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■แรงขันอัดตามแนวแกนและขีดจำกัดความลาในการขันเกลียวโบลท

・ หาขนาดแรงขันอัดตามแนวแกนที่เหมาะสมในการขันเกลียวโบลท ภายในชวงความยืดหยุน 
ซึ่งมีคาสูงสุดเทากับ 70% ของการรับแรงที่กำหนดตามวิธีใชประแจมาตรฐาน
・ความแข็งแรงความลาที่เกิดขึ้นในโบลท เนื่องจากการไดรับแรงกดตอเนื่องไมควรเกินกวาคาที่ยอมรับได
・อยาขันเกลียวโบลทใหจมเกินระดับผิวรูที่เจาะไวสำหรับโบลทและน็อต 
・อยาใชวิธีขันเกลียวแนนเกินไปจนเกลียวขาด

■การคำนวณแรงตามแนวแกนและแรงขันเกลียว
ความสัมพันธของแรงตามแนวแกน Ff ดังแสดงในสมการ（1）
Ff＝0.7×σy×As ……（1）
หาคาแรงบิดขันเกลียวใหแนน TfA จากสมการ（2） ดานลาง
TfA＝0.35k（1＋1/Q）σy・As・d……（2）

■ตัวอยาง
หาแรงบิดที่เหมาะสม และแรงขันอัดตามแนวแกนที่ใชในการขันแผนเหล็กเหนียวออนใหแนนดวยสกรูหกเหลี่ยมหัวจม M6 （ระดับความแข็ง 12.9）
ในสภาพที่ใชน้ำมันหลอลื่น
・ จากสมการ（2） หาแรงบิดที่เหมาะสมเทากับ 

TfA ＝0.35k（1＋1/Q）σy・As・d 
＝0.35・0.17（1＋1/1.4）112・20.1・0.6 
＝138［kgf・cm］

k : สัมประสิทธิ์แรงบิด
d : เสนผาศูนยกลางของโบลท ［ซม.］
Q : สัมประสิทธิ์การขันเกลียว
σy : แรงที่รับได （112 kgf/mm2 เมื่อระดับความแข็งเทากับ 12.9）
As : พื้นที่หนาตัดที่ใชงานไดของโบลท ［mm2］

・ จากสมการ（1） แรงขันอัดตามแนวแกน Ff เทากับ 
Ff＝ 0.7×σy×As 

0.7×112×20.1 
1576 ［kgf］

วิธีในการขันเกลียวโบลทใหแนนมีหลายวิธี ไดแก  
วิธีใชประแจมาตรฐาน วิธีขันเกลียวเพื่อควบคุม 
จุดคราก วิธีปรับองศา และวิธียึดโบลท วิธีใช 
ประแจมาตรฐานเปนวิธีที่ใชมากที่สุด เนื่องจาก 
เปนวิธีที่งาย

รูปแบบทั่วไปในการแสดงระดับความแข็ง 
ตัวอยาง: 1 2 . 9

   แรงที่รับได （ความเคนคราก）: 90% ของคาต่ำสุดของความตานทานแรงดึง
   คาต่ำสุดของความตานทานแรงดึงเทากับ 1220 N/mm2 ｛124kgf/mm2｝
  10 . 9
   แรงที่รับได （ความเคนคราก）: 90% ของคาต่ำสุดของความตานทานแรงดึง
   คาต่ำสุดของความตานทานแรงดึง 1040 N/mm2 ｛106kgf/mm2｝
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1. เกลียวหยาบแบบเมตริก

2. เกลียวละเอียดแบบเมตริก

［TECHNICAL DATA］((ขอมูลทางเทคนิค))
TABLE OF HOLE SIZES BEFORE THREADING (ตารางแสดงขนาดของรูสำหรับทำเกลียวใน)

［TECHNICAL DATA］((ขอมูลทางเทคนิค)) 

SUITABLE AXIAL TIGHTENING FORCE AND TIGHTENING TORQUE OF BOLTS (แรงขันอัดตามแนวแกนโบลทและแรงบิดที่เหมาะสม)

■สัมประสิทธิ์แรงบิดจะมีคาที่แตกตางกันตามวิธีการชุบผิวโบลท  
   ชนิดของวัสดุที่เปนเกลียวนอก รวมทั้งชนิดวัสดุภายในรองเกลียว

Surface  
treatment  

& Lubrication

Torque  
coef!cient  

k

Combination
Tightened piece material－Internal thread material

 （a） （b）

โบลทเหล็ก 
เหนียวชุบฟลม 

ออกไซดดำ 
ไมใชสาร 
หลอลื่น

0.145 SCM－FC   FC－FC   SUS－FC

0.155 S10C－FC   SCM－S10C   SCM－SCM   FC－S10C   FC－SCM

0.165 SCM－SUS   FC－SUS   AL－FC   SUS－S10C   SUS－SCM   SUS－SUS

0.175 S10C－S10C   S10C－SCM   S10C－SUS   AL－S10C   AL－SCM

0.185 SCM－AL   FC－AL   AL－SUS

0.195 S10C－AL   SUS－AL

0.215 AL－AL

โบลทเหล็ก 
เหนียวชุบฟลม 

ออกไซดดำ 
ไมใชสาร 
หลอลื่น

0.25 S10C－FC   SCM－FC   FC－FC

0.35 S10C－FC   SCM－S10C   SCM－SCM   FC－S10C   FC－SCM

0.45 S10C－S10C   SCM－S10C   AL－S10C   AL－SCM

0.55 SCM－AL   FC－AL   AL－AL

S10C: เหล็กเหนียวออนยังไมผานการถลุง     SCM: เหล็กเหนียวบริสุทธิ์ （35HRC）    
FC: เหล็กหลอ （FC200）   AL: อะลูมิเนียม     SUS: สเตนเลส （sus304）

Nominal 
diameter
of thread

Effective 
section area

As
mm2

Strength rank

12.9 10.9 8.8 4.8

Yield load Initial tightening force Tightening torque Yield load Initial tightening force Tightening torque Yield load Initial tightening force Tightening torque Yield load Initial tightening force Tightening torque

kgf kgf kgf・cm kgf kgf kgf・cm kgf kgf kgf・cm kgf kgf kgf・cm

M  3×0.5 5.03 563 394 17 482 338 15 328 230 10 175 122 5

M  4×.7 8.78 983 688 40 842 589 34 573 401 23 305 213 12

M  5×.8 14.2 1590 1113 81 1362 953 69 927 649 47 493 345 25

M  6×1 20.1 2251 1576 138 1928 1349 118 1313 919 80 697 488 43

M  8×1.25 36.6 4099 2869 334 3510 2457 286 2390 1673 195 1270 889 104

M10×1.5 58 6496 4547 663 5562 3894 567 3787 2651 386 2013 1409 205

M12×1.75 84.3 9442 6609 1160 8084 5659 990 5505 3853 674 2925 2048 358

M14×2 115 12880 9016 1840 11029 7720 1580 7510 5257 1070 3991 2793 570

M16×2 157 17584 12039 2870 15056 10539 2460 10252 7176 1670 5448 3814 889

M18×2.5 192 21504 15053 3950 18413 12889 3380 12922 9045 2370 6662 4664 1220

M20×2.5 245 27440 19208 5600 23496 16447 4790 16489 11542 3360 8502 5951 1730

M22×2.5 303 33936 23755 7620 29058 20340 6520 20392 14274 4580 10514 7360 2360

M24×3 353 39536 27675 9680 33853 23697 8290 23757 16630 5820 12249 8574 3000

หมายเหตุ:  ・สภาพในการขันเกลียว: ใชประแจปอนด （ใชน้ำมันหลอลื่นผิว  สัมประสิทธิ์แรงบิด k＝0.17  สัมประสิทธิ์การขันเกลียว Q＝1.4） 
・ใชตารางนี้เปนคาอางอิง สัมประสิทธิ์แรงบิดจะแตกตางไปตามสภาพการใชงาน 
・ตารางนี้เปนขอมูลที่ตัดทอนและปรับปรุงมาจากแค็ตตาล็อกของบริษัท Kyokuto Seisaksho

■คามาตรฐานสำหรับคาสัมประสิทธิ์การขันเกลียว Q
Tightening
coef!cient Q

Tightening method
Surface condition

Lubrication
Bolt Nut

1.25  ประแจปอนด แมงกานีสฟอสเฟต
ไมผานการชุบผิว  
หรือ ชุบผิวดวย 

ฟอสเฟต 

ไมใชสารหลอลื่น 
หรือ MoS2 เพสต1.4

 ประแจปอนด ไมผานการชุบผิว  
หรือ ชุบผิวดวย 

ฟอสเฟต 
 ประแจปรับกำลังแรงบิด

1.6  ประแจแบบหมุนกระแทก

1.8
 ประแจปอนด ไมผานการชุบผิว  

หรือ ชุบผิวดวย 
ฟอสเฟต 

ไมผานการชุบผิว ไมใชสารหลอลื่น
 ประแจปรับกำลังแรงบิด

■แรงในการขันอัดตามแนวแกนโบลทเริ่มตนและแรงขันเกลียว

（a）

（b）
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