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類

ナ
ッ
ト
類

クリンチングナット （圧入ナット 丸型）

ねじの
呼　び
（d）

ピッチ
（P） max ±0.2 ±0.1

【保持力試験値】（参考）

max

D
型　式

B H h
適用相手材 在　庫 Ａ5052（アルミ板） SPCC（冷間圧延鋼板）

最小
板厚
min

取付
穴径
+0.08
0

※
隅打時
穴位置

三価 ステン 圧入荷重
kN(kgf)

軸方向保持力
（押抜値）
kN(kgf)

回転保持力
（回転破壊値）
N･m(kgf･cm)

圧入荷重
kN(kgf)

軸方向保持力
（押抜値）
kN(kgf)

回転保持力
（回転破壊値）
N･m(kgf･cm)

△印は御用命に応じます。　※ステンレスの型式は TCＳで表示します。 
※隅打ちの際は圧入時の圧力で取付側の鋼板が膨らみますので、鋼板の端までにへりあきが必要となります。
　表内の数値は、下穴の中心より取付鋼板の端までの最小距離です。

PEM® のクリンチングファスナー商品群は、P＝338～P＝350 に掲載しています。

ねじ立てが困難な薄板や溶接ができない、してはいけない板材へ圧入することで、容易にめねじが形成できます。下穴をあけて圧入する簡単な
作業工程、しかも形状が丸型なので、六角形のように方向に気を使うことなく圧入ができます。安定した高い保持力が得られ、表面処理や塗
装などに影響を与えずきれいに仕上がる信頼性の高いファスナー部品です。

－主な用途－
　自動車・工作機械・産業用ロボット・建設機械など

＜取付方法＞

規格寸法および在庫範囲

材　　質

表 面 処 理

適用母材硬度

炭素鋼（浸炭焼入）
オーステナイト系ステンレス
鉄：三価クロメート
ステンレス ：脱脂
TC(鉄)使用時：HRB80以下
TCS(ステン)使用時：HRB70以下

仕　　　　　　様
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0.97
1.37
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2.21
2.95
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2.0
2.3
3.2

2.0

3.0
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4.8

4.8

6.9
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5.8~8.8
(600~900)

5.8~8.8
(600~900)

5.8~8.8
(600~900)

10.7~12.7
(1100~1300)

10.7~12.7
(1100~1300)

10.7~17.6
(1100~1800)

14.7~19.6
(1500~2000)

15.6(1590)
19.6(2000)
22.0~36.0

(2300~3700)

22.5(2300)

24.5(2500)

0.27(28)

0.39(40)

0.76(78)

0.27(28)

0.39(40)

0.76(78)

0.27(28)

0.39(40)

0.76(78)

0.29(30)

0.47(48)

0.84(86)

0.29(30)

0.47(48)

0.88(90)

0.39(40)

0.78(80)

1.76(180)

1.98(202)

0.78(80)

1.96(200)

2.26(230)

1.0(102)

1.96(200)

2.06(210)

2.15(220)

2.35(240)

  0.88(9)

  1.17(12)

  1.17(12)

  0.88(9)

  1.17(12)

  1.17(12)

  0.88(9)

  1.17(12)

  1.17(12)

  2.35(24)

  2.54(26)

  3.53(36)

  2.74(28)

  3.53(36)

  4.70(48)

  5.88(60)

10.78(110)

13.72(140)

17.22(175)

10.78(110)

19.61(200)

22.54(230)

23.52(240)

29.41(300)

32.7(340)

31.38(320)

33.34(340)

10.7~15.6
(1100~1600)

10.7~15.6
(1100~1600)

10.7~15.6
(1100~1600)

14.7~24.5
(1500~2500)

17.6~27.4
(1800~2800)

　
19.6~29.4

(2000~3000)

26.4~35.3
(2700~3600)

 
27.4(2800)

 
34.3(3500)

32.0~50.0
(3300~5100)

 37.2(3800)

 39.2(4000)

0.47(48)

0.55(57)

0.93(95)

0.47(48)

0.55(57)

0.93(95)

0.47(48)

0.55(57)

0.93(95)

0.49(50)

0.63(65)

1.01(104)

0.52(54)

0.79(81)

1.1(113)

0.63(65)

1.63(167)

2.94(300)

3.08(314)

2.45(250)

2.94(300)

3.25(331)

2.55(260)

2.94(300)

3.02(308)

3.43(350)

3.92(400)

  1.47(15)

  1.47(15)

  1.47(15)

  2.94(30)

  2.94(30)

  4.11(42)

  3.53(36)

  3.53(36)

  5.88(60)

10.78(110)
11.76(120)
15.69(160)
22.44(228)
24.5(250)
29.41(300)
34.23(350)
26.5(270)
34.32(350)

36.2(370)

39.22(400)

44.12(450)

TC-M2-0
TC-M2-1
TC-M2-2
TC-M2.5-0
TC-M2.5-1
TC-M2.5-2
TC-M3-0
TC-M3-1
TC-M3-2
TC-M4-0
TC-M4-1
TC-M4-2
TC-M5-0
TC-M5-1
TC-M5-2
TC-M6-1
TC-M6-2
TC-M6-3
TC-M6-4
TC-M8-2
TC-M8-3
TC-M8-4
TC-M10-2
TC-M10-3
C-M10-1
C-M10-2
TCS-M12-3
TC-M12-3
TCS-M12-4
TC-M12-4

単位：mm

TC　　　　M4　　　　1

シャンクの区分による適用板厚(最小)
0：0.8 mm
1：1.0 mm
2：1.4 mm(M10は､1.6mm)
3：2.3 mm(M10･M12は､2.0mm)
4：3.0 mm

型式　　   ねじの呼び　    シャンクの区分

＜製品の呼び方＞

B Hh

D

クリンチングナットを下穴に挿入し
パンチで相手部材に水平圧入

圧入したクリンチングナットに
ネジを付ける

ウエルディングナット （ウエルディングプレートナット、小判形プレートナット）

材 　 質

表面処理

鉄 (SPCC)

生地  

仕　　　　　　様

T形溶接ナット … JIS B 1196 （参考掲載）

規格寸法および在庫範囲

Ｔ形溶接ナット　JIS B 1196　－抜粋－　（参考）

単位：mm

単位：mm

ウエルディングナットは､JIS 規格品ではありません｡ 形状は､突起 (ダボ )なし､パイロットなしの T形溶接ナット2B形タイプです。
溶接方法は､スポット溶接で使用して下さい。

相手物の板厚が薄くタップが立てれない場合や、タップを立てても強度に問題がある場合に使用することで、ボルト止めが可能となります。
大きなトルクで締付けが必要な箇所や自動車部品など、用途別で広く使用されています

【使用上の注意点】
　　ハンダ溶接などでは、ウエルディングナットが外れる恐れがあります。

W－4－F
W－5－F
W－6－F
W－8－F
W－10－F

M 4 × 0.7

M 5 × 0.8

M 6 × 1.0

M 8 × 1.25

M10 × 1.5
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品　　番 適用するねじ A B H D t 在　庫

形状による区分　：　1=プロジェクション溶接　　2=スポット溶接　　A=パイロットあり　　B=パイロットなし

M 4×0.7

M 5×0.8

M 6×1.0

M 8×1.25 / 1.0

M10×1.5 / 1.25 / 1.0

M12×1.75 / 1.5 / 1.25

M 4×0.7

M 5×0.8

M 6×1.0

M 8×1.25 / 1.0

M10×1.5 / 1.25 / 1.0

M12×1.75 / 1.5 / 1.25

1A形
1B形
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±0.5

±0.7
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dc S d1 h t d2 h1 b c a 基準寸法 

（参考）
相手板穴直径溶接突起部パイロット外　　　　　形

ねじの呼び
（d）

－

○

○

○

○

○

A

B
H

t

D

d

dc

s

d

dc

s

h
t
R

φ
d1

R

約
12
0°

約
12
0°

約
12
0°

h
t

φ
d1

φ
d2

h1

約
12
0°

h
t
R

c

φ
d1

φ
d2 a
b

h1
k

約
12
0°

約
12
0°

h
t
R

c

φ
d1 a
b

約
12
0°

約
12
0°

 2B形2A形1B形1A形


