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エンジンの性格を決めるのはカムプロファイル。それを正確に作動させるベルトとチェーンのカムトレーン2種は、

常に攻防を繰り返してきた。ここ最近はチェーンに軍配が上がっていたが、近年ベルト勢が盛り返しを見せている。その理由を訊いた。

Gates Unitta Asia Timing Belt

柔と剛を併せ持つタイミングベルトを作る
ゲイツ・ユニッタ・アジアのテクノロジー

A：タイミングベルト
タイミングチェーンに対して静粛かつ低抵抗軽量なのがベルト式の利点。
チェーンのように初期伸びへの対応も不要、かつ歯部のバックラッシュが小
さいことから、高精度であることもメリットである。写真に示すように、潤
滑を要するチェーン式に対して乾式環境で使えば給脂の手間から開放され、
チェーンでは不可避の摩耗起因のオイル劣化、飛沫による汚れの問題もない。

B：テンショナープーリー
プーリーとベルトの歯の適正位置を保ち、きちんと駆動させるために用いら
れるテンショナー。さらなる高効率化に向けたキーデバイスのひとつである。

C：オイルポンプ駆動用ベルト
タイミングベルトと同様に、メインプーリーからの回転を伝達する。上述のタ
イミングベルトと異なるのは、油中で用いること。この技術が下に示す油中タ
イミングベルトの登場にもつながっている。

D：Vリブドベルト
補機類を駆動するリブ構造のベルト。テンショナーやアイドラーを用いて、一
本の長いベルトで多くの機器を駆動している。オルタネーターを駆動力とし
て用いるマイクロハイブリッドでは、メインプーリーを回すという新たな役目
が与えられた。いっぽうで補機の電動化が進み、近年では完全Vリブドベルト
レスのエンジンも現れている。

自動車用エンジンにおけるベルトの採用

タイミングベルト

メインシャフトの回転をカムシャフトに伝え、1／2回転で回すタイミングベルト。
日本メーカーは1971年のホンダが初採用したのを皮切りにその後全メーカーがタイミングベルトを用いたが、

90年代を境にエンジン性能の高まりから要求が厳しくなり、タイミングチェーンが勢いを盛り返す。
近年は低燃費指向から再び、ベルトへの回帰が始まっている。

従来の乾式に対して、メインプーリー
側がエンジンオイル中にあり、ベルト
も油中に浸かる湿式が現れ始めた。乾
式ベルトではシリンダーヘッド側とオ
イルパン側が完全に分断されているこ
とから、とくにヘッド側のオイルがパ
ンに落ちにくく、オイル溜めや油路を
積極的に設ける必要がある。勢い、ブ
ロック設計も大きくなりがちである。
油中ベルトによって、チェーン式の設
計を大きく変えることなくカムトレー
ンの代替を期待できる。膨潤への対策
は、オイルを吸っても変質しないとい
うポリマーの改良による。

油中タイミングベルトの登場

多くのメリットを持つタイミングベルトだが、
低速高トルク環境に対応するにはベルト幅が
必要になってしまうため、狭幅化への要求が
高い。ゲイツ・ユニッタ・アジアは細幅化に
あたって心線を小径化。通常1mmのところ、
0.8mmや0.7mmながら高強度のものを用い
ることで屈曲性能と強度を両立させた。

細幅高強度ベルト
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従来の乾式に対して、メインプーリー
側がエンジンオイル中にあり、ベルト
も油中に浸かる湿式が現れ始めた。乾
式ベルトではシリンダーヘッド側とオ
イルパン側が完全に分断されているこ
とから、とくにヘッド側のオイルがパ
ンに落ちにくく、オイル溜めや油路を
積極的に設ける必要がある。勢い、ブ
ロック設計も大きくなりがちである。
油中ベルトによって、チェーン式の設
計を大きく変えることなくカムトレー
ンの代替を期待できる。膨潤への対策
は、オイルを吸っても変質しないとい
うポリマーの改良による。

油中タイミングベルトの登場

多くのメリットを持つタイミングベルトだが、
低速高トルク環境に対応するにはベルト幅が
必要になってしまうため、狭幅化への要求が
高い。ゲイツ・ユニッタ・アジアは細幅化に
あたって心線を小径化。通常1mmのところ、
0.8mmや0.7mmながら高強度のものを用い
ることで屈曲性能と強度を両立させた。

細幅高強度ベルト

　ベルトか、チェーンか。カムトレーンの駆動
方式でしばしば議論となる両者には、それぞ
れの言い分がある。チェーン側の主張は、な
んと言っても切れないこと（もちろん絶対では
ないが）。そこに絶大な信頼を寄せる陣営は自
社のエンジンにタイミングチェーンを採用する。
いっぽうのタイミングベルトは、軽く、静かで、
コストも安い。さらに長期間にわたって高精度
を保てる。両者にはそれぞれに長所があるの
だが、こうして見比べてみるとタイミングベル

トには多くの特長がある。
　ゲイツ・ユニッタ・アジアはタイミングベルト
やVリブドベルト、各種のテンショナーやプー
リーを生産するサプライヤーである。タイミン
グベルトを発明したユニロイヤル社を母体のひ
とつとし、いまや世界中の自動車メーカーへタ
イミングベルトとプーリーを供給している。世
界で初めて自動車にタイミングベルトを採用し
たのは西ドイツ・グラース社。1962年のことで、
そのベルトはユニロイヤル社の製品だった。先

述のタイミングベルトのメリットに魅力を感じ
た欧州から、チェーンからのシフトが急速に進
む。日本勢では、1971年のホンダ・ライフに搭
載されたEA型が最初の事例であった。信頼
性に何よりの重きを置く乗用車設計において、
先例のないタイミングベルトの採用には紆余曲
折があったが、ひとたび市場に現れるとその
当時のチェーンに対して圧倒的なメリットが着
目され、ベルトへ代替されていった。
　そもそもタイミングベルトが登場したのは



主な材料は帆布、心線、そしてゴム。あらかじめ裁断と環状に縫合を済ませた帆布は、歯が刻まれた金型に被せられ、その上か
ら心線を巻き付けていく。そのあとゴムを巻き付け、加硫工程へ。ここでゴムが心線間を浸透して帆布とともに歯を形成する。
離型後は厚さをそろえる研磨、型番などを記す印刷、製品サイズに切り出す幅裁ち、測定と検査などを経て出荷される。

タイミングベルトのみならず、補機駆動用Vリブ
ドベルトにも高機能化が付与されている。QMTと
Micro-Fitは定期的なメンテナンスの機会を減らし、
長期間にわたって張力不足にともなう異音の発生を
防ぐ製品。高負荷対応Micro-Vは細幅化とトルク変動
に対応した製品で、負荷性能を約3割高めている。

タイミングベルトの作り方

歯形を形成する帆布をあらかじめ型に追従させておくことで、無理
に伸ばすことによる疎密の不均一、強度の不正確さを回避すること
ができる。さらに歯面ゴムを帆布の上に敷き、これを背面ゴムとは異
なる性質にすることで、歯側ゴムの強度要件と背側ゴムの追従要件
を両立させ、高機能なベルトとしている。

予成形の仕組みとメリット

環状に縫った帆布を金型にセットする機
械。ご覧のように筒を立てるように帆布を
置き、上から金型を入れる。

歯布装置
心線の材料はガラス繊維やアラミド繊維。
撚り方向を右回りと左回りで用意し、交互
に巻くことで、偏りを防ぐ。

心線巻き付け
釜の中で加熱することでゴムを心線～帆布
に浸透させるとともに、タイミングベルト
の歯形状を創出する。

加硫工程
製品サイズに切り出す工程。両端は最少の
幅で破棄、さらに条件としていちばん厳し
い両外側を測定する。

幅裁ち

高機能Vリブドベルト製品

通常のVリブドベルトは水
がかかると滑ってしまう。
そこでゲイツは帆布を表面
に圧着することで、水がつ
いても吸収する構造とした。
また、ベルトの背中側に
ローレット加工（滑り止め）
をつけることで、背面側で
ウォーターポンプを駆動す
るときにも音が出ないよう
にした。ヒュンダイやフォー
ドなどが純正採用する。

QMT Micro-V
Belt

軽自動車に多いスト
レッチフィット構造の
ベルト。テンショナー
が不要で、システムを
シンプルにできるだけ
ではなく、コストが削
減できる。調整が要ら
ないことからメンテナ
ンスも楽になる。

Micro-Fit Belt

マツダが採用している高強度ベルト。最近のエンジンはゴーストップが多い。しかし、回っていたものが止まった瞬
間には、軸は止まっているけど外側はまだ動くという強いストレスが繰り返されるため、高強度が必要。同時にエン
ジンルームをコンパクトにしたい、そのために補機類も小さくしたいからリブの数を減らしつつ強度は上げてくれと
いう要求が寄せられ、ゲイツがその要求に応えた。

日本で屈指のエンジン設計の
スペシャリスト。マツダにて初
代ロードスター等のエンジン開
発を手掛け、ル・マン24時間
優勝車両の開発責任者として
も活躍。1997年に起業し今年
度20周年。

1978年に前身のユニッタ(株)
入社。タイミングベルトや関連
機器全般の開発を手掛け、特
に歯型の開発で活躍。豊富な
経験をもとに技術部門のトッ
プとして最新技術開発の指揮
を執る。

高負荷対応Micro-V Belt

パワーエンタープライズ
株式会社
代表取締役

冨永和雄

ゲイツ・ユニッタ・アジア
株式会社

執行役員 ATCセンター長

窪田 明

OHV全盛期で、SOHCが現れ始めた時期。そ
こからDOHCが登場して高回転高出力化、熱
効率の追求による燃焼室のコンパクト化など
が次々と課題になると、カムプーリーの小径化
が強く求められるようになった。ご存じ、カム
シャフトはメインシャフトの半分の回転数で回
るから、径は単純に倍となる。メインプーリー
とカムプーリーを小さくできればエンジンはさ
らに小型化できる。タイミングベルトはピッチ
（歯間寸法）9.525mmがスタンダードだったが、
8.000mmのタイプが登場。これにより最少曲
げ寸法を小さくでき、カムプーリーの小径化を

実現した。
　順風満帆かと思われたベルト勢に暗雲がた
れ込め始めたのは80年代の半ば。高回転化
高出力化に加えて長寿命化までが求められる
と、当時のベルトの性能では限界が見え始め
る。たとえば縦置きV6エンジンであれば搭載
要件にも余裕があり、拡幅によるキャパシティ
増大で性能を担保できたが、ジアコーサ式パ
ワートレーンではその限りではない。エンジン
ルームが過密化し、条件がどんどん厳しくな
るなかで、追い打ちとしてライバルのタイミン
グチェーンが新たな手を打ってくる。サイレン

トチェーンの登場である。静かということは磨
耗しにくいことにもつながり、さらに小型化も
実現してきた同チェーンによって、今度はベル
トからチェーンへのシフトが進む。90年代のこ
とであった。
　しかし、それに対して黙っているベルト勢
ではない。熱に厳しいなら材料の開発を、強
度に劣るなら構造の工夫を凝らすことでタイミ
ングチェーンへのキャッチアップを図る。事例
のひとつが、予成形と称する製法だ。タイミン
グベルトは帆布と心線とゴムで成り立っていて、
名称のとおりにタイミングを決める歯の形状と
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タイミングベルトの作り方

歯形を形成する帆布をあらかじめ型に追従させておくことで、無理
に伸ばすことによる疎密の不均一、強度の不正確さを回避すること
ができる。さらに歯面ゴムを帆布の上に敷き、これを背面ゴムとは異
なる性質にすることで、歯側ゴムの強度要件と背側ゴムの追従要件
を両立させ、高機能なベルトとしている。

予成形の仕組みとメリット

環状に縫った帆布を金型にセットする機
械。ご覧のように筒を立てるように帆布を
置き、上から金型を入れる。

歯布装置
心線の材料はガラス繊維やアラミド繊維。
撚り方向を右回りと左回りで用意し、交互
に巻くことで、偏りを防ぐ。

心線巻き付け
釜の中で加熱することでゴムを心線～帆布
に浸透させるとともに、タイミングベルト
の歯形状を創出する。

加硫工程
製品サイズに切り出す工程。両端は最少の
幅で破棄、さらに条件としていちばん厳し
い両外側を測定する。
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高機能Vリブドベルト製品

通常のVリブドベルトは水
がかかると滑ってしまう。
そこでゲイツは帆布を表面
に圧着することで、水がつ
いても吸収する構造とした。
また、ベルトの背中側に
ローレット加工（滑り止め）
をつけることで、背面側で
ウォーターポンプを駆動す
るときにも音が出ないよう
にした。ヒュンダイやフォー
ドなどが純正採用する。

QMT Micro-V
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Micro-Fit Belt

マツダが採用している高強度ベルト。最近のエンジンはゴーストップが多い。しかし、回っていたものが止まった瞬
間には、軸は止まっているけど外側はまだ動くという強いストレスが繰り返されるため、高強度が必要。同時にエン
ジンルームをコンパクトにしたい、そのために補機類も小さくしたいからリブの数を減らしつつ強度は上げてくれと
いう要求が寄せられ、ゲイツがその要求に応えた。

日本で屈指のエンジン設計の
スペシャリスト。マツダにて初
代ロードスター等のエンジン開
発を手掛け、ル・マン24時間
優勝車両の開発責任者として
も活躍。1997年に起業し今年
度20周年。

1978年に前身のユニッタ(株)
入社。タイミングベルトや関連
機器全般の開発を手掛け、特
に歯型の開発で活躍。豊富な
経験をもとに技術部門のトッ
プとして最新技術開発の指揮
を執る。

高負荷対応Micro-V Belt

パワーエンタープライズ
株式会社
代表取締役

冨永和雄

ゲイツ・ユニッタ・アジア
株式会社

執行役員 ATCセンター長

窪田 明

硬さが重要である。いっぽうで背側のゴムは
緊張と弛緩を繰り返すだけにしなやかさと柔ら
かさが求められ、歯側と背側には相反する性
質が必要である。ゲイツ・ユニッタ・アジアは
金型成形に先立って、帆布を歯形の凹凸にあ
らかじめ沿わせておくとともに、歯側と背側そ
れぞれに適したゴム材を選択。これにより、熱
と剛性・強度を高めることに成功している。
　将来への課題は、さらなる高強度・長寿命
化。材料を高機能化できれば耐熱性にも期待
が集まる。テンショナーを含めた低抵抗化も、
低燃費値実現に大きく寄与する。さらに油中
に浸かっても膨潤しないベルトの登場は、タイ
ミングベルト勢にとって大きな福音だ。CO2排
出量95g規制を間近に控える欧州では、ベルト
置き換えの動きも見え始めた。今後の動向に
注目である。
　タイミングベルトで培った技術の蓄積はVリ
ブドベルトにも展開、世界中の自動車メーカー
にOEMの立場として供給している。アメリカ
や日本のメーカーのみならず、欧州フォード、
オペル、プジョー／シトロエン、ルノー／ダ
チア、ダイムラー、フォルクスワーゲン／アウ
ディ、フィアット／アルファロメオ……果ては
ロシア・アフトワズに至るまで取引がある。そ
こで、OE部品として採用される高い技術力
をアフターマーケットにも広げるべく、ウォー
ターポンプなどとセットにしてオーバーホール
キットとして販売することで、ゲイツ・ユニッ
タ・アジアの知名度をリペアの世界でも高める
取り組みを始めている。



Dear Customers and Partners,

お客様およびパートナーの皆様へ
 
Thank you all for your business and support of Gates in Japan.

いつも大変お世話になっております。

 
Gates began doing business in Japan in 1971 when Uniroyal formed 

a joint venture company with Nitta Corporation.  We quickly became 

the #1 supplier of timing belts to all 9 Japanese car manufacturers, 

and have enjoyed that position for the past 40 years.

ゲイツは1971年、前身のユニロイヤル社とニッタの合弁事業として日本でのビジネスを
開始致しました。その後まもなく、国産自動車９メーカーに対するタイミングベルトの
No.1サプライヤーとなり、過去40年にわたってその地位を享受させて頂いております。

 
We continue to supply timing belts, V-belts, Micro-V belts, tensioners, 

and other engine parts as tier-1 OE supplier, not only to all 9 

Japanese makers, but most European luxury car makers as well.  

Gates is on the forefront of new technology development to meet the 

challenging fuel economy requirements all auto makers face.

我々は国産自動車９メーカーのみならず、ほとんどのヨーロッパの高級車メーカーに
対しても同様に、タイミングベルト、Vベルト、Vリブドベルト、テンショナーおよび
その他のエンジンパーツを純正部品供給メーカーとして提供しております。またゲイツ
は、全てのカーメーカーが直面している挑戦的な省燃費の要求に応えるために、
新技術開発の最前線に立っております。

That commitment to technology, quality and customer satisfaction 

carries over to our aftermarket offering as well.  As we re-launch the 

Gates brand in Japan and establish Gates Authorized Dealer 

program, I would like to take this opportunity again to express my 

deepest appreciation for your support and look forward to growing 

our business together.

このような技術、品質そして顧客満足に対しての全力を上げての取り組みは同様に
アフターマーケットにも向けられております。日本におけるゲイツブランドの再構築
とゲイツ認定ガレージプログラムの開始に際し、重ねて、日ごろからのお取引に心
より感謝申し上げるとともに、共にビジネスの拡大ができますことを楽しみにして
おります。
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