
リキマン⾦具注意事項 (1 〜 6)
1．鋼材⾯の処理 2．⾦具セット⽅法と仮締め 3．本締め

4．ラインマーキング 5．使⽤中の管理 6．使⽤中⽌

きれいに取除く !
きれいに取除く !

確実に接合 !
確実に接合 !

握り位置は⽮印
の部分です。

ボルト軸に対して
直⾓にセットして
締めて下さい。

カチン !

端掛けに注意して下さい。

作⽤⼒ 300kN 超の
ボルトひっかき傷

セメント等の
頑固な付着物
は削り落して
下さい。

⾦具の倒れ･ひっかき傷が発⽣ 

即刻 使⽤を中⽌ 

元請けに報告 補修の検討

G 型倒れイメージ図

倒れ !

（想定を超える作⽤⼒） 

砂埃等を⽪⼿等で除去して下さい。

しっかり奥まで飲込ませて下さい。

受座全⾯が接地しています。

電動インパクトレンチでの仮締めをおすすめします。 接合⾯に油は厳禁 ➡ 拭取って下さい

⿊⽪⾯、錆⾯を基本としています。

カチンと⾳がしたら
締付け完了 !
カチンは 1 回でＯＫ

専⽤トルクレンチ締付トルク 300N･m で管理します。

通常では起こり得ない状態です

ズレ発⾒ !

もしラインマーキングのずれを発⾒したら

元の位置に戻す 

300N･m で締直し⽬ 的
・締め忘れ防⽌
・ボルト戻り回転の確認

1 回締める毎にラインマーキング

必ずラインマーキングしてください

  【東⽇本】 ☎ 04－7160－9121
【⻄⽇本】 ☎ 092－937－3476  お問合わせ先各現場内の⽬⽴つ所に貼ってご使⽤ください。



リキマン⾦具注意事項 (7 〜 8)

熱を与えられた物は廃棄処理となります。

⽕で炙られた跡⽕で炙られた跡

スパッタ跡スパッタ跡

リキマン⾦具の締付けトルク値

7．⾦具に熱を与えない 8．整備基準

①圧縮試験

 

②100 万回繰り返し引張試験
G 型⾦具 ( 締付けトルク 300N･m) はツルツル状態 ( フッ素樹脂加⼯
摩擦係数 0.06 〜 0.08) の鋼板で強制的に 0 〜 2 ㎜のズレを 100 万
回⽣じさせました。

試験⾵景 フッ素樹脂加⼯⾯

試験前

試験後、戻り回転無し

締付けトルク 200N･m でも 300N･m でも性能は⼤きく変わらない

①と②の結果より

・乱暴にあつかわないで下さい。
・倉庫やロッカーで保管して下さい。

◇トルクレンチは精密⼯具です

最も厳しい条件 ( 摩擦係数 0.06 〜 0.08) で 100 万回の繰返しに耐える

『作業性』･『なじみ』･『鋼材表⾯のバラつき』･『締付けトルクの最⼩限度』を考慮

スクラップ費⽤が発⽣します !!

返却された⾦具は
『経年仮設機材の管理に関する技術基準と解説』
労働省建設安全対策室監修 / 仮設⼯業会編集･発⾏
に基づいた整備基準にて整備・経年管理されます。

 【基本的には 200N･m でも⼤丈夫】ボルトの戻り回転はありませんでした。
トルクの低下もありませんでした。 緩みませんでした。

①より

②より
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G型金具の実態組立圧縮試験結果
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締付けトルクが
200N･m であっても
300N･m であっても
⼤きな差はありません。

200N･m を
下回ると性能
は低下し始め
ます。

… 初期トルク 200N･m では使⽤中に
    適⽤範囲外（200N･m を下回る）になる可能性あり

しかししかし

②より
締付けトルク：300 N･m
鋼板表⾯状態：⿊⽪
荷重：0 〜 200 kN
測定：鋼板間変位量

荷重

点検については協議により決定致します。
締め付けトルクは 300N･m です。厳守 !!

  【東⽇本】 ☎ 04－7160－9121
【⻄⽇本】 ☎ 092－937－3476  お問合わせ先

100％の性能を発揮できません !

熱は厳禁 !!

各現場内の⽬⽴つ所に貼ってご使⽤ください。


