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螺絲緊固技術
的新概念
文 / Jozef Dominik

導言 
一般認為判定螺絲緊固的狀態是螺絲設計

決定中最重要的部分。鎖固度低的螺絲連結會有

整體結構瓦解的潛在危險。且扭力過大螺紋越容

易斷裂或剝離(圖1)。緊固螺絲是一種很複雜的過

程，受到很多因素影響，摩擦力和緊固方式就是其

中兩例。緊固方式的精確度主要由alfa因素 (αA)
來決定: 

當施加力道FM 時，αA = FMmax/FMmin 

αA值越小，緊固就越精確(表1)。手動緊固是

最不精確的。如圖1所示，在這樣的方法下使用最

受歡迎和簡單符合DIN 911規範的叉狀扳手時，只

有M8-M12範圍內的螺絲出現令人滿意的鎖固結

果。M8以下的螺絲是被鎖得最緊的，而M12以上

的螺絲則會被鎖得稍嫌不足。這是因為人的因素

所導致的不良結果。當然，這兩種狀況都很危險。

也常常會在扣件刊物中被提及討論。

總結 
本文總結了智慧螺絲緊固法的要點。當然，這邊所提到的案例也

不是唯一的解決方案，還有很多不一樣的方式可以採用，更好的方式

將會持續被開發出來。 

對緊固工具和栓合領域有興趣的廠商都歡迎加入行列。 
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表1

α A 

1 ±5 - ±12 0

1,2 - 1,8 ±9 - ±23 20 - 60

1,4 - 1,8 ±17 - ±23 40 - 60

2,5 - 4 ±43 - ±60 150 - 300
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鎖固方式

液壓扳手

 扭力扳手

手動鎖固

這類問題是廣為人知的，但如何實際去解決它呢?精確度高的扭

力扳手(圖2)是個好點子，卻不是所有情況下都適用。 問題在於扭力

扳手價格高昂且市場還是保守偏好使用符合DIN 3113規範的手動扳

手來組裝拆卸常用的螺絲 (圖3)。

為了解決這樣的應用比例失衡，或許可以考慮採用下列的方式。

智慧螺絲緊固法則

根據Ferodom表示，智慧螺絲鎖固法則如圖4和圖5所示。符合

DIN 3131的扳手分別有圖4所指的3和4切線，切線4的長度、切線3的
位置以及材料強度決定了扭力的多少(見圖5以ANSYS和INVENTOR
軟體所演算出的有限元素虛擬分析) 。

另一個扭力更大的款式可參考圖6。兩個版本的精確度大約都達

到αA = 1,5 – 2的水平。特別是，圖4和5顯示的版本因為其可以使用

傳統叉式扳手所以更具優勢。 必須強調的是智慧扳手需要經過現代

化熱處理爐精密的熱處理。每一個智慧扳手都必須標記尺寸特徵和

強度，例如M10 8.8級。 

「螺絲連結廣泛被運用於機械工程領域。若有正確的尺寸

安排和組裝，它們大多可以默默地順利運作好多年: 把很多部

件跟其他部件妥當地鎖固在一起。當螺絲是跟安全有關的機

械零件整合應用時(像是機械承重結構或是基於安全考量的鎖

固)，它的功能就具有很大的敏感性。這些螺絲連結的失效會導

致危險狀況的發生和嚴重意外。系統化的導因研究時常顯示關

鍵性的螺絲沒有被妥當地鎖固所以產生後續失效。本文所提及

的解決辦法不僅使用簡便也能產生可靠的機械效應。這種讓人

驚艷且廣被運用的簡單方式可以提高機械的安全性和可靠程

度。」- Alfred Neudörfer, DE。


