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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ねじファスナを受入れるためのねじ立て孔またはナット内で利用可能な螺旋状に巻かれ
たワイヤからなるねじファスナインサートであって、
　該インサートは、
　ａ）０．０５から０．１５％の炭素；ｂ）５．０から１２．０％のマンガン；ｃ）２．
０から６．０％のシリコン；ｄ）１２．０から２０．０％のクロム；ｅ）６．０から１２
．０％のニッケル；ｆ）０．０２から０．８％の窒素；残部は鉄、
　からなる合金から形成されており、該インサートは、前記ねじ立て孔又はナットに挿入
されると改善された降伏強さを呈するものであることを特徴とするファスナインサート。
【請求項２】
　前記螺旋状に巻かれたワイヤが、選択的に取外し可能なタングをもつことを特徴とする
請求項１に記載のファスナインサート。
【請求項３】
　ねじファスナを受入れるためのねじ立て孔またはナット内で利用可能な螺旋状に巻かれ
たワイヤからなるねじファスナインサートであって、
　ａ）０．０８から０．１％の炭素；ｂ）７．０から９．０％のマンガン；ｃ）３．５か
ら４．５％のシリコン；ｄ）１６．０から１８．０％のクロム；ｅ）８．０から９．０％
のニッケル；ｆ）０．０８から０．１８％の窒素；残部は鉄、
からなる合金から形成されており、前記インサートは前記ねじ立て孔またはナットに挿入
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されると改善された降伏強さを呈するものであることを特徴とするファスナインサート。
【請求項４】
　前記螺旋状に巻かれたワイヤが、選択的に取外し可能なタングをもつことを特徴とする
請求項３に記載のファスナインサート。
【請求項５】
　ねじ立て孔内またはナット内において補完的ねじと係合する外部ねじと、ねじファスナ
を受け入れるための内部ねじを含む螺旋形状に巻かれたワイヤからなるファスナインサー
トであって、
　前記インサートは、ａ）０．０５から０．１５％の炭素；ｂ）５．０から１２．０％の
マンガン；ｃ）２．０から６．０％のシリコン；ｄ）１２．０から２０．０％のクロム；
ｅ）６．０から１２．０％のニッケル；ｆ）０．０２から０．８％の窒素；残部は鉄であ
る窒素強化ステンレス鋼合金から形成されており、
　前記螺旋状に巻かれたインサート内にねじファスナを回転可能に挿入するのに要求され
るトルクが、３０４型ステンレス鋼から形成されたのと同一の大きさと形状の螺旋状に巻
かれたインサートに、前記ねじファスナと同一のねじ切りされたファスナを回転可能に挿
入するのに必要とされるトルクよりも小さいことを特徴とするファスナインサート。
【請求項６】
　前記螺旋状に巻かれたワイヤが、選択的に取外し可能なタングをもつことを特徴とする
請求項５に記載のファスナインサート。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明はファスナインサートに関し、より詳細には、基板とナット組立体の両方に有用な
、硬度を高めたステンレス鋼金属合金から形成されるかじり防止インサートに関する。
【０００２】
【従来の技術】
ファスナ組立体は、多様な形状、大きさ、デザイン及び材料からなる。ファスナ組立体の
多くは、ボルト、ピン、ねじなどのファスナだけでなく、ねじ立て孔内に位置するファス
ナインサートも含む。ねじファスナに関連して有用なファスナインサートの特殊型の１つ
は、例えば、米国特許第２，６７２，０７０号「鋳造材料用ワイヤコイルねじ山インサー
ト」に記載されている螺旋状に巻かれたワイヤインサートである。
一般的に言って、ねじ立てされたねじ山は、このような螺旋状に巻かれたワイヤインサー
トの生来の柔軟性のために強化されるが、これはインサートが、ねじのかみ合い長さ全体
にわたって動的及び静的負荷のより均一な配分をもたらすからである。この柔軟性がまた
、ねじ溝及び角度誤差の変化を補う。
【０００３】
さらに、螺旋状に巻かれたインサートはステ－キング、ロッキング及びスエージングを示
さず、また配置された位置でのキー止めを必要としないため、螺旋状に巻かれたワイヤイ
ンサートは、そうでなければ受入れ側の基板に伝達されるであろう応力を非常に減少させ
る。こうした螺旋状に巻かれたワイヤインサートは、高強度の適用分野に使用するねじフ
ァスナの固定機構として一般的に有用であるが、こうしたインサートは高強度の材料から
形成されなければならない。それゆえ、３０２／３０４ステンレス鋼が、ファスナインサ
ートの製造に使用されてきた。
【０００４】
ファスナのねじ山とインサートの密接な接合のため、ファスナの取付け時にファスナイン
サートにせん断力が作用する。せん断力の結果、３０２／３０４型ステンレス鋼から形成
されるファスナインサートは、このようなステンレス鋼が産業界では最も堅いものである
と考えられているにもかかわらず、かじり性向を示してきた。
かじりと磨耗は同様の状況で起こるが、それによって引き起こされる劣化のタイプは同様
ではない。かじりは、局部領域における金属と金属の接触に沿う動きの結果として起こり
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、局部領域での金属のグルービング（溝形成）と自己融着を引き起こす。これは、次には
金属部品の焼き付きに至る。
一方、磨耗は擦り減りと同義であり、金属と金属、または金属と非金属との接触により生
じる可能性がある。そうした磨耗は、非常に堅い金属表面を柔らかな金属表面に擦る結果
として生じ、局部的なグルービングとそれに続く金属の堆積と対比すると、表面から金属
が比較的均一に損失されるという特徴を有する。
【０００５】
１９５４年４月２０日付けＳＴＥＥＬ誌におけるＨａｒｒｙ　Ｔａｎｃｚｙｎによる「ス
テンレス鋼の認められるかじり特性」と題する記事では、比較的高硬度レベルでの、もし
くは、硬度に実質的相違を有するステンレス鋼部分は、２つの柔らかな部材の組合せより
もかじりに対しより良い耐性を示すことを明らかにしている。このことは、硬度が高い部
分は負荷の下で接触部近くで弾性変形し、柔らかな部片は接触部の下でかなりの距離で塑
性的に降伏するという理論により説明することができる。動きの間、硬化された表面は、
圧力を減少すると、明らかに弾性的に復元し、この動きが金属融着を断ち切る傾向にある
。
【０００６】
現在利用可能な多くの従来技術の鋼の中で、オーステナイト型３０４が、溶接や組立を含
む多様な使用に適しているが、この鋼のかじりと磨耗耐性は弱く、この金属はこうした条
件にさらされた場合、損傷する傾向がある。
かじりに関し認識されている問題の観点では、本技術は最近、磨耗とかじりに対して耐性
があることが知られているコバルト系と高ニッケル合金に転換してきている。
【０００７】
【発明が解決しようとする課題】
それゆえ、本発明の主な目的は、ファスナ組立体におけるかじりを、除去するのではなく
ても、制限する傾向にあるステンレス鋼ファスナインサートを提供することである。
【０００８】
【課題を解決するための手段】
本目的を達成するため、とりわけ、本発明は、窒素強化ステンレス鋼合金から形成される
本体を含むかじり防止ファスナインサートに関する。ステンレス鋼合金は、好ましくは合
計最大約０．８％までの窒素の絶対量を含む。より詳しくは、本発明は、ａ）約０．０５
から０．１５％の炭素；ｂ）約５．０から１２．０％のマンガン；ｃ）約２．０から６．
０％のシリコン；ｄ）約１２．０から２０．０％のクロム；ｅ）約６．０から１２．０％
のニッケル；ｆ）約０．０２から０．８％の窒素；残部は鉄を含む合金から形成される窒
素強化ステンレス鋼インサートに関する。
【０００９】
さらにより好ましくは、ファスナインサートは、ａ）約０．０７から０．１２％の炭素；
ｂ）約７．０から１０．０％のマンガン；ｃ）約３．０から５．０％のシリコン；ｄ）約
１４．０から１８．０％のクロム；ｅ）約７．０から１０．０％のニッケル；ｆ）約０．
０６から０．３％の窒素；残部は鉄を含む素強化ステンレス鋼合金から形成される。
【００１０】
非常に好ましい実施形態によると、ファスナインサートは、ａ）約０．０８から０．１％
の炭素；ｂ）約７．０から９．０％のマンガン；ｃ）約３．５から４．５％のシリコン；
ｄ）約１６．０から１８．０％のクロム；ｅ）約８．０から９．０％のニッケル；ｆ）約
０．０８から０．１８％の窒素；残部は鉄を含む窒素強化オーステナイトステンレス鋼合
金から形成される。
【００１１】
合金を丸ワイヤに成形し、ワイヤを室温まで冷却した後、ワイヤはダイヤモンド形状の断
面に成形され、その後インサートに成形される。出来上ったファスナインサートは、室温
及び高温の両方で優れたかじり防止特性をもつ。さらに、ファスナインサートは、優れた
耐腐食性をもち、驚くことに３０４型ステンレス鋼から成形されるファスナインサートの
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た、優れた耐酸化性、及び特に零下温度での優れた衝撃強度を備えている。
【００１２】
本発明はまた、かじり防止自由締付けナット組立体に関する。ナット組立体は、内部ねじ
山付き胴部を備え、また、ａ）約０．０５から０．１５％の炭素；ｂ）約５．０から１２
．０％のマンガン；ｃ）約２．０から６．０％のシリコン；ｄ）約１２．０から２０．０
％のクロム；ｅ）約６．０から１２．０％のニッケル；ｆ）約０．０２から０．８％の窒
素；残部は鉄を含む合金から形成される螺旋状コイルファスナインサートを備えるナット
を含む。
【００１３】
【発明の実施の形態】
図１、図２には、本発明の教示による、窒素強化ステンレス鋼合金から形成されたかじり
防止ファスナインサート１０を示す。ファスナインサートは、多様な形状及び大きさにす
ることができるが、ねじファスナ１２と共に使用される螺旋状に巻かれたワイヤの形状を
している。明記されているように、インサートは基板１４に設けられたねじ山付き開口部
１６の中に位置し、ファスナと共同して対象物３０を固定する。
【００１４】
ファスナインサート１０を形成するため、合金は、ａ）約０．０５から０．１５％の炭素
；ｂ）約５．０から１２．０％のマンガン；ｃ）約２．０から６．０％のシリコン；ｄ）
約１２．０から２０．０％のクロム；ｅ）約６．０から１２．０％のニッケル；ｆ）約０
．０２から０．８％の窒素；残部は鉄を含む。
【００１５】
好ましくは、ファスナインサート１０は、取付け前には、その中でファスナインサートが
しっかりと確実に固定されるように用いられるねじ孔より直径が大きくなるように製造さ
れる。螺旋状に巻かれたファスナインサートについては、コイルが約６０°の内部ねじ山
角回をもち、事実上あらゆる標準ねじ山をもつボルト又はねじを受入れることができるの
が好ましい。さらに、ファスナインサートには、挿入過程中に有用な、除去可能な又はは
く離するタングを備えることができる。
【００１６】
本発明のかじり防止ファスナインサートを形成するために用いられた合金は、「ボタンと
ブロック」かじり試験を使用して分析され、そのかじり性向について多様なステンレス鋼
合金をランク付けした。手順に従い、２つの平らな研磨された表面（１０から２０マイク
ロインチ）上に、ブリネル硬度試験機により固定荷重をかけた。直径０．５インチのボタ
ンを、荷重下で手動にて３６０°ゆっくりと回転させ、次に７倍率でかじりを検査した。
かじりがないことが明らかになった場合、新しい試験片を、高い押圧力にて、かじりが認
められるまでテストした。「しきい値」かじり押圧力を、最大かじりなし押圧力とかじり
が最初に認められる押圧力との間の中央の押圧力として選択した。下記の表１に記載され
るように、本発明の合金は５０より大きい値をもち、従って、かじり特質をテストした他
の全てのステンレス鋼合金より著しく性能が優れていた。
表１
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【００１７】
３０４型ステンレス鋼から成形されたインサートと同様に、本発明の合金を使用して製造
されたファスナインサートを、分析用ファスナ穴としてサイズ＃１０から＃３２の穴を備
えたアルミブロック内に取付けた。
【００１８】
摩擦力への抵抗を分析するため、「標準ねじ立て孔組立体」と本発明のファスナインサー
トを組み込んだ組立体の間の比較がなされた。いわゆる標準ねじ立て孔は、電解研磨され
たサイズ＃１０から＃３２のねじ山付き穴のある３１６型ステンレス鋼テストブロックを
準備する段階と、電子産業基準に浄化された、普通の３１６型ステンレス鋼ねじと、化学
研磨された３１６型ステンレス鋼ねじの両方を導入する段階とを含んでいた。３０４型ス
テンレス鋼インサートは、もともと標準ねじ立て孔組立体に使用されていたが、ねじの回
転のために必要なトルクは１例から次例へと劇的に変化したので、量的データは何も収集
できなかった。このように、標準ねじ立て孔組立体の分析が、ファスナインサートなしで
実行された。
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【００１９】
本発明のファスナ組立体は、サイズ＃１０から＃３２のねじ切り穴を備えるアルミテスト
ブロックと、上記記載の合金から形成されたファスナインサートとを含んでいた。また、
普通の３１６型ステンレス鋼ねじと化学研磨された３１６型ステンレス鋼ねじの両方が、
摩擦力を測定するために使用された。トルクテストが、垂直から２°と４°位置合わせ不
一致のテストブロックと完璧に位置合わせされたものとで行われた。２０個のねじについ
て、各組立体で、各ねじに１０回の挿入を行ない、トルクが記録された。
【００２０】
当業者には周知にように、ねじとねじ立て孔間の摩擦は、取付け中のトルクをいくらか吸
収することにより、ねじ上の予負荷を減少させることができる。極端な例では、回転中の
摩擦がかじりと自己融着を発生させ、その結果ファスナに焼き付きを生じさせる可能性が
ある。
標準ねじ立て孔でのステンレス鋼ねじを回転するのに必要なトルクは、第１回目の挿入か
ら第１０回目の挿入に向って増大し、位置合わせ不一致の角度の増加に伴い、劇的に増大
した。計算された取付けトルクでは、７７％にまで増大した。
【００２１】
本発明のファスナ組立体内での同一のステンレス鋼ねじを回転するのに必要なトルクは、
比較できる標準ねじ立て孔より、１７％から４４％低かった。さらに、位置合わせ不一致
の角度の増大に伴い発生した摩擦力は、標準ねじ立て孔より著しく小さかった。恐らく最
も重要なことには、本発明のインサートを用いるファスナ組立体の必要なトルク値は、標
準のものと比較すると、実質的に均一であった。このように、１つの適用から次適用への
ねじの保持力は比較的一貫しているべきである。
【００２２】
図３と図４には、かじり防止ファスナインサートを組み込んでいるナット組立体２０を示
す。ナット組立体は、自由締付けまたはロック組立体とすることができる。自由締付けで
は、ナットの胴部内に配置されているかじり防止インサートは、全長にわたり実質的に対
称な螺旋状コイル有することを意味し、一方、ロッキングナットは、通常直線部分を含む
、少なくとも１つの非対称結合があるインサートを含む。ナット組立体は、ナット２２と
かじり防止ファスナインサート１０を含む。ナット２２は、従来のナット製造機械で作る
ことができるが、全体にわたって概して一定のピッチ及び直径の胴部２４を含む。ナット
胴部２４内にインサート１０を取付ける際、ナットの内部ねじ山は各端部３２と３２Ａで
それぞれ変形し、インサートがナットから外れるのを防止することができる。
【００２３】
ナット組立体２０を成形する際は、ねじボルトあるいはスタッドのようなファスナは、フ
ァスナインサートを含むナットへ挿入され、対象物３０を保持することができる。ナット
組立体は、上記に記載したように、かじりを生じないだけでなく、より均一なトルクとよ
り正確な予負荷と締付をもたらす。
開示されている本発明の好ましい実施形態は、明記された目的を満たすよう十分に考慮さ
れているのは明らかであるが、本発明は、本発明の精神から外れることなく、修正、変形
及び変更し得ることを理解されたい。
【図面の簡単な説明】
【図１】螺旋状に巻かれたインサートを含むファスナ組立体の分解斜視図である。
【図２】図１のファスナ組立体の組立断面図である。
【図３】螺旋状に巻かれたインサートを含むナット組立体の分解斜視図である。
【図４】図３のナット組立体の組立断面図である。
【符号の説明】
１０　ファスナインサート
１２　ねじファスナ
１４　基板
１６　ねじ山付き開口部
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２０　ナット組立体
２２　ナット
２４　胴部

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】
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