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誌名くシグマ＞の由来

くシグマ＞はギリシャ語のアルファベ･ソト第18番目に

あたるZ(sigma)から取ったものですが、Zは微械

分では総体の和を表わす記号ともなっております。

そこで、 l) 「ねじ」は物を締めつけて完成品に仕上

げる重要な部品ですから、総体の和を支えるものと

いえます。そして2）私たちは、総体（ トータル)て

ものをみ、伝票では買えないものをサービスして、

総体のコスト（ トータルコスト）を下げることに協力

します。このためには、 3） 「ねじ」を供給する私たち

と、それを使用される皆さんとの間に、密接な和を

必要とします。こうした私たちの3つの願いをこめ

て名づけられたのがくシグマ＞です。
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現地に根を下ろす

日本の進出企業
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（ 品質や信頼性の点で

ねじ部品は日本からの供給に期待 ；

オハイオのファスナーショーに ＃

イワタボルトUSAも出品

岸出勇(本社SOFI!深次長)と

長倉健二(富士桝業所係長)のアメリカ報告 ；
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☆なだらかな丘の上に赤煉瓦風の建物がつらなるインタ
ーナショナル・コマースパーク。左端2棟がイワタホ
ルトUSAアトランタ支店

ｌ
Ｇ
Ｉ
ｍ
暗
Ｐ
、
Ｊ

Ｌ
圃
羅
に
Ⅳ
ｊ
忙
哩

Ｉ
凡
Ｄ
５
Ａ
Ｓ
“
１

１
．
拍
付
酢
Ｊ

Ｉ
Ｌ
円
１
口
ｊ
ｂ
Ｊ

●
ｊ
・
旬
唾
Ｆ
ｐ
Ｈ
，
△
・

派
恥
那
二
叫
弘
恥
吋

蹄
瞬
孟
刷
‐
ｌ
ｌ
Ａ

Ｓ
Ｍ
Ｆ
砂
凸

犯
皿
Ａ
Ｉ
比
訓
１

争
い
唾
・
岫
紬

岨
Ｂ
Ｂ
ワ
ｕ
ｊ
恥
ｕ

ｌ
Ｊ
Ｆ
仙
只
■

邑
邑
Ｌ
Ｔ
・
Ｌ
ｆ
ｈ

‐
Ｌ
鯉
０
．
ｋ
丑
１
、

Ｋ
ｒ
曲
Ｊ
ｔ
０
Ｊ

何
面
ぜ
Ｉ
出
ｐ
ｒ
．
ｌ

甲
山
ｌ
‐
⑥
Ⅷ
叶

い
。
ｎ
凶
呵
邑
杣
・
』

珸
毎
ｉ
’
胴
Ｋ
猟
い

に
あ
Ｂ
ｉ
ｍ
Ｊ
・

昌
あ
い
叩

Ｒ
ｗ
軒
沫
ｒ
，
ｒ
咄

１

１
凹
哩
５
月
ｆ

Ｈ
肌
■
Ｐ
Ｉ
Ｌ
０

Ａ
利
軒
１
，
喧
Ｊ
ｍ

Ｓ
叶
■
ｎ
ｌ
ｕ
甲

Ｉ
ぞ
１
凶
⑪
ｄ
品
１

Ｐ
鴬
Ｈ
ｆ
Ｆ
Ｉ

子
Ｅ
ｒ
Ｔ
ｒ
叩
７

ｋ
Ｉ
酔
弱
哩
凡
院
今
・
１
１

■
Ｚ
岬
Ｈ
Ｙ
ｈ
Ｆ
Ｐ
帥
町
学
，
妙
小
駒
ｄ
忍
ｈ
９
ｌ
Ｉ
Ⅱ

ｒ
ｌ
ｔ
ｎ
ｌ
ｒ
ｈ
Ｆ
ｌ
ｈ
ｍ
ｈ
Ｆ
■
ｌ
Ｈ
ｒ
ｒ
ｄ
⑪

Ｆ
ｈ
ｒ
ｌ
門
ｌ
１
ｉ
ｒ
ｌ
ｒ
Ｔ
腿
匿
に
訓
同
四
吋
哲
山
Ⅳ
狐
ｎ
町
い
鯉
袖
叩
卜
函
那
州
創
斗

●
Ｉ
Ｗ
い
邨
川
Ⅱ
０

凸
Ｊ
Ｉ
Ｊ
Ｊ
ｒ
山
ｒ
ｌ
１

制
肺
噸
ｆ
ｗ
い
Ｉ
唖
寸
”
Ⅲ
Ｊ
Ｉ
Ｐ
暇

‘
伽
泌
ず
１
Ｌ
凱
刺
曲

岬
叩
郡
伽
Ｔ
皿
晶
咋
咋
、
峠
郡
Ｍ
仙
北
加
州
岬
加
ｎ
ｍ
泓

里
叩
ｋ
Ｊ
ド
Ｕ
Ⅱ
Ｒ
Ⅱ

岱
凶
ｕ
ｂ
齢
肥
轄
缶
砲
．
ロ
町
１
ｈ
列
ｌ
ザ

ｌ
ｒ
４
ｎ
Ｆ
Ｆ
‐
凡
Ｊ
１
ｄ
ｕ
‐
胴
■
ｕ

Ｂ
ｈ
ｕ
ｎ
ｍ
隙
汀
咽
伊
ｖ
１
ｒ
出
、
４
俔
宇
了

異
凡
巫
Ｒ
１
ｃ
ｙ
ｆ
ｗ
ｕ
Ⅲ
Ｗ
凸
．
敵
弘
叩

雌
‐
ｈ
酢
昌
い
』
、
皿
』
ｔ
山
口
Ｊ
，
Ｚ
■
ｙ
咄
刈

ｗ
ｕ
ｍ
ｈ
帥
昨
Ｚ
■
加
山
岫
叩
、
》
恥
仙
朏
低
ｌ
Ｌ
ｊ
ｌ
‐
仏
ｒ

ｒ
二
↑
ｌ
ｌ
ｆ
Ｈ
ｚ
ｔ
叩
・
巾
０
４
Ｊ
＄
唖
０
１

叱
唖
皿
川
岬
ｙ
ｒ
ｊ
恥
岫
、
祁
恥
町
部
も
》
Ｐ
“
“
１
恥
部
Ⅲ
班

Ⅱ
Ｉ
０
ｆ
ｌ
岫
叩

・
凸
Ⅱ
ｌ
Ｕ
比
ｂ
曲
晶
ｒ
Ｈ
Ⅲ
紗
１
’
ぜ
‐
ｕ
ｒ
‐
Ｌ
ｒ
Ｌ
Ｈ

Ｓ
駒
。
ｒ
ｘ
ｊ
伊
小
⑪
叩
１
ｖ
岬
砺
ｄ
い

１
鼻
‐
ｕ
ｙ
ｌ
６
曲
１
駒
叫
，
ｒ
皿
Ⅱ
１
斗
ｊ
‘
Ｊ
Ｌ
Ｂ
‐
上

ａ
ｉ
ｒ
杣
卸
ｒ

１
１
曲
１
１
ｗ
ｕ
Ｔ
ｂ
ｔ
圃
臥
ｋ
Ｉ
Ｉ
Ｕ

ｌ
ｋ
Ａ
ｔ
昨
ｉ
ご
ｔ
９
１

ｈ
４
叩
小
ｒ
Ｊ
珂
妙
。
Ｌ
鼬
〕
ｈ
叩
１
０
マ
訓
押
皿
泊
訓

間
い
ｌ
駐
Ｈ
ｊ
ｌ
ｌ
ｃ
ｔ
唾
Ｉ
間
Ｐ
ｕ
‐
１
，
４

Ｊ
鮎
に
Ｌ
己
⑪
ｔ
盛
Ｌ
１
図
呼
副
⑪
憩
止
瓢
江
，
詞
Ｆ
Ｐ

Ｐ
ｎ
ｍ
出
、
Ⅱ
ｔ
副
珂
ｒ
晩
ｚ
ｒ
『
心
８
Ｔ
ｒ
Ｈ
畦
伽
ｗ
ｋ
Ｔ

■
ｈ
“
ｙ
鈩
脾
ｑ
ｌ
ｆ
唇
正
皿
邑
Ｉ
Ｙ
ｐ
Ｊ
０
ｔ

⑰
⑬
Ⅱ
：
Ｔ
ｙ
ｌ
叩
ｈ
Ｕ
虜
‐
１
ｍ
出
Ⅲ
３
ｔ
Ｆ
ｈ
Ｅ
Ｍ

Ｃ
，
Ⅱ
Ｉ
ｑ
ｄ
恥
Ａ
ｌ
Ｅ
Ｆ
ｌ
氏
Ｊ
岬
■
，
ｒ
Ⅱ
ど
Ｑ
・

‐
に
Ｈ
Ｉ
Ｔ
叩
に
⑥
仏
岫
似
血
■
四
Ｗ
Ⅷ
叫
如

八
ｒ
餌
師
叩
恥
回
師
四
Ｍ
岨
ふ
い
四
ｍ
晒
叫
正
“
曲
ｈ
４

合
、
。
ｕ
Ｊ
Ｉ
Ｄ
Ｌ
笹
凸
罰
砿
八
白
ｈ
１
口
蛆
佃
Ｅ
Ｌ
Ｉ
Ｊ
ｊ

OmoCENTER／
COLUMBUS1OHIO地Y2－4， 1988

64吋“Z射

5月1 1 1 (日)17時30分, JL 028で成卜Hを出

発, 1n114H(土)夕刻，無事帰国するまで2週間

にわたり米国へ出張しましたが，今後の出張目

的は，米国へ進出したu本の企業が現地でどの

ように部品調達をしているか， その実情にふれ

ることが第一，併せてイワタボルトUSAが開

設したアトランタ支店を訪問し， ゴロンバスで

開催のファスナーショーを見学することであっ

た。現地で久々に諸先輩と顔を合わせ情報を交

換しあうのも楽しみの一つ。

東部地区の拠点

新設のイワタボルトUSAアトランタ支店

アトランタに昔いたのは日付の関係で同日の

19時。成田からの直航で便利は便利だが，旅な

れない2人にとって14時間のカン詰めでは，何

とも長い機内だった。ハーツフィールド空港で

イワタボルトUSAの小111営業部長の出迎えを

うけホットひと息。これから約10日間，何かと

お世話をうけることになる。

翌211 , 7月1日から開設のイワタボルトU

SAアトランタ支店を訪ねる。空港より車で約

10分。やがてなだらかの丘の上に，赤さび色の

☆アトランタ支店の開設を伝える米国の業界紙

煉亙風の建物がつらなる。 インカ帝国の遺跡じ

みて-寸面向い。 インターナショナル・ゴマー

ス・パークというから， さしづめ国際流通団地

とでもいうか。広大な敷地である。各国から進

出の企業がこの地区への流通拠点にしている所

で，横に長い建物が幾つか立ち並び， そのブロ

ックの一つ，正面からみて左側のコーナー2棟

（
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オハイオのファスナーショーを見る

イワタボルトUSAも出品

5月3日(火)， ホテル・マリオットから車で

オハイオセンターに向い， 開催中のインダスリ

アルファスナー・ ショーを兇'稚する。会場でイ

ワタボルトUSAのロッド・ リンチ'営業担当副

社長やアトランタ支店のデニス・ ショー支店長

らの出迎えをうけて， しばし歓談。 コロンハス

はオハイオ州のｿ‘|､|部で学術文化の香り高い都市

』‐ごdL耳b当戸b里間里dL訂qF堅打bP里弓-里司互ー＝一bL司戸』里-里司卑陛L盈凸＝二二bL弓＝里司＝1』L里“串丸野bLごヱョ
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☆ファスナーショーの開かれたオハイオセンター。続々
と見学者が車でつめかける。

☆イワタボルトUSAアトランタ支店は7月1日より米
国中部地区での活動の拠点になる

がイワタボルトUSAのアトランタ支店である。

隣から1u1軒かは日本の大和連輸が入っていた。

クロネコヤマトの国際宅急便の集配基地ででも

あろうか。

イワタボルトUSA･アトランタ支店は広さ

が約150坪,前の方は事務所で事務室とﾙ6接室に

分れている。奥の方が倉庫でスペースも広く，

当面東部地区の営業活動には充分の広さである

が, 1口jれは手狭まになるのではないかと思った轡

訪問した時は7月1uからの開設を前に工事人

が出入りして改装を進めていた。何れにせよ，

ここが東部地区へ進出の日本の自動部品関係メ

ーカーへの部品の納入拠点になるわけである。

今後の活動を期待しつつ，その日の午後,DL

320で次の予定地ゴロンバスヘ飛ぶ。

OX5

昭

1

イワタボル

ア

トUSA

トランタ支店開設 h

東部地区への営業拠点

；IwataBoltUSAInc. (20600BelshawAvenue

Carson,California90764)では7月1日より

AtlantaOfficeを開設しました。東部地区の

日系進出企業への営業推進が目的で，西部地

区の本社と並んで米国での大きな営業拠点と

なります。支店長(BranchManager)はDennis

Shaw,営業部長(SalesEngineerManager)

は小山高視,営業担当(MajorAccountSpeCialist)

は福島紳一郎です。

i圭議_."……
:|溌駕溌箪'一

）☆中央がデニス・ショー支店長，右が小山営業部長，左
力丁福島営業担当

IwataBoltUSAInc.Atlanta

InternationalCommerCePark3130,Martin

StreetSuitelOO,EaStPoint,GA30344

Tel (404) 762-8404

Fax (404) 669-9606
吋

唾』､ー､‘一､'‘ｰ~1戸一､』，F~,ｰ､ｰ、ｱ…、･ー､'･〆~‘‘ｰ、一、.里〆へ,LF－,‘一､』･－－,'〆へ,,タｰ､,里F－'･－竜"‘〃.、,‘-,,-へ,三ツー､彦一,｡＝竜,‘－－.』,－更,‘戸一両､F~‘戸"､‘＝竜,‘〆～.,－、,L一、,－､．‘一､‘〆ベ､〆ヘ

2



～･'一毒‘･一.｡～･~…‘…'｡‘～'｡‘-琴'･'～‘.～…'･'‐=‘,－'｡’アメリカルボO雇延ﾛﾛ鳧咀ヘヤQ尾咽一fQ屋1回～rﾛ尾1回～『回歴1回一fロー『q~1回一G回鳧G回一F回一[q屋1回島咽－7，犀 鳧1･辰－1回島『0J

ー

苧

~

零

‐ 鱗撫鰯驚鯉典驚
f鰯

蕊灘
鍛欝捜欝

醗 筍

"i:j撤憾
；
辞 』

… 1垂

（
慾

息 雛
郷
鍵

灘蟻蕊

蕊霞識

で400社のねじ製品か展示され,あちらこちら取引の話も
盛･デストリピューター向けのショーの雰囲気。

☆イワタボルトUSAの展示品の前で，右端が口
リンチ副社長，左から2人目がテニス．ショー
ランタ支店長。

会場を訪れた岸田（右から2人目） と長倉（ 1人おい
て）が関係者と歓談，話に花が咲く。

卜． ・

アト

‐ 《息 蕊騨今

し

気があふれていた。全体としてねじ製,IIf!の展示

もさることながら, I'l社のイメーシを削面に,'li

し客にアピールしようとの雰併l気が濃く， カタ

ログの他ネーム入りのキャンデーやボールペン

を配ったり社名の売りこみに大童という感じだ

った。

1年おきにｱﾄﾗﾝﾀで開かれる|玉l際ﾌｧｽ

ﾅｰショーがねじ関係の機械・工具や誠‘験・検

査機器などに重点をおいているのに対し， この

ファスナショーはねじ製尚ﾊそのもののPRが中

心で､， とくにデスl、 'ノビューターヘの売り込み

に力をいれているのが特徴で．各1ulから集った

デストリビュタ－と党しき人たちが，会場のあ

ちこちで商談している姿が目についた。期間中

に開かれたゴンファランスのテーマも， デスト

リピューター向きのものが多い。例えば, 「デス

Ｅ

頚である。枇界的に有名なバッテル・ メモリーノ≠ル

インステチュートのあるのもここである。オハ

イオセンターは街の中,じ､部から北方寄り。会場

は哨海の腱,会場よりやや狭い感じだが約1,000

坪の広さで， 1 ， 2階をた->ぶり使用し，米国を

姑め世界各国から約400社参加して各種のねじ製

占i]が展7J<されていた。 日本側からはイワタボル

トUSAの他,g t精密製作所や山科精 L所な

と‘も出占尚していた。

展示品は建築・上木関係の特殊なボルト ．ナ

ットや精密部品がI Iにつき, ITWシェークフル

ーフ， ロックタイト， エルゴ, RB&Wなと．H

本でも名の知れたメーカーの出品もHについた。

イワタボルトUSAは， タツと．ンねじや多段打

の特殊製品， ねじっ子などを展示， 5名の社員

や説明貝が来訪者の応待に忙しく立ち廻り，活

鴬堂蕊瀞恥

＃

藻#f
: 路 毎ﾆ ﾆ 日 . F 浄

篭癖瀞 i鱈』鐘

殉

無
I

簾
鰐5

藤
澤

許衿

☆受付のそばで記念にパチリ， いささか緊張気味の岸田
（左） と長倉。

トリビューターのAhf'(管理法一ファスナーの

検査」 とか「偽表示フrスナーの点検法｣， 「テ

ストリビュータ用自動梱包システム｣， 「テ､スト

リビューターの未来への挑戦｣， 「優秀なセール

スマネジャーを採用するには」 といった調子で

ある。

ファスナーショーの見､桧も終り，午後からい

（
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☆車窓から見たホンダのオハイオエ場 ☆イワタボルトUSA本社前で，山下副社長を中に岸田
（左） と長倉

よいよ, H本の進出企業めぐりである。これは

中間の移動日や休日を含めて， この後101 1ぱと、

つづ､〈。

の責任音や関係者と接してみたが， 今の所懸念

するようなこともなく ，現地に徐々に溶けこん

でいる感じであった。採用した現地人はきわめ

て勤勉で仕事の関係で残業や土唯出勤があって

も文句一ついわない， という話はあちこちで聞

いた。 またある進出企業の話では，現地人を50

名採用という広告を出した所,何と3,000名近い

応募者がありその選択に苦労したということで

あ=)た。そんなことを聞くと, II本からの上場

進出がその週辺の地域から歓迎されているのが

分り，心強い思いをした。勿論，風俗習|賞の違

いから多少ぎくしゃくしたこともあろうが， そ

れは年Hを経て解決されるので､はないかと,IJ,っ

た。何れにせよ，私たちが訪問した限り， ’ 1本

からの進出企業は次第に現地に定皆していると

いう印象をうけた。

また， ある企業で関係者と対談中， たまたま

米国の住宅事情についての話が出たが，米[ヨで

家を借りると大体月の家賃が600ドルないし800

ドル。部屋数も多く広い庭|割つきである。新築

を購入すると400坪から500坪程度の土地付で12

万ドル位という。日本円にすると1,500ﾉ位だか

ら日本と比べると,夢のような話である轡その,lbl,i

からすると日本より暮しやすいということで､あ

った。

所で, u本からの進出企業がねじ部IY!をと『の

ように調達しているか。業種や進出の規模によ

っても様々である。部品といってもねじ以外の

機能部砧というかコンポネントの中には‐部現

地調達のものもあるが， 今の所大部分は日本で

の協力工場の製品である。ある関係者の語では

現地調達のものは材料にバラツキがあり， 中に

現地に溶けこむ進出日本企業

ねじ部品は日本から調達

訪問した企業は単独進出もあれば現地資本と

の合弁もありと様々で， その業種も自動車や電

子機器， それの関連分野などと色々であった。

その殆九と§が進出してそれほど年数が経ってい

ない。何れも現地人を採用し， ’1本人といえば

工場の責任者や筈理，技術関係の数名程度。現

地人とい=』ても何しろ人種のるつぼといわれる

米国のことであるから，バラエティに富んでい

る。 しかも，何かと経済摩擦でとげとげしい空

気もあるのではないか。そんな思いで進出企業

）
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尾『回鳧1回鳧rm症

ると，今度の出張はきわめて貴重な体験でした。

ただこれ迄と違って，現地にイワタポルトUS

Aが設立され， アトランタには支店も設けられ

ている現在，大きな足がかりができている感じ

できわめて力強いものを感じましたし，改めて

広い観点から物事を見ていくことの必要を痛感

I土1ナー
レ手し〃－○

は殆んど使いものにならないものもあるようだ。

ねじ部品についてみると，一部現地で調達し

ているものもあるが，殆んどが日本の協力工場

からの供給によっているようだ。確かに為替相

場の影響もあって輸送コストがかさむという難

点はあるが， 品質精度，信頼性，納期などの面

で日本と同じレベルのものを現地では期待でき

ないというのである。 とくに現地工場では，現

地人作業員による自動化やライン生産が行われ

ており， ねじ部品の欠陥でそれが停滞したりス

トップしたりすると大きな問題なわけで， それ

を考えるとII本のねじ部品の供給に期待せざる

をえないということであった。

いよいよ本番に入る日本企業の進出

2週間にわたる米国出張で，米国へ週Ⅱした

ユーザーの実状にほんの一部でも触れることが

でき， 印象深いものがありました。今後，米国

へ進出する企業もますます増え， しかも米国で

の生産割合が更に大きくなっていくことを考え

（

F岨、P〆L司冤H〆■、■b〆司口〆~ヨュヶゼ■面乎LP一四司飢毎面ヨョ〆ヨヨ白 q白一一』LFqq孔、FL〆画一q夕～竜ハゥへ竜FLタテ世、Fヴ、FL玄ローdLF守司面里L〆曹、』〆画司ー五』q〆、L”
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L錘二

1

j

W

ゴｰ

､

ｑ

１

Ⅱ

ム

どうぞフルに御利用願います。統括所長は橘

正司ですが，主任補佐の桑原博二が実務の責

任者。他に男女5名のスタッフで1 11椒は小粒

でもびりりと辛い活動をつづけております。

所在地福島県郡山市川向188 〒963

電話0249 （45） 9610代表

FAX O249 (45) 9605

（
福島出張所が移転

イワタボルトの福島出張所が移転し， 4月

25I1より'萬業を開始しております。前より更

に小廻りの利く体制をとっておりますので，

。－百記F〆寺、qタテ凶司G汎pF寸豆里b”二戸＝PLP一■ョ⑧JLF訂司乎L〆画､』bFへ、PLF■赴皿アー、串一一、FへJ､Pb■芦守、P〆画司甦』q三℃、ロロ”～、ハFぜ、Fー■､J一写、〆迫、PLF写、串丸〆ゴ、ハグ盲迅ヨF～、P､”局一屯里〆ピョェ戸ｮ、串q戸～竜
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NIESとASEANの接点で繁栄するシンガポール

追随するマレーシヤも急成長

供給体制を充実させるイワタボルト・シンガポール支店
）

掴 正司（シンガポール支店兼務統括所長）

大谷英輔（統括所長）の現地ルポ
X〆×〆誤Xx1:XX烏XxjXX｣hxX;エXjxxE:X〆1x〆間XXF･xXExxj〆Xxx51xx4xX1xx凋〆X:日xXxX:〆〆.×茸2X江』〆z昌江習日X二垣‘:漣与掩曽次〆22試冨麺2日〆垂ヱ垣:〆郵妾〆㎡〆糞〆瓦昌葬z泳世ヌー目次〆』〆文Lヱ錘諏をxE

☆いかにも南国的なシンガポールの雰囲気。中央の白い
建物がセルクレーヌハウス。 1階カドイワタボルトのシ
ンガポール支店。

先を行き，経済の枠組みも出来Izっているのに

対し． マレーシヤは文字通り発展途上との印象

を強くうけました。 シンガポールには依然，外

国企堆の進出が跡をたたぬものの， そろそろ限

界という感じで，最近では労賃の安いマレーシ

ヤ， タイなどへのエレクトロニクス関係の工場

進出が盛んとなり, ASEAN各国の経済成長も

著しいといわれます。現にマレーシヤなど昨年

の年率4.7％成長に対し今年は少なくとも， 5．7

％と強気の予想を,fてています。 そのため中長

期で見ると， アシアの上業地域での成長の中心

は, 1''1れは日本からNIES/､,更にはASEAN'､

と，気の早い見方をしている人もいる位です。

マレーシヤには1 1本の半凛体工場の進出も札|つ

いでおり， クアラルンプールの空気もそういっ

た上げ潮の勢を反映しているのだろうと思いま

す、

NIESの優等生シンガポールと
発展逹卜のマレーシヤ

進出企業への安定した供給体制も

いよいよ本番

6月6日から10Hまで， 岩H1本部長に同行し

てシンガポールからマレーシヤにかけて出張し

てきました。 イワタボルトがシンガポール支店

を開設して1年有余, 1 1本，米国など各国から

のエレクトロニクス関係など企業進出の激しい

同地区の動きを唐身に感じとるのが目的です。

5 I 1間といっても実質的には3日程度。駆け足

視察ではあるが一日として変化をll言めい地域だ

けに， それなりの成果はあったようです。

まず， ひと通りの感じでは， シンガポールに

せよマレーシヤの首都クアラルンプールにせよ

街全体の空気が活気に充ち，経済の動きにもlﾘI

るさが感じられました。このうちシンガポール

はNIESの優等唯といわれるだけあって数歩も

この2H,新事務所に移転したシンガホ－ル

支店も， 開設以来1年余，現地人社員を含み小

人数ながら着々現地に根を下ろしている感じ。

これまではl l本から進出した得,惹先工場への,'1l1

質，納期共に安定した供給体制を作ることが主

眼でしたが，新しい市場の開拓にせよ供給体制

の再検討にせよ， いよいよ第2段階というか本

番という所です。そしてそのためには， シンガ

ポールにせよマレーシヤにせよ， はたまたタイ

にせよ， ねじの需給状況を全体としてつかんで

おく必要があるのではないかと感じました。

元々これらの地域はここ数年来，海外の電i-

・電気機器や自動車などの組立工場の進IIIIで脚

）
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☆ひっきりなしの電話連絡で支店は活気に溢れている ☆若いユノス君は採用と同時にフィアンセと結婚。お祝
いに内藤支店長一家も招かれた｡家族的雰囲気が楽しい。

☆現地採用のお嫁さんは大輪の花，事務所も何となく若
やぐ。

二､<大ざっぱな統計であり， この輸入品がど

のような分野に向けられているかは明らかでは

ありませんが， シンガポールにおけるねじの需

給動向の一端がうかがえます。この中で，台湾

からの輸入が増える傾向にあるのが注目されま

すが，台湾では最近元相場の上昇で輸出が停滞

気味になり， タイやマレーシヤにねじ[場を移

転させる動きがあるとも伝えられ， この地域で

のねじの需要動向を知るtで記'|意に止めて必要

があるのではないかと感じました。

何れにせよ，東南アジア地区の動きは激しく

それにどう適切に対応するか， いろいろ問題も

ありそうです。

光を浴びてはきたものの工業化の立ち遅れた所

です。 シンガポールにしても地の利とドI由港と

しての利を利用して造船や船舶修理石油さく

み機などで栄えたものの， 今日の繁栄のもとに

なったのは，電子・電気機器関係の外国の組立

工場の進出以米です。 それがきっかけで工場が

建ち高層ビルが林立し,道路橋梁が整備されて，

建築業がシンガポールの繁栄を支えるもう一つ

の柱になったわけです。

このシンガポールにしても， ねじや部品の産

業となると大きく立ち遅れています。殆んどが

外国からの輸入に依存せざるをえないのが現状

です｡ 10数社あったねじ工場も現在では5， 6

社粍度のものです。比較的大きな工場も台湾や

オーストラリヤ系の資本で， それも建築や輸出

向けが中心で，外国から進出した電f機器関係

向けの精密ねじは殆んど生産されていません‘

ねじ輸入に依存するシンガポールの工場

ねじの輸入は年々増加の傾向にあり， シンガ

ポール貿易統計によると, 1980年頃は精々3,500

トン程度であったものが86年には2万3,000トン，

昨87年には約2"5,000トンに及びます｡その中

約60％はボルト ・ナット, 30%が小ねじ・タッ

ピンねじですが，本数では小ねじ・タッピンね

じが圧倒的です｡輸入先では日本， 中国，台湾，

香港が主ですが,昨87年の実績では台湾が7,300

トン，日本が5,200トン，中国が5,000トン。小ね

じ類に限ってみると,輸入量7,000トンのうち中

国が2,100トン，日本が1,800トン，台湾が1,200

トンで． とくに台湾の急増が目立っています。

（

発展の余地大きい各国経済

さて， 3日間という短かい期間での出張です

７
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が， シンガポールやマレーシヤは激しく変化し 最後に，今度の出張で至る所で活躍する日本 とを痛感しました。

つつあるという感じで， これに対応するにはこ 人を目にするにつけ， わが国の経済力の強さを

☆れまでの実績の上に立って，品質精度や納期の 改めて感じますし,世界が益々狭くなっていく，

との印象を強くうけました。それと， これらの確保という前提の上で，調達や納入の点で今一

歩ふみこんだ体制づくりが必要になるのではな 地域はまだまだ市場としては若く，将来的に大

いか，新規ユーザーの開拓と併せて大きな課題 きく発展する余地を残しており， それだけ競争 ☆ ☆
もきびしくはなるでしょうが，期待が持てるこを抱えて出張を終えました。

刀
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I ，

| ｢素性の知れぬものも」
こうしたやり方で商社は儲けをあげるわけ まで下請けに金を支払わないのが普通です。 i

台湾のねじ業者が内部告発ですが｡反面それが欠陥となります。 5 ｸﾚｰﾑがついてもﾒｰｶｰは責任をと ！
’ ・下請けは最も安上りの工具や機械を使い ろうとしない｡台湾では製品が工場を離れた ｜

｜ ﾌｧｽﾅｰﾃｸﾉﾛジｰ誌(1987年4月号Iへの投書から ます｡労働者はずぶの素人ですから作業ミス らねじﾒｰｶｰに一切の責任がないからです｡ i
； 「台湾から輸入するたびに,どうもあてにな も何のその・頼んだ貿易商社の方は何をどう こんな考え方ですから,貿易会社が検査をし i
l らんのじゃないか, と気にしておられるよう やって作るか｡ これまた全くの素人。 ない限り,基準以下の不良品を出しても知ら ｛
； ですが,無理もありません｡それにはそれだ 2 こうしたやり方はいちかぱちかの賭みた んふりの工場も少なくありません｡ とくに貿 ！
｝ けの理由があるのです｡現地の貿易商社とね ぃなもの｡被害を蒙るのは取引先です｡品質 易会社が台北でねじ工場が230ﾏｲﾙも離れた i
l じメーカーの間には腐れ縁があることを御承 に欠陥があれば組立ラインで不良品が出るの所にあれば, こんなことはざらです。

｜ 知願いたい。 は当然なのに,貿易商社ではこうした問題を 6 ｴﾝドﾕｰザｰはﾒｰｶｰがどんな所か ｜
｜ 取引先がねじなら何でも提供と稽しながら， 発見できないし， それでも会社の存亡に関わ つんぼ桟敷， 〆-ｶｰの方も相手を知らない ’
1 実際は生産設備を何一つ持ってないことがあ るとあれば出荷します。 というわけです。結局，値段も何も実体はさ 〈

｜ ります｡台湾には, ﾄｳﾁﾔﾝ, ｶｱﾁﾔ， 3 台湾の競争は激烈です｡ﾏｰジﾝなしに っばり不明ということになります｡買うもの ！
｝ 工場が無数です｡忙しくなると子供や近所の 注文を引きうけても,他のやり方でその分を が何処で作ったのか,下請けなのか,零細工 i
l ｵバﾁｬﾝまで動員, 24時間機械を動かしま 取り返そうとします｡樽を開けてみたら一杯場なのか, それとも大工場なのか,在庫品な i
’ す｡そこで貿易商社が材料支給でこうした零喰わされていたということがそれです。 のか,何から何まで闇の中というわけです｡」 i
l 細な業者に下請けさせるのが普通です。 4 貿易商社は製品が積み込まれ出荷される
ビンーーーー～‐～－－－－－－シーーーーーー､,…～一一一～‐～一､,－，,一～…～一､,－－－～一一シーーーーーーーーーーーーーー､,…～－～一一一､,－＜,－－－、－～一､,一三,…～一～‐～一､,－＜,一～‐～－～‐～‐～－－－､,一､,－～－－－～－－－～､〆～‐～

刀
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雨面技術綜合展METEC'88

（ タボルトの

マガードコー

システ

ワ

テイング

ムに関心

’
舟

耐食・耐熱・通電性の他

応力腐食割れにも効果的

イワタボルトの展示コーナー。 ☆専門技術のショーにふさわしく質問も真剣

にオ)たり，東京大田lX平和島の東京流通センタ

- (TRC)で開かれ， イワタボルトはサーマガ

ードコーティングシステムによる製占尚と資料を

【』」 1 11土1ナ牟
些1口口し〆寸、 L〆／､一○

このMETECは，金属表面技術協会なと、5団

体の共催，応用物理学会や日本自動車工業会な

ど産学20余の団体の協賛によるもので，今年で

271口1月を数える歴史ある綜合技術展です。

イワタボルトは初めての出品ですが， サーマ

ガードコーティングシステムが次のような特長

を持っていることに関心が寄せられました。

●耐塩水噴霧'|ﾉトが抜群(2000H以上）

●耐熱性がきわめて高い(600｡C以上）

●電食防止に効果的

●通電性にすぐれ亜鉛メッキの100倍

このコーティングシステムはイワタボルトが

鯛
二一目 主一百七 目 て 亘孟 且 主 目元 百王 豆 主 自三 E 目 主 目 工 目 工 目 工 巨 ＝二 国 コ

！
私たちが日常目にしたり使用したりする製品

や機械器具の表面をどう仕上げし処理するか。

これは装飾的意味合だけでなく腐食を防いだり

製品などの性能を高める上でも重要な役割を果

すことは御承知の通りです。 とくに最近ではエ

レクトロニクスをはじめとするハイテクノロジ

ーの発展に欠かすことのできない技術となって

います。その応用・利用分野は無限であり，技

術も日進月歩といわれます。

このように先端技術を支える表面処理技術や

その製品，更にその品質の確保・検査・研究に

必要な関連技術を一堂に集めた「表面技術綜合

展METEC'88」が5月25日より28日まで4HRi

縦d 唖

二 ;

☆展示品を手に取ったり資料を開いてみたり。

（
米国サーマテル・ インターナショナルと技術提

携して導入したものであることは， 〈シグマ>で

も数々お知らせした通りですが， すでに米国で

はGM, フォード， クライスラーで社内規格化

されていること, U本でも自動車メーカーなど

ですでに採用されていることを説明すると，興

味深気にうなづく人が少なくありませんでした。

9
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とくに車両関係の人たちにとっては，電子制御

システムが多用される傾向にあるだけに， これ

によって防錆や耐熱に加えてアースの信頼性が

高まることに興味をそそられる面もあったよう

です。

なお，サーマガードコーティングシステムは

ボルトなどの応力腐食割れにきわめて効果的な

ことが確認されており，現在データの積み重ね

を進めておりますが，近くその成果を明らかに

したいと思います。今後の課題として御期待下

さい。

原発のボルトひび割れ事故は

応力腐食割れが原因か

ボルトは直径が3.81センチ，長さが25.4セン

チで， ポンプ1基に24本使用されているので

すが， このボルトの首下の部分に亀裂が見つ

かったものです｡それも1本や2本ではない。

大飯1号機の場合， ポンプ1基で24本中20本

に傷が見つかり，残る3基も調べた結果，計

4基のポンプ･に使用されている96本のボルト

のうち， 72本にひび割れが見つかりました。

亀裂は前述のようにいずれもボルト首下部

分に集中,その深さもほとんどが2.4ミリない

し6．1ミリ。中には直径の約3分の1近い1.2

センチに達しているのもあったといわれます。

この原因については調査中ですが，関西電

力では「ボルトを締め付ける際強い力を加え

たため，ボルト自身に違う方向の力が働いた

応力腐食割れ」と見てこの程度の亀裂では事

故につながるようなことはないとしているも

のの，危険この上ない話です。電力側では取

替え作業を急いでいるようですが，応力腐食

割れとすれば，材料， コーティングその他凡

ゆる面からの追究が必要なわけで，原因解明

が望まれています。

〉関西電力などの原発で多発するボルトの亀裂

原子力発電所でボルトのひび割れが相つい

で発見され問題になっています。最初に見つ

かったのは今年3月末，関西電力の大飯原発

1号機（福井県）で，つづいて九州電力の玄

海原発2号機（佐賀県),四国電力の伊方原発

2号機（愛媛県),関西電力の高浜1号機美

浜3号機などつぎつぎにボルトのひび割れが

発見されました。何れも加圧水型軽水炉で濃

縮ウランにジルコニウムやステンレス鋼をか

ぶせて燃料とし，減速と冷却は普通の水を使

用しますが，震動に対して強く安定した核反

応を行わせられるのが特徴とされています。

この中に炉心を冷やす水を循環させる働きを

する一次冷却材ポンプが設けられていますが，

ポンプ内で冷却水の流れをスムーズに変える

ため変流翼が取りつけられています。重さ5

トンで，ポンプ内のフランジ部にボルトで固

定され,つり下げられた恰好になっています。

〉

L一一…~一一,__一一一一~一一~一一一一一一一…---~-,-~－－－~_~一一一一一一一~一一~一一一一一一~一一一一｛
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ワープロに取組む一同，期間中に物にしようと大張り
切り。

☆朝はすみ切った空気の中でランニングで体をほぐす
一汗かいた後の爽快さ，御飯のうまさ。

イワタボル|､の第191 11 1幹部社典合宿研修会は

611 3日から5日まで2油3日で，例年のよう

に山梨県富士吉田市にある日経連の人材開発セ

ンター富士研修所で開かれました。会する者，

北は東北山形や一の関から九州福|曲]に至る各営

業所や出張所の幹部40名。今年の研修テーマと

して創業40周年を明年に迎えて記念の目標管理

と，最新の週報を材料にしたワープロ習熟の2

つに取組みました。各自に支給されたワープロ

を3日間で物にしようという試みです。統括責

任者の江川所長と社長室岩田忠室長が誰帥。

何しろ，入力はローマ字入力， しかもキーを見

ずに10本の指を使って， ということですから，

雌初は悪戦苦斗。然しワープロ位使いこなせな

いようではこれからの幹部幟は， ということに

なると，身につくのも早い。 まずは一応全員合

格だったようです。

秀麗富士山を背景にした緑濃い山荘は環境抜

群。朝は全貝， さわやかな空気の中で体操やフ

ットボールで日頃疲れた体をほぐして文字通り

心身をリフレッシュ。みっちり研修をうけた後

は温泉につかり， ほっとした後でのビールの味

は格別， 食欲も旺盛・

明I 1の活躍を誓いながら311間の研修を無事

修｣"しました。
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☆

☆ ☆
☆秀麗富士をバックに一同勢ぞろい。高原の緑がすばら
しい。
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イワタボルト創業40周年の前年祭

各地から350名参加
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来年はイワタボルトが創業して40周年。敗戦

後の廃嘘の中で産ぶ声をあげ， きびしい嵐をく

ぐりぬけて幼年期から少年期を過し， 日本経済

の成長と発展を背景にして青年期を遥し<生き

抜き，今や壮年期を迎えようとしているイワタ

ボルト。 21世紀への大いなる飛躍を期して40IFI

年記念の前祝いをやろうではないかという気運

が社員から盛り上りました。 そこはお祭り好き

の多い面々， 岸田次長を中心に各営業所から一

I1の仕事を終えて駈けつけ， お互い役割分担を

決め秘策を練って‐大イベントを圃策･ イベン

トといってもわいわいやるだけでは能がない。

テーマを決めようではないかということになり，

「|口'一目標に向って社員一同一丸となってチャ

レンジするため家族も含めて全員の意志疎通を

計る」 ということになりました。

こうして4月2日（士) ，栃木工場で40周年記

念行事前年祭 社員と家族のつと、い－が開

家族を代表して大谷統括所長夫人が挨拶

かれました。当日は，五反田の本社を始め，埼

玉，群鳴， 川崎などの他遠く 111形からも人刑バf話

スに分乗して，社員や家族が相ついで栃木工場

へ集結｡雲り時々雪模様との天気予報でしたが，

バスが集結する上貞になるとすっかり晴れ上って

春めいた陽気， それこそお祭り日和。

バスがつく度に， 久々の顔合せにお互い懐し

さに話がはずむ。結婚してすっかり奥さんらし

くな=｣たあの顔， この敵。それに栃木工場とい

っても大部分が初めての人ばかり。 うなずいて

みたり感,じ､してみたり。会する者約350名。

そこでまずは担当音の案内で工場兇学。営業

所の第一線で活動する若い社員の中でも栃木工

場が初めてという人が多く， ましてや家族にと

っては見るもの間〈もの初めてのことばかり。

広々と清潔感にあふれた製造現場にまずはびっ

）

隠溌
☆係員の案内で工場内を見学，初めての人が多い ☆機械を見て廻る間にも久しぶりの顔合せに話の花が咲く

112
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☆地元塩谷町の柿沼町長からお祝いの挨拶 お祝いの乾杯，今日の酒の味は格別☆鏡開き。社長を真中に左から大谷，梓田，橘，藤井の

各統括所長夫人連

くり。ずらりとitんだ数百台の機械が内勤的に

しかも高速でねじを作りウll[する様に二度び=，

くり。仕上げられたねじが更に自動的に選別さ

れていく様子にHを丸くする。ここで毎日数千

万本の製品が作られると聞くと， ほほうと溜息

にも似たと『よめきロ

ことに家族の人たちにとっては，夫の， おと

IH次長が公社の現況を,i兇明。終って岩H1社長を

真中に大芥・梓川・橘・藤井の各統括令夫人に

よる鏡開き。来賓として塩谷町柿沼町長が挨拶

の後，乾杯の音頌。妄に入る。

要の進む中を，新妻係長の司会でお待ちかね

のアトラクション開始。カラオケ大会でI I頃自

|‘製の咽喉を競いあげ， つづいてコーラの一気飲

うちゃんの，伜のやっている仕事の中味にふれ

て改めて感‘|既深か気な風で､した。

とかくする中に， やがて正12時， いよいよ40

周年前年祭が開会｡岩崎係長の両｣会で式は進行。

全員で社歌を力強く斉唱。岩田本部長がようこ

その挨拶。大谷統括令夫人が－1口lを代表してお

礼の言葉。清川工場長が栃木工場の概要を，岸
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☆宴に入り口の方もお嘩りも忙しい ☆お酒の－気飲みともあれば･ ･ ･と大谷，梓田，橘，藤井
の強者ども

杯を片手に皆んなにこにこ
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み人会, j鯵拱たちのレース． ジャンケン入会と

進み， メートルも上-）て爆笑と声援に場内の雰

囲気は高揚するばかり。終=）て，社長より入賞

者の表彰，豪莱な賞J1に会場からやんやのl1喚声

と拍 子｡雌後に岩出支社長が閉会の冑葉を述べ

前年祭は午後211芋無事終了。

駈け足の謝りlに終りましたが， あれこれ述べ

るより'『j真で語らしたﾉﾉが良さそうです。

こうして2畔半， お血ぃ名残を|苫しみ今後の
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りとモダンなセンスの設計で,倉庫も明るくた

っぷりして面目を一新しました。統括所長は

藤井靖男ですが営業所長は川合勝，男女合

わせて13名のスタッフを擁し，連l｣フル1口l転

の活動をつづけておりますのでと．うぞ宜しく。
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浜松営業所が新設移転
塚

舞線

接骨院
〈 イワタボルトの浜松営業所が新築移転し，

’ 3月22日より営業を開始しています｡すつき
彦君屯 P℃コヘク岨兎P F､一bクセ、■b〆L匙P 〆画、 q〆 両』■〆晋、ロー萱、P 〆画司q一両ハ〆画竜 4〆L乱P 〆画、JnF■､■ ー記 口彦面、P 戸L， 戸ﾖ、』b＝詞PLｰ竜Pbｰ､F ｰ＝バー、Pb〆､コワー、』吐〆L，P1〆晋、』■〆七、Pb〆L、晶〆酉、P 〆L~q一吋、P F （一
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多様な発展を汕ろ

冷間鍛造
その未来は刺戟的で
希望に充ちている

K.ランゲ

‘｡～・へ‘｡－‘.－‘･へ‘｡－‘｡－‘・へ西独ワイヤ誌（1985年4月号）

を大きく開いた。今日， あらゆる冷間鍛造部品

のうち約80%から85%は自動車工業向けで，残

りは電子工業，一般機械工業，家庭機器工業，

建設向けなどとなっている （図2)。

冷間押出加工は，工作機械，工具，熱処理と

表面処理施設への多大の投資を必要とする他工

程や工具設計のコストが高くつく所から，大規

模な量産技術と見なされている。

所が近年， コンピュータ利用による加工設計

や型製造， コンピュータ利用による工具設計，

それと新しい工法採用等によって，冷間鍛造が

中量生産や小量生産用に利用される機会が生ま

れてきた。

作機械，高応力工具及び加工材料などに左右さ

れる。鋼材分野では炭素鋼，低・高合金鋼， ス

テンレス鋼など加工や使用特性の面でその種類

が多い。歪み硬化を利用して機械部品の特性を

向上させることもできるが，同時に鍛造後熱処

理をする必要のある場合が多い。

基礎的な冷間押出加工の他， アイアニング，

アプセッテング， フランジング， 自由押出など

の加工が行われるようになったのは, 1945年以

降である。その後，小もの部品には冷間押出型

鍛造も利用できるようになった。

く

〔編集注〕冷間鍛造の応用範囲はますます広が

り多様になりつつます。その現状と将来につい

て西独スツットガルト大学教授K.ランゲ博士は

ワイヤ誌に興味深い一文を寄稿しています。以

下はその抄訳です。

西独130

×103

110

100

90

戦後に始まった冷間鍛造法

金，銀，銅，真中など非鉄金属の冷間鍛造の

歴史は長いが，近代の鋼の鍛造技術が始まった

のは, 1930年代半ば， ドイツのニュールンベル

グでシンガーによりりん酸塩被覆が発明されて

からのことである。その後1945年まで鋼の冷間

鍛造は，軍需品生産技術として極秘にされてい

たが， その僅か数年後には，利点が高い評価を

うけて民需品市場に導入されるに至った。機械

的高応力部品について最小限の材料消費，高い

精度及びすぐれた表面特性が，高度工業化国で

冷間押出が急速に伸びた理由であった（図1 ）。

こうした利点に加えて，冷間鍛造の生産性が

きわめて高いことが，技術の経済的利用への道

蓼
各種の鍛造法の開発とその利用

加工部品の形状寸法は，利用可能な技術，工
|国内生産車
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図2 独仏の冷間鍛造部品の使用分野
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温間及び冷間鍛造における最適なダイ設計のた

めの， いわば“エキスパートシステム”が開発

され,鍛造業界で広く使用されるようになろう。

問題解決の一つの鍵は，最適な工具設計，工

具材料の適切な選択， それととくに，特定部品

の生産量を減らして製品形状の多様化を図ると

いう観点からする経済的な工具の製造である。

現在，工具の設計に各種のCADプログラムが

すでに利用されているが， これもプログラムに

含まれる技術情報の不足から依然としてギャッ

プ。は大きい。然しコンピュータのおかげで，工

具と工作機械つまりプレスにおける応力と変形

の数値分析によって，鍛造のあらゆる変化に対

応するための工具設計の最適化がかなり進んで

きた。

疑いもなく， コンピュータ利用の工程分析や

シュミレーションによる冷間鍛造へのアブ°ロー

チが今後ますます増えて，最適化や生産工程の

経済性改善に貢献すると思われる。

よらなければ強度と硬度の増大が得られないよ

うな小ものの部品用に有利のように思われる。

1945年から20年間ほど，英国， 日本， スエー

デン及び米国では水圧押出加工が熱心な研究対

象となっていたが，工業用への応用はごく一部

だけのようである。

より複雑な形状寸法をうるためこれらの標準

的な加工方法を，組合せとか連続方式で利用す

ることが多くなった。更に最近になると， ラジ

アル押出とか横方向押出，回転鍛造などの新し

い工法が導入された。ラジアル押出によって2

次形状エレメント付部品の製造も可能になった。

冷間鍛造の他に， ほぼ同じような加工方法を

とる温間加工も，約10年間にますます工業生産

用に利用されるようになっている。

ロータリー鍛造は，英国とポーランドで夫々

別個に開発され， スイスでは工業生産用に新型

の工作機械が開発された。ロータリー鍛造プレ

スは水平駆動で，縦軸に固定されたアッパダイ

が特殊な機械駆動によって揺動運動を起させる。

その結果，予圧区域は下方のダイの運動に対し

垂直方向の全加工物面積の一部分にしかすぎな

い。こうして鍛造荷重は，加工物全体の鍛造に

消費される荷重のほんの一部ということになる。

他方加工時間は約4倍ないし6倍も長くなる。

いろいろ問題はあっても，今日ではロータリー

鍛造は温間にせよ冷間にせよ，特殊な形状寸法

の部品の経済的生産， ことに小規模と中規模の

生産に有利な方式のように思われる。

特殊な部品形状を作る方法として，冷間押圧

ダイ鍛造も利用されている。この加工法は，熱

間ダイ鍛造ではかなり冷却するとか冷間鍛造に

刀

科学技術の応用

冷間押圧ダイ鍛造や水圧鍛造などの例は，科

学的な工程分析と設計が既存の，又は新しい工

法の改善又は開発に与える影響がきわめて強い

ことを示している。この開発は，過去15年間に

おけるコンピュータ機器の急速な発展によって

もたらされたものであった。増大する加工方法

のために有限要素分析に基く工程シュミレーシ

ョン法, UBETその他の方法が開発されたし

現在も開発されつつある。

この目的は，受注から顧客への納入までの時

間を大幅に短縮し，材料フローの管理の改善で

部品の特性を向上させ， ダイの寿命を改善し最

適の工程設計でツーリングコストを削減するこ

とである。近い将来， こうした目標達成にはコ

ンピュータ利用の工程シュミレーションが役立

ちそうだが， それには未だ形状寸法だけでなく

技術情報を含む膨大な量のソフトウエアを開発

しなければならない。ここ数年の中に，熱間，

〉

将来の冷間鍛造技術の目標

一般に，冷間鍛造技術の改善には次のような

目標がある。

・製品の寸法精度と表面品質を向上させる

。より複雑な形状寸法を冷間鍛造に組み込み断

面絞りを増大させる
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・ダイの設計・製造の改善を図る

・自動車産業への依存度を減らす

本文の冒頭で述べたように，冷間鍛造部品の

生産は， その80％以上が自動車の生産に依存し

ている。その理由は，冷間鍛造では経済的理由

から普通大規模な量産を必要とするからである。

そのため，製品の重さにもよるが，最低限度の

生産量と受注量は比較的高い。他の分野では起

りえない位である。冷間鍛造のこの障碍を克服

するには，すでに現在行われているように， よ

り小量でも冷間鍛造の経済生産を可能にするよ

うな少量生産方法を開発することが必要である。

この方向で実施される方策としては，部品の設

計に始まりダイの設計・製造， スラグの作成，

変形加工，熱処理，仕上げ加工から検査に至る，

冷間鍛造製品製造のすべての段階を包括するも

のでなければならない。少量牛産にとってとく

に決定的なのは， ダイの設計製造と，適切に設

計されたプレスによる変形加工であり， スラグ

の作成を別にするとこの2つが製品コストの中

で大きな比重をしめる。

無視できないのは，少量生産の場合， ツーリ

ングコストを低く抑えるためには加工変形は出

来るだけ少ない加工段階で行うべきだという点

である。

このことは，工具の摩耗を伴いそれを防ぐた

め例えば表面被覆などが重要になってくる。工

具設計には，交換可能な要素部品のある標準化

された工具セットの利用が必要であり，製品関

連のパンチ， ダイ，エジェクターだけは設計・

製造しなければならない。

少量牛産用プレスは高性能でかつ工具の交換

調整が簡単なよう設計されたものにすべきであ

る。

以上述べた点，つまり工具のコンピュータに

よる設計製造とNCプレスによるフレキシブル

な生産によって， 自動車向け冷間鍛造も経済的

に合理化されよう。 とくに重要な利点は納期が

大幅に短縮されることである。この目標達成に

は有能なエキスパートが必要である。

大量生産でもそうだが， とくに少量生産の場

合，冷間鍛造の経済性に影響を及ぼす一つの要

因は，少量生産用精密スラグの生産である。製

品の品質向上には正確な工具の他に，体積と寸

法が正確で表面品質のすぐれたスラグ，つまり

予備成形が必要とされるが，最近，帯のこ技術

の開発により，のこ引きによるスラグ生産がま

すます経済的になっている。

る。一つは， 自動車1台当りの冷間鍛造品使用

量の増大であり，今一つは冷間鍛造製品の少量

生産による新しいマーケットの開拓である。結

局，冷間鍛造は，工程のシミュレーションと設

計，工具の設計・製造及び工程管理にコンピュ

ータを導入することで， ますますフレキシビリ

ティを加えていくことになろう。技術は，工法

の組合せ利用の増大， スプラインや歯付ギヤな

ど精密な2次形状エレメントを生みだす新しい

工法の導入で向上発展していくだろう。技術の

向上，高'|生能な工具，工作機械の改善によって

冷間鍛造製品の寸法精度や表面品質はより向上

していくであろう。こうしたことによって，精

密冷間鍛造品の材料コストは，製品総体コスト

の20%から25%減少する。

他の製造技術との競争の点で大事なのは，冷

間鍛造業界が製品の付加価値を増大させること

である。これは， より複雑形状の部品やサブア

センブリ製品を設計・製造する新しい構想の開

発によって達成できるのである。

結びとして言及したいのは， こうした開発の

中には冷間鍛造や温間鍛造に関する摩擦理論の

大幅な進歩がなければ不可能なものもあること

である｡今後,冷間と温間鍛造の技術にとって希

望の多い刺戟的な未来になりそうである。

●イ

く

訓

く

冷間鍛造の辿る2つの方向

今後の冷間鍛造の成長は， その技術的･経済

的利点からして2つの方向を辿るものと思われ
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