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 SPIETHクランピングスリーブによる締結

は、回転方向および軸方向の高い位置決め精
度を簡単に実現することができます。

コストパフォーマンスに優れるSPIETHクラ

ンピングスリーブは、締結周辺部品の加工コス
トの低減と、組み付け・分解作業時間の短縮化
を可能にします。

 メンテナンス時の組み付け・分解の労力

はよく軽視されがちです。機械メンテナンスの
時期や、再利用の問題が発生するまで、それの
重要性は認識されません。

 SPIETHクランピングスリーブDSMは高

速主軸モータ用に特化されたシリーズで、モー
タ軸の公差k6（≦φ50）、m6（≧φ55）に適合
します。

 シャフトとハブの結合エレメントの中で、そ

の価値を今後とも維持できるものは、年ごとに
要求レベルが高くなる剛性度・精度・省スペー
スに応えることのできるエレメントだけです。

 たとえば、高速回転スピンドルなどへの適

用は、エレメントの構造的同芯度精度はもちろ
んのこと、動的な回転バランスに優れた部品
で、構成されることが絶対条件となります。

締結メカニズム締結メカニズム締結メカニズム締結メカニズム締結メカニズム

クランピングボルトを締め付けるとSPIETHク
ランピングスリーブ独自のダイアフラム形状が
機能し、高面圧を発生して軸とハブは完全締結
されます。

軸・ハブ穴にSPIETHクランピングスリーブを
セットします。それぞれのハメアイには、アソビ
があります。

締結メカニズムの理解を深めて戴
くためにハメアイのアソビは大きめ
に表示しています。

クランピングボルトを弛めるとSPIETHクラン
ピングスリーブはリラックスし、分解することが
できます。
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SPIETHクランピングスリーブDSM

SPIETHクランピングスリーブDSMシリーズは
モータ軸に適合する摩擦締結エレメントです。
かつての主軸用モータ軸は、キー溝付きで供
給されていましたが、現在では工作機械の高
速化にともなって、多くの主軸用高速サーボ
モータは、軸の回転精度を高めるためにキーレ
スで供給されるようになりました。
仮にキー付きモータ軸であってもこのDSMシ
リーズは機能上の効果を失わず使用すること
ができますが、組み付け時のバランス調整など

応用範囲

特長 ハブ穴は円筒状にストレート加工でも使用する
ことができ、軸へのハメアイガイド部を必要とし
ません。キー溝加工や歯型加工などの切り欠き
効果でシャフトの有効断面積を低下させる加
工は必要としません。SPIETHクランピングス
リーブDSMはスラスト負荷に対しても固定能
力を発揮しますので、シャフトの段付き加工な
どスラスト荷重を受けとめる構造は一切必要あ
りません。

 完璧なほどにアソビの無い結合により、正逆
回転、繰り返し変動トルクにも十分耐えること
ができます。
すべての場面で、バランスのとれた締結力は
シャフトを歪ませることはありません。つまり特
別な労力やコストを必要としないで、高精度な
芯出しを達成することができます。クランピング
ボルトの締め付け調整で、どのようなラジアル
方向のズレも組み付け過程で除去することが
できます。

SPIETHクランピングスリーブDSMは熱処理
硬化されたばね鋼で製作されています。
クランピングスリーブDSMの外径はlSO公差
h5で仕上げられ、内径はモータ軸公差(k6/m6、
一部h6)に準拠して仕上げられています。

内外径は同芯度10ミクロン以下の精度で仕上
げられ、またSPIETHクランピングスリーブ
DSMにはDIN912に準拠した六角穴付きボル
トが付属しています。締め付けには、DIN911準
拠のレンチを使用してください。

製品の仕上げ製品の仕上げ製品の仕上げ製品の仕上げ製品の仕上げ

により多くの時間を要します。
DSMはこのような高速主軸用サーボモータの
ために特化されたシリーズで、モータ軸はISO
に基づく公差k6（≦φ55）、m6（≧φ55）に適
合します。
但し、φ48に限りk6に加え、h6軸に適合するも
のもご用意しています。
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ンに仕上げてください。
ハブに対する圧力は、確実にハブ材の弾性域
内で使用するため、最小ハブ肉厚（半径：片
肉）を次のとおりに推奨します。

スチール Ｃ45 .................... =0.6x(d2-d1)

アルミ合金  F38 ................ =1.0x(d2-d1)

鋳物鋳鉄 GG22 ................ =1.0x(d2-d1)

ロッキングボルトは、クランピングスリーブが
軸・ハブ穴に完全に挿入してから締め付けてく
ださい。もし自由状態（単体で）で締め付ける
と、クランピングスリーブ自体が塑性変型し破
壊する危険性があります。

組み付け
1. シャフトとハブ穴・クランピングスリーブを
ていねいにクリーニングし、低粘度のマシ
ンオイルを各接触面に塗布します。

2. シャフトとハブ穴にクランピングスリーブを
挿入します。シャフト・ハブ穴の仕上げ公差
が推奨値どおりであれば、無理なく挿入で
きます。決して挿入する際に力をかけない
でください。

3. クランピングスリーブとシャフト・ハブ穴の
初期アソビが無くなるまで、ヘックスレンチ
を使用して対角的に徐々にロッキングボル
トを締め込みます。とくに高精度な同芯度を
要求される場合は、この段階での作業が重
要なポイントになります。

適合適合適合適合適合  4.トルクレンチを使用して規定の締め付けト
ルクまで、対角的にそして段階的に徐々に
締め込みます。

 5. 最終的にすべてのロッキングボルトが、規
定の締め付けトルクまで締め付けられてい
ることを確認してください。

分解
1. 対角的にすべてのロッキングボルトを徐々
に弛めてください。1本づつ完全に弛めると
クランピングスリーブのばね力が最後に取
り残されたボルトに負荷され取り外せなく
なる可能性があります。またクランピングス
リーブのバネ力が、残されたボルトを破壊
する危険性があります。

2. ロッキングボルトを完全に弛めた後は、クラ
ンピングスリーブ・軸・ハブは開放されま
す。何度も分解を繰り返したクランピングス
リーブは、ボルト座面の摩擦係数が変化し、
締め付け途上において再現性を失う場合
があります。この場合、ロッキングボルトに
添加物の含まれていないマシンオイルを
ボルトに再塗布してください。

モリブデン系減摩剤を含有するオイル・グ
リスの使用は絶対に避けてください。カタログ
規格値の性能が発揮されません。

相手部材の加工相手部材の加工相手部材の加工相手部材の加工相手部材の加工 SPIETHクランピングスリーブDSMの内周面・
外周面が軸・ハブ穴から露出する設計はできま
せん。つまり、軸長さ・ハブ穴深さは、クランピン
グスリーブの幅寸法以上必要です。

ハブ穴の仕上げ公差はH7（高精度な同芯度を
要求する場合は：H6）。
モータ軸公差：k6(≦φ50）、m6（≧φ55)
(φ48に限り、k6に加えh6にも対応するサイズ
を用意しています)
シャフト・ハブ穴の表面粗さはRz2.5-6.3ミクロ

DH7d k6/m6
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DIN規格『DIN912』に準拠した強度区分12.9
グレードの六角穴付きボルトを使用していま
す。クランピングスリーブの締結能力は締め付
けボルトの締め付け力に依存しますので、トル

クレンチを使用することで、確実な伝達能力を
発揮します。

 MA: ボルト1本あたりの締め付けトルク

規格表の数値は、条件的にもっとも大きなクリ
アランス下の組み合わせ公差（モータ軸公差
k6/m6、一部h6そしてハブ穴公差H7）での伝
達可能トルクを表示してあります。

M :スラスト荷重が全く負荷されない状態
（Fa=0）での伝達可能トルク値です。この数値
はSPIETH社の多くの検証バックデータに基
づきます。（規定どおりの仕上げで加工され、
C45材の軸・ハブを使用）
Fa: トルクが全く負荷されない状態（M=0）での
伝達可能なスラスト方向の計算荷重（下式）を
表示しています。

衝撃的な荷重を含まない限り、変動トルクある
いは両振り繰り返しトルクが負荷されても、その
負荷がカタログ値を超えなければ、締結力は損
なわれません。
衝撃的な負荷は一般的にその実効値がつか
みにくく、オーバーロードに過敏な摩擦締結方
式では瞬時にスリップトラブルが発生します。ま
たシャフトへの曲げ負荷が発生するとき、摩擦
締結要素ではフレッチングコロージョンの発生
は、切り放せない問題です。この現象は取り外
し性能などに大きく影響を与える可能性があり
ます。摩擦締結要素の特性を考慮の上、あらか

じめ下式の安全率を確保してください。

許容両振り繰り返し負荷トルク
Tadm.≦0.6ｘM

許容曲げモーメント
Madm.≦0.3ｘM

M and Fa: トルクとスラスト荷重が同時に負荷
される場合は、下記の方程式でチェックする必
要があります。

M = 伝達可能トルク
（カタログ値） ［Nm］

Mr = 複合トルク ［Nm］
d = 軸径 ［mm］
Fae = 必要スラスト力 ［N］
Me = 必要トルク ［Nm］
Fa = 伝達可能スラスト力［N］

ご参考ご参考ご参考ご参考ご参考

ロッキングボルトロッキングボルトロッキングボルトロッキングボルトロッキングボルト

伝達可能力伝達可能力伝達可能力伝達可能力伝達可能力

［Nm］

その他標準規格クランピングデバイスの
ご紹介

SN01.01-シリーズDSK/DSL
（対応軸仕上げ公差 h5/h6）

SN01.05-シリーズAK/AL,IK/IL
（フランジなどにより加圧するタイプ）

［N］Fa=2×M×d1 1-
Me2M≧ Mr= Fae・ d

2000( )2+
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コード 基本寸法 mm クランピングスクリュウ 伝達力 質量 

イナーシャー 
DSM

d1
1)

d2

h5
L DIN912

h

mm
MA

Nm
Pcs.

M or F

Nm N kgcm2

16･1

19･1

20･1

22･1

24･1

25･1

28･1

30･1

32･1

35･1

38･1

40･1

42･1

45･1

48･1

50･1

55･1

60･1

65･1

70･1

75･1

80･1

85･1

16

19

20

22

24

25

28

30

32

35

38

40

42

45

48

50

55

60

65

70

75

80

85

32

35

40

42

44

45

48

52

55

58

60

70

72

75

78

80

85

90

95

100

105

110

115

26

26

36

36

36

41

41

57

57

57

57

77

77

77

77

77

77

92

92

92

92

122

122

M4

M4

M5

M5

M5

M5

M5

M6

M6

M6

M6

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

4

4

5

5

5

5

5

6

6

6

6

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

5

5

10

10

10

10

10

17

17

17

17

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

6

6

5

5

5

6

6

5

5

6

6

5

5

5

5

6

6

6

6

6

7

8

8

95

130

190

220

260

280

320

690

770

1080

1250

1750

1850

2100

2370

2500

2850

3550

4000

4500

5000

6500

7150

11900

13700

19000

20000

21700

22400

22900

46000

48100

61700

65800

87500

88100

93300

98800

100000

104000

118000

123000

129000

133000

163000

168000

0.138

0.192

0.437

0.524

0.621

0.755

0.954

1.850

2.291

2.785

3.081

7.799

8.631

9.991

11.490

12.634

15.641

22.287

26.884

29.999

38.095

68.903

80.143

0.01 A

d1

hL
A

d2

設計上特殊サイズをお求めの際は、取り合い寸
法およびスケッチを当社にお送りください。
供給可能か検討の上、お見積申し上げます。
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コード 基本寸法 mm クランピングスクリュウ 伝達力 質量 

イナーシャー 
DSM

d1
1)

d2

h5
L DIN912

h

mm
MA

Nm
Pcs.

M or F

Nm N kgcm2

14･2

16･2

18･2

19･2

20･2

22･2

24･2

25･2

28･2

30･2

32･2

35･2

38･2

40･2

42･2

45･2

48･2

50･2

55･2

60･2

65･2

70･2

75･2

14

16

18

19

20

22

24

25

28

30

32

35

38

40

42

45

48

50

55

60

65

70

75

26

32

34

35

40

42

44

45

48

52

55

58

60

70

72

75

78

80

85

90

95

100

105

26

36

36

36

46

46

46

52

52

62

62

62

62

92

92

92

92

92

92

122

122

122

122

M3

M4

M4

M4

M5

M5

M5

M5

M5

M6

M6

M6

M6

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

M8

3

4

4

4

5

5

5

5

5

6

6

6

6

8

8

8

8

8

8

8

8

8

8

2

5

5

5

10

10

10

10

10

17

17

17

17

40

40

40

40

40

40

40

40

40

40

4

6

6

6

5

5

5

6

6

5

5

6

6

5

5

5

5

6

6

6

6

6

7

50

130

160

200

240

290

360

450

550

710

800

1120

1300

1800

2000

2250

2600

2700

3100

3550

4000

4500

5000

7100

16300

17800

21100

24000

26400

30000

35900

39300

47300

50000

63900

68400

90800

95200

101000

108000

109000

113000

118000

123000

129000

133000

0.055

0.178

0.222

0.247

0.534

0.639

0.757

0.925

1.168

1.916

2.368

2.881

3.182

9.075

10.047

11.634

13.384

14.722

18.235

34.269

41.382

49.431

58.658

0.01 A

d1d2

A
L h

設計上特殊サイズをお求めの際は、取り合い寸
法およびスケッチを当社にお送りください。
供給可能か検討の上、お見積申し上げます。
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使用例使用例使用例使用例使用例

Fig1:
タイミングプーリの締結
高張力アルミ製のタイミングプーリの場合
は、外径寸法にご注意ください。軸とハブ
の線膨張係数の異なる場合の高温下で
のご使用は伝達可能トルクが減少するこ
とがありますのでご注意ください。

Fig2:
ギアーの締結
厳しい同芯精度を要求されるとき、現合調
整時に、必要に応じて締め付け修正を行う
ことができます。

Fig3:
コーン型プーリの締結
高張力ばね綱製のクランピングスリーブ
は、高剛性締結を可能にし、シンプルな速
比調整を可能にします。
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使用例使用例使用例使用例使用例

Fig5:
フレキシブル継ぎ手の締結
あらゆる種類の継ぎ手にも高精度な締結と確
実なトルクを伝達できます。

Fig4:
合金製インデックスプレート
間欠的な回転と正逆回転体を高精度に締結
できます。
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