底面よりも凹んだ位置となるように、換言
すれば、雌ねじ１４を構成する谷部の底面よりも、二本の凹溝１６ａ、１６ｂにおける各
底面の方が、ナット１０の径方向外方に突出するように、形成されていることが好ましい
。このような構成を採用することにより、上記した本発明による効果をより有利に享受す
ることが可能である。図４（及び図１）において、点線は、雌ねじ１４を構成する谷部の
底面を示すものであるところ、雌ねじ１４を構成する谷部の底面に対する凹溝（１６ａ、
１６ｂ）の底面の凹み量（図４におけるｄ）は、小さすぎると本発明の効果を享受するこ
とが出来ない恐れがあり、その一方、大きすぎるとナット１０の強度が低下する等の問題
が発生する恐れがある。このため、凹み量（ｄ）は、ナット１０の大きさ等によるものの
、一般的には０．５～３ｍｍ程度とされる。なお、二本の凹溝１６ａ、１６ｂにおける各
凹み量は、同一であることは勿論のこと、異なっていてもよい。
【００２０】
　また、二本の凹溝１６ａ、１６ｂの底面における角部は、Ｒ形状とされていることが好
ましい（図４を参照）。かかる底面の角部がＲ形状とされていることにより、ナット１０
が鉄筋コンクリート構造物内で使用された場合に、応力集中による破壊等を有利に防止す
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ることが出来る。
【００２１】
　なお、本発明に従うねじ鉄筋用定着ナット１０は、従来の、ねじ鉄筋等の異形鉄筋をコ
ンクリートに定着させる際に使用される定着具と同様に、各種の金属材料にて構成されて
いる。
【００２２】
　ところで、上述してきたねじ鉄筋用定着ナット１０は、例えば、以下の手順に従って鋳
造法により製造することが可能である。
【００２３】
　先ず、外型として、型合わせされた状態においてねじ鉄筋用定着ナット１０の外形を与
える成形キャビティが形成され、且つ、ナット１０における螺合軸の軸中心線を含む平面
を型合わせ面とする、一対の上型及び下型が準備される。
【００２４】
　図５には、そのような上型及び下型が示されているところ、図５（ａ）は、型合わせさ
れた状態にある上型２０及び下型２２の正面図であり、図５（ｂ）は、同（ａ）における
Ｃ－Ｃ面での断面を示す説明図である。かかる図５（ａ）、（ｂ）より明らかなように、
上型２０及び下型２２は、型合わせされた状態において、ねじ鉄筋用定着ナット１０の外
形を与える成形部２４と、後述する中子を把持するための把持部２６ａ、２６ｂより構成
されるキャビティ２８が内部に形成されるように、構成されている。また、上型２０によ
り、ナット１０における上半分（図１乃至図３における紙面上下方向における上半分）の
部位の外形が与えられるように、また、下型２２により、ナット１０における下半分（図
１乃至図３における紙面上下方向における下半分）の部位の外形が与えられるように、各
々が構成されていることにより、かかる上型２０と下型２２との型合わせ面が、鋳造品た
るナット１０における螺合軸の軸中心線を含む平面と一致する。
【００２５】
　なお、上型２２及び下型２４を構成する材料（鋳型材料）としては、従来より公知の各
種鋳型材料であれば、何れも採用することが可能であるが、製造コスト等の観点より、鋳
型砂（鋳物砂）が有利に用いられる。また、上型２２には、図５（ａ）、（ｂ）には図示
されていないものの、金属溶湯を流し込むための湯口及び湯道が形成されている。
【００２６】
　その一方、ねじ鉄筋用定着ナット１０における雌ねじ１４及び二本の凹溝１６ａ、１６
ｂを形成するための中子が、準備される。図６は、そのような中子を示す説明図であり、
図６（ａ）は中子３０の正面図であり、図６（ｂ）は中子３０の右側面図である。
【００２７】
　かかる図６より理解されるように、中子３０は、ねじ鉄筋用定着ナット１０の螺合軸方
向に相当する方向の両端に、上述した上型２０及び下型２２のキャビティ２８内にて把持
されるための支持部３２ａ、３２ｂを有しており、それら支持部３２ａ、３２ｂの間の部
位の外周面には、ナット１０の螺合孔１２における雌ねじ１４に対応する雄ねじ部３４と
、螺合孔１２における二本の凹溝１６ａ、１６ｂに対応する二本の凸条３６ａ、３６ｂと
が形成されている。なお、図６（ａ）、（ｂ）における点線は、後述する成形型を用いて
中子３０を造型した際の、成形型の型合わせ面（型合わせ線）に対応する部位を示してい
る。
【００２８】
　また、図７には、中子３０を造型する際に用いられる成形型が示されている。図７（ａ
）は、一対の上型３８及び下型４０よりなる中子成形型４２の、型合わせされた状態を示
す正面図であり、図７（ｂ）は、同（ａ）のＤ－Ｄ面での断面を示す説明図である。
【００２９】
　かかる図７より理解されるように、中子成形型４２は、上型３８と下型４０とが型合わ
せされた状態において、その内部に、１）中子３０における支持部３２ａ、３２ｂを与え
る部位４４ａ、４４ｂと、２）中子３０における雄ねじ部３４を与える部位４６と、３）
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中子３０における二本の凸条３６ａ、３６ｂを与える部位４８ａ、４８ｂとから構成され
る成形キャビティが形成されるように、構成されている。また、上型３８により、中子３
０における上半分（図６（ａ）、（ｂ）における紙面上下方向における上半分）の部位が
与えられるように、一方、下型４０により、中子３０における下半分（図６（ａ）、（ｂ
）における紙面上下方向における下半分）の部位が与えられるように、各々が構成されて
いる。従って、かかる上型３８と下型４０との型合わせ面は、中子３０の軸中心線（換言
すれば、鋳造品たるナット１０における螺合軸の軸中心線）を含む平面と一致することと
なる。
【００３０】
　なお、上述した中子成形型４２（上型３８、下型４０）を用いて中子を造型する際には
、雄ねじ部３４を精度良く形成するために、シェルモールド造型法に従って造型すること
が好ましい。
【００３１】
　以上のようにして準備された一対の上型２０及び下型２２と、中子３０とを、図８に示
されるように型合わせを行う。図８は、型合わせされた状態にある上型２０、下型２２及
び中子３０についての、図５におけるＣ－Ｃ面に相当する面で切断した際の断面（但し、
中子３０における雄ねじ部及び凸条は除く）を示す説明図である。かかる型合わせの際に
は、中子３０に形成された二本の凸条３６ａ、３６ｂが、上型２０及び下型２２の型合わ
せ面と平行となるように、より詳細には、中子３０の二本の凸条３６ａ、３６ｂ上におけ
る、中子成形型の型合わせ面（型合わせ線）に対応する部位（図８において点線で示す部
位）が、上型２０及び下型２２の型合わせ面と一致するように、実施される。
【００３２】
　そして、従来より公知の鋳造法に従い、以上のように型合わせされた型の内部に金属溶
湯を流し込み、固化せしめ、その後に型ばらしを行うことにより、図１乃至図３に示され
るねじ鉄筋用定着ナット１０が製造されるのである。
【００３３】
　このようにして得られるねじ鉄筋用定着ナット１０は、螺合孔１２の内周面に形成され
た雌ねじ１４を横断するように、二本の凹溝１６ａ、１６ｂが互いに対向して形成されて
おり、かかる二本の凹溝１６ａ、１６ｂの存在により、上型２０及び下型２２の型合わせ
に起因するバリは、二本の凹溝１６ａ、１６ｂ内に（より詳細には、二本の凹溝１６ａ、
１６ｂの各々における螺合方向両端に）発生することとなり、かかるバリが雌ねじ１４の
形状に及ぼす悪影響、ひいては、ねじ鉄筋への螺着の際に与える影響が小さなものとなっ
ている。また、中子３０を、上型２０及び下型２２に対して所定の位置関係に従って配置
し、鋳造を実施することにより、中子３０表面の微小なバリに起因する精度不良な雌ねじ
の形成も、効果的に抑制され得る。更には、螺合孔１２の内周面に形成された二本の凹溝
１６ａ、１６ｂは両端において開口しており、ナット１０をねじ鉄筋に螺着した後、かか
る開口部よりグラウト（材）の注入が可能であることから、鋳造後のナットにグラウト（
材）の注入孔を設ける工程が不要である。このように、本発明に従うねじ鉄筋用定着ナッ
ト１０にあっては、鋳造によって製造する場合、従来の構造に係るナットでは必要とされ
ていた、ナット表面のバリを除去する工程等が著しく簡易に、或いは不要となることから
、その結果、製造コストが低く抑えられることとなるのである。また、ねじ鉄筋と螺合し
た状態でグラウト（材）の注入孔としての役割を発揮する二本の凹溝は、螺合軸方向の両
端において開口しており、グラウト（材）の注入が容易であると共に、グラウト（材）の
注入の度合いも容易に確認することが可能である。
【００３４】
　以上、本発明の代表的な実施形態の一つについて詳述してきたが、本発明は、上記した
具体的態様に限定されるものでは決してなく、本発明の趣旨を逸脱しない限りにおいて、
当業者の知識に基づいて、種々なる変更、修正、改良等を加え得るものであることが、理
解されるべきである。
【符号の説明】
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【００３５】
　　１０　　ねじ鉄筋用定着ナット
　　１２　　螺合孔
　　１４　　雌ねじ
　　１６ａ、１６ｂ　　凹溝
　　２０　　上型
　　２２　　下型
　　３０　　中子
　　３４　　雄ねじ部
　　３６ａ、３６ｂ　　凸条

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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