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倉ﾘ立22週年と

「ねじの常識｣改訂3版の刊行について
！

"“長烹印勇玄
L

し5川18IIをもってイ 『フタボルトは2211 11 1 I"!延'い{を迎えました． 人|川

でいうと]1-:に111l.fi(I盛ん， 洋々前途に夢を兄人,とを抱く f「令とIIIせましょ

う。 そしてこグ) I Iに､I1 ') , 「ねじの',;li-談」改!汀3版を|:llイJ:しましたが，

今さらなか．らこの22年i川の様々の労('I!量か走馬灯のように極のり【!をかけめ

〈・ り，感雌量の思いを致しました。刺立当時といえば． 收械による汎'孔

か未だ水だ惟蠅されず，廃嘘の! ' !で人々か日本の復興をめざして'|合かも

不ﾀ烏のように小Iばたき始めていた上【1です。柿神的にも肉体的にも， ／γ

考えてもよくそ､と思うような'労･ 1VI二”つずくH々だったわけですか， それ

から22年函成llか､経ち， どうにかここまで末オLたことについて， 今さら

ながら'i肩袈'求め衿さん”御支援は元よりのこと, IIfj業の〃々， さらには

イワタボルトの社員!渚君の協力や努力”成果のつみ重ねのあったことを

I而切に感じます。

先頃秘はヨ ロッパを辿って参'）ましたが，例えばドイ 、ソなと÷へ行き

方々の会社を訪ねた折に， イワタボルトの名前を知っている， というケ

ースにｲnIInlか出会い， オ,『十の戸迷いと共に感激も致しました。 もちろん

巾には社交辞令的なものもあったでしょうが， しかしl''1]うの人間は日本

人ばとﾟには社交辞令的な言柴を口にしないのですから， これも輪!'llなと．

を迪じてそれだけイワダボルトを旨平1曲してくれたものと，卒直にうけた

って参りました。 その時にも私は， 22年間というこの陸い時間の縦}）な

誌名<シグマ＞の由来

くシグマ＞はギリシヤI謡のアルファ〆へこ ､ソ ト輔18番Hに

あたるZ(sigma)か烏取ったものですが、 Zは微砧

分では総体のfIIを現わす!把り-ともなってお'）ます、

そこで、1）（ねじ」は物を締めつけて巳成,仏に仕}･げ

る領要な部耐,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‐ダル）でもの

をみ、に祭で､は1，(えないものをサーヒ､スして、総体

のコスト （ ト ー タルコス|、 ）をIくげることに協ﾉJしま

す． このためには、 3） オ』じ」 をi此給する秘たちと

それを仙川される侍さんとの|間1に、密接なfⅡを'lZ, '典

とします。 こうした私たちの3つの願いをこめて名

づけられためかくシグマ＞で､す。
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したイワタボルトの歴史に感』|既深いものかありました。

そしてもし私たちが22年間，時の流れるままに安閑とその日そのHを

送っていたならば， 今日のイワタボルトの姿をみることがなかったであ

ろう， との思いを1荊切に致しました。

ただ私は， 22週年を迎えたその日に社員にも制したことですか．， ，世上

22f｢ |H1の歩みをみて今までそうだったから，今後の20数年もMじように

進んでいくだろう， という安易な気持は警戒しなければならないと思い

す。 たしかに， 創立以米苫労を飯ねてとにもかくにもこれだけの会社

になった， 急､な坂道はのぼってしまったから， これからは平たんな道を

歩けるだろう， という灸(時こそ警戒すべきだと思っています。 とくに，

内外の情勢からしてH本の経済がきびしい大きな転期を迎えているとき

ｵLるだけに， なお史のことです。逆に， 22年間の苦労なり成果な’）か本

当に試されるのは， むしろこれからと思ってお’）ます。

このように， 22週年を迎えて感慨と自戒も一しおの時に当って， 「ね

じの'常識」改訂3版を刊行することができたことに，私は深い意義を感

じてお'）ます。沁々私が37年に始めて「ねじの常識」 を発刊したそもそ

もの動機は,，改訂3版の<刊行のことば＞でも申してありますように，

「戦後ねじ一筋に'tきるべく決意して暗1'1校索， ひたすら歩みつずけて

来た中から， わが身をふ'）かえりつつ， ねじに関する見方な') ，考えを

自分な}）に一応整理してみよう」 との趣旨からでした。 その後42年に改

訂l坂を111lし，今回さらに内容を人IIJに刷新して改訂3版を刊ｲ丁するに当

ってもその気持に変りありません。更に申し上げますと， このように自

分の歩いて米た道なり考え方を整理するばか'）ではなく ， そのようなも

のの上に立って， いささか人袈裟でおこがましいことですか，私なりの
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将水に対する決意な')意欲をそこに示したいという気持が秘められて

お’）ます。 とくに今回の改訂3版の刊行に当っては， その点を強く感

じておりますし，刊行を創立22週年を迎えるRに選んだのも，一つに

はその意味からであ’）ます。

22週年を迎えて「ねじの常識」改訂3版を刊行するに至った趣旨を

申し上げると共に，今後とも皆々様の御鞭稚，御支援の程を紙上をか

りて厚く御願い申し卜げ､ます。
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<工場案内＞
Aってよいかも知れません。 それにも拘らずイワタボルトが自社の卑属

工場を持っているのは， より品質精度のすぐれた製品を間社の頁圧にお

いて，迅迎確実に， しかも安価に需要家の+¥さんに提供したい， という

念額からに外な'）ません。 しかしそれは口でムう礎簡単ではあ'）ません‘

そのためイワタボルトでは，械後からあった品川工場を発展的に解消し

て41年に埼玉工場を!没立し， ‘慎重なSh'hiの下に設備の充実を進めると共

に製造から熱処理・表而処理， 史には試験検俺に至る一員･した管理体制

の実施を進めて来ましたし，現在でも一段とその光夫をはかっておりま

すが， その結果昭和43年にはJISマーク表不許nI工場に承認きれました。

これはⅡ召fII40年4月にISOネジ導入による改正JIS実施後の卜 、ソフ・を切

ったものですが， ネジ専門商社でJIS認定の自家工場を持っているのは

イワタボルI､だけです。 いう迫もなくJIS表示を許可きれるということ

は， ；製造から試験倹侮に至る面でもそれらの管理の面でも，需要家が安

んじて使用できる品質精度の製品を提供できる体制にあることが，公け

に承『過されましとを意味します。

）

■空からみた埼玉工場全景

品質保証に充全の体制を進める・JIS認定工場

埼玉工場のあらまし

最新鋭のユニバーサルヘッダーや回転レトルト型連続熱処理炉も導入

2．埼玉工場の製品と特徴は何か

埼服工場は小ネジ， 夕、ソピンネジ，六角ボルトなどを主力製品とし，

これらを術間咽'|ゾt加工法によって，成形しネジ極造していますが，この外

座付ネジやアプセ､ソ I、ボル|､ ，座金組合せネジ， 中空リベ､ソ ト ，段付ピ

ンなと．の特殊ものも作っています。更に， 米| }1ウォータベリイ社から導

入した新鋭のユニバーサノレ～､ソダによって， J典部If造容械の大きいもの

や， ‘岫部の絞りﾉ川工を必喪とするものなど，特殊異形の部品も哩性加工

しております。

崎｣え」二場の特徴は， こうした'製品を作るために．最新咽の高速機械や

多段打の機械を術えて，加［工礎の近代化・介理化をはかると共に，性

能のすぐれた熱処理炉や表面処理設備を備えて一宵した作業エイ!1Iを作'）

ネジ総合商社としてのイワタボルトを支えるのに3つの杜かあ’）ます。

一つは関東から中部・関西にかけて16の営業拠点とパー､ソセンター を有

すること，一つはコンピューターを利川したスビソクス(SPICS)による

合理的な管理が行われていること，今一つはJIS!忍定（許可番号第3690

04号）のt'1家工場たる埼玉工場を有することです"この埼E[場は崎E県

南埼E郡八潮町木曽根1139にありますが， イワタボノレトの'関.堆椚動の斌

要な一環をなしておりますので， 今号はその概況を御紹介しよす。

）

1 ．何故イワタボルトは自家エ場を持っているか

ネジ専門商社は， ネジの生産から消雷に老るまでの流通の''1滑化をは

かるのが役割で， その意味では自家工場を持つ必喫が必らずしもないと
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<工場案内＞
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■埼玉工場の内部，近代的な高速機によってタッピンねじの量産が行なわれる外，

あげ， 更には充実した試験検在‘没備によって安定した品質祷理を行って

いる点です。 イワタボルトが「適正な価格」 と 「すぐれた品質」の製品

を提供できる基礎はここにあ'）ます。 どんな設備が入り夫々どんな特徴

をもっているかについては後でふれます。

最新鋭機による特殊ねじも生産される。

ロ､ｿ l､毎の脅理を行い， 品質の安定を期しているわけです。

史に全体の技術の|f'll話と品質のlhj上をはかるため，東京 l君業人学精密

I:学研究所の山本晃教授を始め，千葉工業人'予嘗機械工学部や東京大学

工学部なと．の，締結工学に関しては最高水準をいく権威者による指導や

助言，関係諸団体との提携を行ってお'）ます。

こうした体制にあるからこそ， イワタボルトの製品は国内以外でもア

メリカのゼネラル・エレトリ 、ソク社の品質検査にも合格しておりますし，

アメリカ，西ドイツ､ スイス其の他の諸国にも輸出されて高く評価され

ている所以があります。

3．埼玉エ場ではと､んな品質管理体制をとっているか

と．んなにすぐ．れたi没備をもっていても， 品質を保証する管理に欠ける

所-があれば全く意味がないこと差う迄もありません。 その点，埼 E工場

では， まず原材料は 流メーカーから一括購入し （例えば主製品の夕､ソ

ピンネジでは， 夕､ソピンネジ用として最高の材料たる神戸製鋼のアルミ

キルド線材を使用） ， ミルシートの提州をうけ，規定に定められた受入

検盃をします。 また製品の製造管理も，定められたきびしい作業標準に

従って万全を期しています。例えば， 30分毎に行うキll当者によるl1己点

検，検先員による定期パトロール検査，定成品の検杏などによって，小

（

4．埼玉工場はどんな製造設備を備えているか

主力機械であるへ､ソダーは現在約60台ですが，精能の高い高速へ､ソタ、

一が始んでで､， この中には毎分350個のブランクを製造する機械もあ｜）

ます･ またチュウフ．ラ・ リベ‘ソ トを製造する械機も備えております。 こ

－5
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の外に当社の誇るものに，米国ウォータベリイ社の肢新鋭機ユニバーサ

ノレへ､ソダーがあります。 これは日本で始めて導入された2個の､ノリ 、ソド

ダイを持つ4段打の機械ですが， 9ミリ径以下の線材で頭部圧造比の大

きい部品（線材径の6～8倍，更には10倍も可能）や段付き部品その他

今までは切削でしかできなかったような特殊な異形部品を,毎分敢高100

本の割で生産できるものです。何れにせよ， こうした機械によって，一

般品は3ミリ径から12ミリ径まで，特殊サイズでは軸長が50ミリまでの

ものが製造されています。

つぎにネジを転造するローリングです力寄，全部で約40台。 これには,2

箇の板ダイスでネジを転造する平ダイス式のものと， 1筒の丸夕．イスと

1箇の三日月形ダイス（セグメントダイス）の間でネジを転造するロー

タリー式のものがあります。 ロータリーの中でシマ社のロータリーネジ転

造機は最高毎分1,200本という，驚ろくような速さで転造できるものです。

また帝人精機のローリンク、はイワタボルトが2種夕､ソピンネジ加工用に

とくに開発を依頼したもので，毎分1,000本の加工ができます。

なお，平ダイス式の数台は，座金組みこみネジ用として使用されてお

ります。つまり，平ダイス式ローリングに座金組合わせ機を連結させて，

座金の組合わせからネジ転造までの工程が， 自動的に一貫して行われて

いるわけです。

この外， 2次加工を行う機械もいろいろ備えていること勿論です。

レトルト剛連続熱処理炉を各1基備えています。何れにもこの分野では

長年の技術と経験を誇る島津製作所の設計製作によるものです。

（､ソチ型自動熱処理炉は，焼入から浸炭まで行い淵度制御もすべて自

動管理ができます。 とくに温度の変動が少なくしかも精度のよい管理の

できるPID制御,即ち比例微分積分方式と呼ばれる温度制御方式を採用

しているのが特徴で， 夕､ソピンネジの品質保証に大きな役割を果してい

ます｡、

液点滴式回転レトルト型連続熱処理炉は，洗牒から浸炭焼入れ,焼戻し

更に洗緤， そして乾燥までの工程がベルトコンベヤーによってすべて完

全自動で行われるもので全長実に26メートル。 イワタボルトの要望と協

力で島津製作所が鼓新技術をとり入れて設計製作した， この種のもので

は日本でも初めてのものです。先程私がヨーロ､ソパを訪れた析もこれほ

ど徹底した方式を採用している工場はありませんでしたし，液点滴式は

スイスではごく精度を要するものにのみ行われているようです。

何れにせよこれによって，埼玉工場の熱処理体制は充分他に対しても

誇るようなものがつく りあげられたものと確信し，自負もしております。

表面処理設備としては，工場での日々の生産を充分賄うだけの能力を

有する自動のバレル方式の設備を備え， クロメート， ユニクロ，噸鉛メ

､ソキ処理を行っております。当然これに附随するものとして，水素脆'|生

を除去するためのべ一キング炉も1基備えております。

このようなすぐれた設備による熱処理や表面処理の適切な管理によっ

て，埼玉工場の製品は品質の向上と安定性を保証されているわけです。

’

刀

刀
5．埼玉工場の熱処理や表面処理はどのように行われているか

最近は熱処理を必要とする製品が増える傾向にありますが， とくにタ

ッピンネジの場合その生命を左右するのが熱処理です。

埼玉工場には熱処理ラインが2つありますが， 1つはロ､ソトの小さい

ものを処理するための（､ソチ式ライン，今一つは大きいロ､ソトを流すた

めの連続式ラインです。 そのため（､ソチ型自動熱処理炉と液点滴式回転

6．埼玉工場の試験検査はどのように行われているか

最終製品の品質保証に欠くことのできないものに試験検査があります。

埼玉工場では品質管理室を設けて材料から加工工程，最終製品に至る

きびしい精密検査を行っておりますが, JIS規格によるものは勿論，需

－6－
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■クダイ4ブローのユニバーサルヘッダ ■中右何れも液点滴式回転レトルト型連続熱処理炉の一部，全長26米に及ぶ

要家の皆さんの要求される性能をチェ、ソクするのに充分なように， 各神 ライベーを使用して締付けることにより動的負荷を加えた状態で検
のすぐれた試験･検査設備を備えております。次に主なものをあげます。 企ができるので，需要家の皆さんか実際に使用されている状態とM
a 、材料や製品の引張｜)強度を試験するもの 2 トン ・ レバー試,験 じような条件でトルク検盗ができる） とエリクセン ．ネジ試験機（
機と10トン・オルセ．ン試験機。 I呵独のエリクセン社の最新式トルク試験機で， ）り『･要の締付力に必要

b. かたさを見るもの－ 口“ノクウエル硬度計（ある特定の荷重を加 なトルク， ねじ込みの際の必要トルク，破断の際の軸応力とねじり
えた鋼球又はダイヤモンド円錐体で押し込み， その永久的凹みによ 応ﾉJとの割合， この3者の関係を知ることでi没計上必要な締付力を
り生ずる深ざの差により，硬さを算出する） とマイクロビ､ソカーース 得るためのj血正トルクとネジの破断の原因なと．か分る）

硬度計（微小硬度計とも呼ばれ， 夕､ソピンネジなど提炭製品の授炭 f ・ メッキの耐食'|雌を楡作するもの－－－塩水噴霧試験機（メッキや彼
部や非浸炭部の硬度，加工硬化等による硬度分布などの誠‘験に使用 膜の1m食性を塩水噴霧によって試験する）
され，写真撮影も行っているが， ダ､イヤモンド4角錐体の庄子を押

しこみその表面積で荷重を削った商で表わす｡） 7．埼玉エ場ではどのような工程間管理が行われているか

ぅ ．金属の組織を拡大して調べるもの－ ×1500金属顕微鏡（製品の 姑『I特理にとって重要なことは試験検俺だけではありません。工挫間
内部組織の試験や授炭深さ等の試験に使用され， ×42～×1500にな 管理を行うことによって一層徹底したものになります。埼玉工場が行つ
る。 これも写真搬影を行っている。 ） ているエイ1,! |ﾊj管理は次の通りです。

d.測定物の像を拡大するもの 投影機（へ､ソダー加工によるファ a・材料の管理- 埼玉工場では，材料について銘柄のみならず化学
イバフローの状態などの検企に使用され， ×10, ×20, ×50に切i) 成分，機械的性質，更に2次加工業者･を指定しています。材料は入荷

かえられる。 ） の郁度， 銘柄・化学成分・機械的性質をミルシートでチェ､ソクし， 火

e， トルクの検俺に使用するもの－ 横旧式トノレクメーター（エアド 花‘武験で､鋼椰を確認します。次に引張試験で引張り強さを検盃の上，

（

ワ

ノ
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<工場案内＞
1コイル毎に荷札をつけ材料ロ､ソトの区別を行い入倉します。材料ロ

、ソ ト番号は， 出庫後もワークのロ､ソト番号の一部として記録され，客

先に納入される製品の小箱からも使用材料が追跡できるようになって

います。

’
います。 また製造カードとの照合により，何月何日にどの機械を使用

して何の作業を行なったかも判別ができます。各工程中の検在は， 1

日4回倹作員の検査をその工催で行なった加工について行います。計

量的に判断できる検盗については，検在の測定値が品質管理係に回附

され§ ヌーR管理図にされ管理限界との比較検討が行われ， その結果

が作業現場に通報されて作業の手直し等が行われます。

またスポ､ソ 卜的には，毎月特定の作業，特定の特性値についてヒス

トグラム,特‘|生要因図などによ’)検討が行なわれ， その結果によって

作業，工具設備，材料の手直しが行われます。

以上のような管理を効果的に進めるために，全社的な品質管理活動の

一環として，埼玉工場でも8つのQcサークルをつく り，例えば材料引

張り強さの改良による工具費の低減とかへ､ソダー回転数改良による工具

費の低減などといったテーマをグループ別にとりあげて活発な活動を行

っており，品質向上の上で大きな成果をあげております。

通常小ネジの製造には6種類の主だった工具が使b.工具の管理

用されます力:，製品のロ､ソトの構成は， そのうち最も令数の少ない工

具一箇についてなされ，ほぼ3万個で1ロ､ソトとなります。

工具は製作時に，寸法・形状・硬サをチェ､ソクし予定命数を設定の

上入庫します。作業現場から返ってきた工具は，検査を行い使用数を

台帖に記録し残り命数を抑えます。

c，設備の管理 設備は製造設備と検査設備に分れますが，何れも

〉

年1回の定期点検を行います。製造設備は毎年3月末に定期点検並び

に整備を専門業者に依頼して行っております。検査設備はその殆んど

が公約機関の検定を必要としますので，検定の切替え毎にメーカーに

依頼し，検定を受けております。

d.作業の管理一一一一作業は，規定した作業標準に従って段取I)と本作

業が行われ，規定の工具が規定の使用令数だけ使用されます。 また30

分毎にサイレンで合図を行い，規定の自己点検を行なっております。

8．ネジの製造管理の具体例一タッピンネジの場合

以上は， イワタボルトの埼玉工場における製造と管理体制の概況をの

べたものですが，最後にネジ製品の製造に当って具体的にどのような管

理が行われているかについて，主力製品の夕､ソピンネジの例をあげて説

明致します。

先にものべたように，埼玉工場で使用している夕､ソピンネジ用の材料

は神戸製鋼のものです。

この材料を高速へ､ソダーにかけ更に高速ローリンク．でネジ転造するわ

けですが， この際夕､ソピンネジの特性を左右する要因として熱処理と表

面処理があります。 まず熱処理ですが， 夕､ソピンネジは御承知のように

相手材にあけた下穴に自らメネジを切って締結するものですから，浸炭

処理を行って表面を硬化する必要があります。 これはきわめて難かしい

e・測定具の管理 測定具は， 日常使用される測定具を当工場品質

管理係で定期点検を行い，合格品並びに整備の結果合格となったもの

については，現品に合格の表示を点検期毎に色別に行い， その期間内

はその色の表示のない測定具は，使用できないようになっています。

刀

f .工程の管理と統計的品質管理 工程は，毎月10日に行われる生

産会議で来月期1ヵ月の工程が組込まれ， それに従って材料手配，工

具手配が行われます。

製造ロ､ソトは生産指令毎に構成され，その末尾に材料ロ､ソト番号を附

記し，万一事故の発生した場合も， その原因を追求できるようにして
－8－
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■高度の温度管理が可能のガス浸炭焼入炉 ■最新式の自動ベーキング炉 ■きびしい精密検査を行う品質管理室

ものでjl塑｣［なﾙ送炭処理をしないとタッピンク． !Pに折れることがあります。 のトルクを保証する問題があl)ます。 JISでは賊低破断トルクとして､

そのため（､ソチ剛自動熱処蝿炉によって比例微分械分方式という高庇の 例えば夕､ソピンネジ2種の3ミ リ篠の場合は16kg/cmとしていますが，

ｲ朏度管理ができる安定した炉で熱処理を行っていますか，蚊近史に敗新 使用する工場ではエアドライバーなどを使用しますので不安定な締付け

の液点滴式l['1転レトルト ノ'i'』連続熱処理炉を導入して熱処理技術や能力の トルクの状態で締付けが行われることがあります。 そこで埼玉工場では

飛躍的lnj上を期してお'）ます･ これはコンベア式の完令|］動のもので日 社内規烙によって, JIS規格をはるかに上廻るものを肢低破断トルクと

本でも珍らしい熱処理設備です。 して規定しています。 そして横田式トルクメーターで破断トルクを試験

もう 一つの問題は，表I前処理の,I｡}､1烏で､メ 、ソキ加工の際に起る水素脈'朧の する外， エアドライバーを実際に使用して鉄板に夕､ソピングして実地試

防'卜です。水素脆性というのは， 製品の脱脂・酸洗い・ メ 、ソキ加工工稗 験することも行われています。

で水素ガスが材質の素地の結晶組織の中に人') ， この結果脆くなること 以上は夕､ソピンネジの製造に当ってと．のような処理や管理が行われて

です。 この脆性を防ぐために， メ 、ソキ〃II L後に180｡C前後のべ－キング いるかを，概要のべたものですが， この外実際に使用する場合に当って

炉の中に12時間ほど入れて，材質の中の水素ガスを枚,'llさせます。 必要とされる下穴についても， いろいろな実‘験や研究を行い，別に資料

これをベーキング処理又は水素脆,|生処理ともいい，埼十i工場ではこの を作成してあります。 ただ下火は，材質や板厚によっていろいろ変って

処埋を行った上でないとタッピンネジは出荷しないことになっています。 きますので， この資料も ‐応参考迄にと作ったものであ})，材質の硬さ

史に重要なのは各神の試験検査です｡例えば，メ 、ソキの場合JISで規定 やねばさなどからも見当をつけて御使用になれば，有意義なものと確信

された塩水噴霧試験が行われます。 これは塩分をとかした噴霧の中に拭 しております。

料を一定時間放置し， その結果サビが発生してるかと÷うかを見るもので

すが，結)jネジを普通に使用するのより非常に悪い條件の下で試験をし

て， メ 、ソキ加工後のサビの問題を管理するわけです。 また締付けの場介

9
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胸イワタボルトニュース
l■■

■写真右はクラリオン

からの表彰状，下は

Qc社内大会

~

§
~

鍔

；
~

#
~

）

鍵繍識職霞
句－ 号刊＝L 望－1

■

成果をあげるQcサークル活動
草加営業所， クラリオンのQc大会て授賞

一

封

壷

畢

《

幹

鐙

鍛

需

》

》

イワタボノレトでは昨イド

末全祉的な1WI髄稗f'llをl l

的としたQcサークル析

動を， 本社各(:|j ・各'眸堆

}りf ・埼’且正場なとゞそれぞ、

れの職場単位征に腱|刑し，

また､卜年妊に祉内発表人

公を|判いて意兄の交換‘謝一

,浦を行いそれを史に夫々

の職場のQc斫勤に'kか

晴海の国際見本市に参加・好評を博す

鰯新製品パンチングナットの実演注目をひく
隅

姑

底
撤

第9回国際見本｢|丁は4月16日より5月5 1 1まで､3週間にわたり、

東京晴海の国|祭兄卒市場で附かれ，世界各I 1J,実に2300社から川品

されましたが， 規模といえ内容といえこれまでになく光'だしたもの

で大きな成果をおさめました。

イワタボルトは3号館の2階260番'1,問に出品しましたが， レイ

ンボーカラーに配llされた格子陸しに．埼E工場の岐新式機械の人

パネルが飾られ、 その前にショーケ＋スがおかれるなとゞそのあざや

かな展示ぶりは，一きわ来場者のll良をひきました。

とくにイワタボルトが新しい時代の製｢姑として収,ノゼにプノをいれて

いる′ぐンチングナ･ソ トの実演は予想以｜蔦のlえ郷を呼びおこしました。

（このパンチンク．ナ"ノ トについては別工典の<新製品コーナー＞を御

覧下さい）見本市終了後もパンチングナ‘ソ トのカタログやサンフ"ル

の問い介わせがまいこんでいる位で-す。

噂

篭蕊
瀧
鵜

すという析勅を行っておりますが， こうしたi,時動の成果がすでに'必”

*li'iでもいろいろ現われております。

その ‐| '｣として['I'1:IJII'};1.北IWでは, |昨年ｲ火以水Qcサークル澗動を

澗発に行って米た結果， 各お得意先に対する納入成積を著しくあげ

て参'）ました。 そして， お得‘世先のつでカーラジオ字|'1Iメーカー

たるクラリオン㈱でも糸|ﾉ1人成械抜群で衣1杉きれると共に， 5月1，~1JJ

協ﾉJ工場によるQc人公にIY{加‘淵ｰ罐I1fQcサ クルも参加， 「品画保

証と袖期おくれ」 について発表したIVi,非冊.な好古､Fを博し'賞状を授

fj.されました。 IY1量ﾉﾉ| I'関.雌}ﾘrではこのI戊采にl,fj大いにF1 ｲ! ;を持ち,今

後一牌のh吋動を期しております。

）

10
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側イワタボルト新製品ｺーナー
5 ． 2校IⅡねのパネルにも容易に収ｲ､lけ-られます。

6． アッセンフ．リ強度が安定しているので収付ロス，検俺脅用の引下げ

がⅢJ能です。

7 ．パネルliliよりナ､ソ ｜､miが突き,'llず， ナソ I､の刃先がパネノレよ l)低い

ので作堆止安余です。

8． パネル取付けの際のナ“ノ ｜､ねじ部に対するj川IEがフ"レートに吸収さ

れ， ねじを傷つけません。

9．仙川パネルの恢厚を広範囲に利用できます。

10．パネル取付川jの加皿論工具か簡巣にできます。

‐何からｲIIJまで良いことづくめのようですか， これは実際の伽jけテスト

をく り返しての糸,'i采で､-ｵ 。 しかも， この繩の製,W!はセルフピアシング．

十…， 卜の名で､すでにアメリカの' '1"IF産業で令Im的に採用されいますの

で， その"I.I､(で､は爽証すみといっていいでしょう。作堆効率をあげ|､－タ

ルコストを大IIJに肖ﾘi成する新しい時以の製品として，御推奨します．椰

加は4ミ リから12ミ リ禄までです。 このパンチングナ“ノ トは，圧藩強さ

,武,'縦・ I､ルク誠ﾙ鱒・ リ|雌り試嶮なと．の各価拭‘'険に良好な成績をあげてお

りますが，御川令次第その試験テゞ－夕を御送I) l旧し上げ､ます。

なお， パンチンク．ナ､ソ ｜､について本社4階で､常時締付の実旗を行う用

意をしておりますが． この外営業貝に御申し,'H下されば必要な器只類を
持参の上，締付の実油を致します｡

溶接ナットに代る画期的新製品

パンチングナット

ノLll:参の十“， ｜、で′ゼイロ、､‘

い（ネルに①ビァシング

なと・のﾉ川l :を・If',!でnj-能

で､す。つま ト） ， （'ネルにｲﾄI1

1,1- |､~〃)アンダ‘力、ソ I、 したミ

です‘， ノノ､まで．′ぐネル川ア、 ､ノ

たが、 いろんな,'､I,':で溶按ナ

1 ．溶接機が不喫なのは勿

〈な’)地械禰蝿コストが不

2 ．祷接十“， ｜、では<TZf1,!

が， これがなくなります。

3 ． |､γ'<あけの不要なばか

Iﾕｲ',4でｲrいます。

4．祷接十､ソ トと迷って漆

5 ．収ｲ､lけ後ネジさらいが

6 ．溶接ナ､ソ ｜、は，溶接後

ドゾ7JI I工が必要ですが， こ

7. 予備火が不喫で， ｺﾞﾑ

以’1は群接ナ“ノ ｜、 と比較

のもうなfl1,'､I､(があげられま

1 ． 1台のホッノf一により

2.下，膿<のある′ぐネルにも

I、 }'i'!の'先!'ll部か､ついておりますが, 1,-？‘〈のな

②l、 リ ミング．③クリンチンク・ ・④エンボス

とするl'i'i期的なもので'ﾉﾐ用新案I I 1 ,;,'i"WT製｢W1

《

I

Lこむと， 突,I lI祁でドン'〈があけられると共に

ﾉ“に企幌がフローし-て十…ノ I､がIl'il定するわけ

-センう、リには溶接ナー ､ソ トが仙川されていまし

"ﾉ |、にまさる特徴をもっておりま-す-.

,術として， それに1.'2う'受‘屯コストか大IIJに少

要て･す、

→溶接エイ1,1へのパネル移動礎用がかかります

りか，先にのべたように名-繩の加工作紫を

渋・ メ 、ソキ後のパネルに取付け~られます。

不喪です。

堆装， ナ､ソ ｜､ねじ部峨膜Ij付着， おねじ先端の

れか不要です。

栓と取ｲ､j､コストを削減します。

した場合の特徴ですが， この外に取ｲ､lけk次

す。

i虫続的に411占Iまでのナ､ソ トがかしめられます。

当然かしめられます、

｝
編集後記1叉同じ

クマ> も今度で､ようやく 10号を．迎戸‘…> §令!…；や《 ,｡号を迎患※L迄｡鋪]号塗篭行L…『l…秋…て盲訶
年半以上を経過したことになります。最初は毎月刊行のはずでしたが， 中々予定通り

制二ばず． ことに9号から10号の問が半年近くあいてしまいました｡ これは「ねじの常
訂3版のflj行に追われたことが最大の玉里南ですU この大仕事も -段落しここに久々に

莞Fllで､きることになりましたが， これをきっかけに毎月発行にこぎつける予定です。

融’二の<シグマ＞の内容その他について御気づきの点があし）ましたら， 当托営業貝を通
直接当社社長宗あて何な’）と御注文・御意見をお寄せ下されば幸甚と存じます。

I

（

漁感吟聴堕蛎唱M鯉椴卿仙匿
3． 11|古Iづつの手作業は勿論 里続的なかしめもできます，

4． 1枚のパネルに211占I以 12のナ､ソ トを1工稀でかしめられます

－11




